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1. Introduccion

Motivacion y objetivos

Hoy en dia son muy pocas las empresas que no disponen de un ERP ( Enterprise Resource
Planning ) como respuesta a la necesidad de gestion de los sistemas de informacion . Un ERP
es un sistema prefabricado de software de gestion empresarial que esta compuesto por un
conjunto de aplicaciones desarrolladas e integradas entre ellas que cubren las areas
funcionales de una empresa (finanzas, comercial, logistica, produccion, recursos humanos,
etc.) que comparten una misma base de datos y que se pueden adaptar a las necesidades
concretas de cada empresa. Son muchos los argumentos para tener un ERP y no un sistema de
informacion propietario, por ejemplo, que aportan un conjunto de procesos de negocio segun
las mejores practicas empresariales, facilitan la comunicacion interdepartamental, ofrecen una
misma interface de usuario y el codigo del aplicativo no estd ligado a una empresa en
concreto. Aunque un ERP esta creado por un fabricante como puede ser SAP, Oracle o
Microsoft, existen muchas empresas de servicio que los implantan o modifican. Por el
contrario los sistemas ERP una vez implantados son complicados de modificar o cambiar y son
un verdadero lastre para aquellas organizaciones que quieran modificar de manera radical un
proceso de negocio.

La empresa donde trabajo se dedica a la fabricacion y comercializacién de productos de
peluqueria y estética en el sector profesional y se presentada como una sola marca comercial.
Se distribuye en el mercado nacional y de exportacion. La venta del mercado nacional es
directamente al profesional mientras que la venta de exportacion esta orientada al gran
volumen para mayoristas. La empresa dispone de los departamentos de 1+D+i, Control de
Calidad, Recursos Humanos, Produccion, Finanzas, Comercial e Informética. En la Fig 1-1 hay
un ejemplo de Cadena de valor de una empresa.
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Fig. 1-1. Cadena de Valor Porter’s 1992
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En 2004 se implantd en la empresa el ERP de SAP. Se parametrizaron los médulos de finanzas
(FI Financials, nomenclatura SAP), ventas y distribucion (SD Sales & Distribution ), gestién de
materiales (MM Materials management ) y se dejo sin implantar la produccién y recursos
humanos para una fase posterior. Para evitar el fuerte impacto que tiene el hecho de cambiar
todo el software de gestion de la empresa.

La gestion de la produccién estd controlada por un software obsoleto denominado
comercialmente “CADOS”. La integracion de la ERP con la parte de produccion se hace
mediante varios interfaces de ficheros. Se cargan los estados de los stocks por articulo de cada
fabricacién a SAP y una actualizacion de los costes del material. EI software CADOS tiene
muchas limitaciones y provoca una serie de dificultades, como son: no tener el estado de las
ordenes de fabricacion, ni en qué fase se encuentra una orden de fabricacion, no tiene stocks
de materias primas y sus lotes durante el curso de la fabricacién, formulas no informatizadas y
que son procesadas en hojas Excels donde el control de versiones de formulas es dificil de
seguir, etc. Una férmula o receta contiene una serie de pasos que hay que realizar con las
materias primas para obtener el producto acabado. En CADOS so6lo se dispone de listas de
materiales pero no de procesos. Una lista de materiales son los componentes que forman un
producto acabado, corresponde a X materias primas e Y materiales de embalaje.

Los objetivos del proyecto son:

Hacer un analisis y especificacion de los procesos de negocio de la gestion de la
produccion, control de calidad y envasado para posteriormente implantar el médulo
de Produccion de SAP por procesos (PP-PI Production Planning - Process Industries
nomenclatura SAP).

La investigacion en el campo del modelado de procesos. Qué arquitecturas y
notaciones se estan usando. Se profundizara en dos notaciones que actualmente son
las més usadas: UML y BPMN. Utilizaremos estas dos notaciones para el modelado de
los procesos de fabricacion de este proyecto.

En referencia al objetivo de implantacion del modulo de SAP como se verd durante la
realizacion del proyecto se detectaron una serie de problemas:

En la especificacion de procesos y en las reuniones con el Departamento de
Laboratorio se detecta que la empresa debe tener un control a cada paso de la
férmula (receta en SAP) de fabricacion. Se necesita controlar cada ingrediente que se
aplica a un reactor y gestion de lotes de producto para cumplir las normas GMP (Good
Manufacturing Practices) lo que implica configurar SAP para trabajar con el médulo
PP-PI (Fabricacion por procesos). El médulo PP-PI esta disefiado especialmente para las
industrias por procesos como son la quimica, farmacéutica y de alimentacion.

La existencia de variaciones en formulas por el personal de fabricacion no
contempladas en la documentacion técnica por el Departamento de Laboratorio. Este
hecho provoca que no se pueda hacer una carga automatizada de formulas en SAP
desde las hojas EXCEL que tiene el Departamento de Laboratorio y se han de entrar
una a una contemplando los cambios con la formula que tiene el responsable de
fabricacion.
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La toma de requisitos para el modelado de procesos de negocio y la posterior implantacién del
maodulo no es una tarea facil, se requiere de mucho tiempo, entrevistas a diferentes personas y
en momentos como el que estamos viviendo ahora de crisis econémica dificulta mucho las
entrevistas, debido al miedo a que con el nuevo software una persona pueda ser prescindible.
Los problemas detectados en las entrevistas son:

Usuarios que proporcionan informacion ambigua.
Usuarios que no se involucran en las revisiones o validaciones de los requisitos.
Usuarios que proporcionan informacion contradictoria.

Una de las mejoras que obtiene la empresa con la incorporacion de la fabricaciéon en el ERP , es
ajustar los costes estandar de la fabricacién de sus articulos incorporando mano de obra
directa e indirecta que antes no estaba del todo imputado en el material. Ahora el coste de un
articulo es diferente al que tenia antes. En nuestro caso la diferencia del valor del stock antes y
después de implantar el mddulo de fabricacion se ha visto incrementado en un factor
multiplicador de 1,8. Por un lado es importante porque revaloriza los activos de la empresa por
otro lado hay que saberlo explicar muy bien a los auditores para no tener un problema y se
pueda pensar en algun tipo de fraude al mejorar los resultados de la empresa. El encarecer los
costes de un producto puede provocar que proyecciones ya hechas sobre lanzamientos de
articulos fueran rentables en su dia y ahora quede demostrado que la empresa perdi6 dinero
con el numero de unidades que vendié o lo contrario.

Estructura de la memoriay tareas.

En el capitulo 2 se explica qué es el business process management (BPM) y qué estandares se
usan.Se profundiza en las dos notaciones de modelado de procesos BPMN y UML que se han
usado en el proyecto.

En el capitulo 3 se describe la gestion de los procesos de fabricacién y se modelan con las
notaciones BPMN y UML. Finalmente se hace un analisis entre los lenguajes BPMN y UML para
el modelado de procesos.

En el capitulo 4 se explica la parte de implementacion del médulo de produccion, se detallan
los nuevos cambios y la aparicion de nuevos conceptos que no existian en al anterior software
como son el MPS (Master Production Schedule — Plan Maestro de Produccion y el MRP
(Material Requeriments Planning). y se comentara el sistema de costes estandar de
produccion.

En el capitulo 5 se aborda la planificacion y viabilidad del proyecto.

Y finalmente en el capitulo 6 se encuentran las conclusiones del proyecto y las posibilidades de
continuacion.
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Para llevar a buen fin el proyecto se han realizado las siguientes tareas:

Planificacion, viabilidad técnica y econémica del proyecto.

Analizar la bibliografia existente en los procesos de negocio empresariales.
Formalizar las definiciones de BPM y BPMS

Realizar la toma de requisitos para el modelado de procesos de negocio. Para ello se
necesitd entrevistarse con todas las personas clave en el proceso de fabricacion. Para
establecer las entrevistas se hizo una jerarquia de personas por departamento y se
identificaron los usuarios clave de cada departamento para entrevistarlos.

Estudiar minuciosamente los procesos de fabricacion, determinar qué fases hay dentro
de la fabricacién y si dichas fases se pueden dividir en modulos independientes.
Especificar los procesos de fabricacién en BPMN y UML.

Detectar los problemas o mejoras en la implantacion.

Configurar y parametrizar el médulo de Produccion en SAP.

Conclusiones del proyecto.
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2. Procesos de Negocio

Introduccion

Una parte de los objetivos de este proyecto es la investigacion en las notaciones y
lenguajes de procesos mas difundidos. Los lenguajes de procesos durante muchos afios se han
estado usando en numerosos campos de la industria. En ingenieria Informatica se ha utilizado
sobretodo el UML. El paso de la version 1.5 de UML a la version 2.0 fue una mejora
importantisima en este campo, la parte que mas se modifico fue la de los Diagramas de
Actividad dado que en la version 1.5 no cubrian en su totalidad todos los aspectos en los
procesos de negocio. En otras ingenierias no usan el UML sino otras notaciones e incluso se
ven diagramas con notaciones mezcladas. Fue esto Ultimo lo que me motivo en averiguar si
habia una estandarizacién en la descripcion de los procesos de negocio (business process
management).

En el presente proyecto he decidido profundizar en dos notaciones: BPMN y UML ya
que cubren todas las necesidades para la especificacion de procesos de negocio. Con estas dos
notaciones realizaré toda la especificacion para los procesos de fabricacion de la empresa
donde trabajo antes de implantar el médulo de SAP de produccién por procesos.

Antes de especificar los procesos de fabricacion voy a hacer un breve resumen de los
conceptos de Business process management (BPM), Business Process Management Systems
(BPMS) y las notaciones mas comunes, en concreto BPMN, UML y XPDL. En el caso de UML
solo la parte que hace referencia a los procesos de negocio.

2.1. Business Process Management (BPM)

Un proceso de negocio es un conjunto de actividades relacionadas dentro de una
organizacién que tienen un objetivo coman. El Business Process Management (BPM) engloba
cualquier aplicacién o técnica administrativa que apoye la ejecucion, disefio 0 administracion
de procesos de negocio. “Business Process Management es un término engafioso en el
sentido que dos grupos diferentes — gente de negocio y gente de tecnologia- dentro de la
comunidad de procesos de negocio tienden a usarlo de diferentes maneras” (1).

Sobre el enfoque empresarial no hay consenso y no existe claridad. La literatura ha revelado la
falta de investigacion rigurosa en esta area (2). Uno de los problemas detectados son las
dificultades en el intercambio de conocimiento entre el medio empresarial y académico.

Los objetivos del Business Process Management son:

La alineacién de los procesos con los objetivos estratégicos de la organizacion.
Disefiar e implementar arquitecturas de proceso.
Establecer sistemas de medicion de procesos alineados con los objetivos estratégicos.
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Automatizacion: Incluyendo sistemas de Workflow, lenguajes de procesos de negocio
XML.

La gestién de Business Process Management conlleva una serie de actividades, las mas
importantes son:

Definicién de los procesos mediante una notacion formal y la creacion del modelo.
La configuracion de los procesos como paso previo a la ejecucion.

La ejecucién y/o simulacion de los procesos.

El control y anélisis de las distintas ejecuciones.

Los modelos de procesos son una herramienta entre el desarrollador, el analista y el
responsable de negocio. Analizan el comportamiento tanto del desarrollo de un software
como el impacto que tendra en un area. Los modelos de procesos se estdn empezando a
utilizar para integrar la definicion, el modelado y el andlisis de procesos dentro de las
metodologias de desarrollo que tiene un enfoque MDD/MDA (Model Driven
Development/Model Driven Architecture) con el objetivo de que el desarrollo este dentro de
un dominio determinado (3).

Para la organizacion BPMI (Business Process Management Initiative) interpretan el BPM como
un enfoque en el mejoramiento de los procesos de principio a fin, a través de la administracion
del ciclo de vida completo del proceso de negaocio.

El ciclo de vida de un proceso de negocio se compone de las siguientes etapas Fig 2-1:

Optimizacion

-

Disefiador
Disefo
Produccidn
Repositon
Despliegue
Operacioness

Servidor p—— Portal I Consola

r v y
s

Fig. 2-1. Ciclo de vida de un proceso de negocio (4)
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Descubrimiento: En esta etapa se describen las diferentes actividades que componen un
proceso. Se intenta describir de forma objetiva como se hacen las cosas actualmente en ese
proceso.

Disefio: Es el modelado de los procesos anteriormente descritos con una notacion que pueda
ser entendida tanto por la gente de negocio como la gente de tecnologia. Se tienen en cuenta
actividades, reglas, relaciones, participantes y sistemas.

Despliegue: En esta etapa se intenta llevar los procesos y sus actividades a la plataforma
tecnoldgica y los diferentes participantes que van a intervenir en su ejecucién (manuales y
automaticos).

Ejecucion: Se administran las actividades llevadas a cabo por cada participante del proceso.

Interaccion: Es la relacion entre las personas y las herramientas tecnolégicas (ordenador,
portales, etc.) que permite interactuar con los procesos de negocio.

Monitoreo y Control: Es la parte donde se siguen las actividades y se comprueban que se
estén llevando a cabo bien.

Optimizacién: En esta etapa se busca mejorar continuamente los procesos de negocio y
eliminar las inconsistencias.

Anadlisis: Es la parte donde se mide y se observa el proceso. Proporciona la informacion al area
de Optimizacion.

Las soluciones tecnoldgicas de BPM comprenden mdltiples componentes, una suite que
contenga estos componentes se llama genéricamente Business Process Management System
(BPMS) (5).

Estandares en Business Process Management

La investigacion sobre la definicion formal y el modelado de procesos de negocio se esta
llevando a cabo por grupos y universidades. Cabe destacar a la Eindhoven University of
Technology y los grupos OMG (Object Management Group), WfMC (Workflow Management
Coalition), BPMI. (Business Process Management Initiative), BPMG. Business Process
Management Group.

Los lenguajes adoptados por estos grupos son:

UML. Unified Modeling Language. Especificacion del Grupo OMG

SPEM. Software Process Engineering Metamodel.

- Estandar de la OMG. Tuvo muchas criticas por ser una especificacion de dificil
comprension y semantica con ambigiiedades. En la revisién de SPEM 2 se ha
intentado solucionar estos problemas y se ha modificado totalmente SPEM 1

BPMN. Business Process Modeling Notation.
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- Estandar de la Business Process Management Initiative (BPMI) organismo que ha
sido absorbido por la OMG.

XPDL. XML Workflow Definition Language.

- Esunlenguaje de Workflow Management Coallition (WfMC )

IDEF. ICAM Definition Language

- Esunainiciativa de la United States Air Force para modelar, gestionar y mejorar
procesos de negocio. Se inicid en los afios 70. Cubre desde el modelado funcional,
simulacion, andlisis orientado a objetos hasta el disefio y adquisicién de
conocimientos.

ARIS-EPC. Event-Driven Process Chain.

- Framework de la compafiia IDS Scheer que describe estructuras organizativas,
procesos y aplicaciones de negocio. IDS Scheer son los creadores de las mejores
herramientas de BPR ( Business Process Reengineering )

2.2. Business Process Management Systems (BPMS)

Hacer que un modelo BPM se convierta en un proceso ejecutable requiere de varias
tecnologias. Cuando estas tecnologias se proveen juntas se le llama BPMS.
Un BPMS ejecuta modelos de procesos de negocio y proporciona herramientas para la
simulacién, monitorizacién y ajuste de los procesos de negocio. Ver Fig 2-2.

DUSNIESS processas
$ &7
Ustabess = H‘ pariner

AUTOMATION

diraciony J

e qﬂ

Fig. 2-2 Cubo de tres capas BPMS

Arquitectura de un BPMS

No hay una arquitectura estdndar de BPMS pero la mas comuan es una arquitectura de tres
capas.Fig 2-3:
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Capa de Integracion Capa de Automatizacion ErpmEs

Contenedor Motor de Administrador del

de Reglas Canal
Componentes
Bases de Datos

- ) Maquina Motor de
Directorio Virtual de Mensajes

Procesos XML
Middelware

Administrador de

Aplicaciones Transacciones

1eNeRasoy

Fig. 2-3 Arquitectura de un BPMS (4)

Capa de integracion: Es la responsable de la integracién con los sistemas BackOffice, con
el middleware empresarial y con las aplicaciones empaquetadas.

Capa de automatizacion: Es la responsable de integrar los activos tecnoldgicos a las
empresas, la ejecucién del proceso de negocio y de procesar las reglas de negocio.

Capa de colaboracion: Es la responsable de dar soporte a los protocolos estandar de
colaboracién B2B, futuros estandares o protocolos propietarios. El nacleo es un motor de
mensajeria XML. Puede hacer que los BPMS de una empresa se puedan comunicar con los
BPMS de otra empresa para administrar los procesos de negocio mas alla de las fronteras
de la organizacion.

Algunos ejemplos de BPMS son:

BEA Aqual.ogic BPMS
IBM BPM Suite
Oracle SOA suite
Intalio

En el Apéndice A se explica cdmo implementar un proceso basico con Intalio.

2.3. BPMN (Business Process Modelling Notation)

Introduccion al BPMN (Business Process Modelling Notation)
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BPMN es una notacion gréafica que plasma la légica de las actividades, los mensajes
entre los diferentes participantes y toda la informacién necesaria para que un proceso sea
analizado, simulado y ejecutado.

BPMN es un estandar de la BPMI ( Business Process Management Initiative),
organismo que ha sido absorbido por la OMG (Object Management Group). La caracteristica
del BPMN es que es una notacion facilmente comprendida por los usuarios del negocio,
analistas y programadores.

Actualmente la version de BPMN es la 1.2 pero esta a punto de salir la versién 2.0
que se encuentra en estado de revision.

BPMN se centra exclusivamente en los procesos de negocio, la estructura de la
organizacion, recursos , modelos de datos, etc. no estan contemplados.

BPMN soporta:

Mapas de proceso: Diagramas de actividades.

Descripciones de proceso: Diagramas extendidos con informacién adicional pero
no lo suficientes para definir la totalidad de su representacion

Modelos de proceso: Diagramas extendidos con suficiente informacion para que el
proceso pueda ser analizado, simulado y/o ejecutado.

Objetivos de BPMN:

Debe ser comprendido y usado por los usuarios de negocio.

Debe ser capaz de generar procesos ejecutables (por ejemplo, con el lenguaje
BPEL) a partir de un modelo BPMN (combinacion de elementos gréaficos y
atributos).Fig. 2-4.

Puede ser usado para propésitos generales en los negocios.

BPMN puede ser tan complejo como sea necesario.

Audiences: Business Environment Purpcses:
Strategy Consultanis ﬁ
Business Analysis Modeling
Process Designers
Systemn Architects
Ewecution

Saftware Engmeers

|

Technalogy Implementation

Fig. 2-4.Elreloj de arena BPMN (10)
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Modelos en BPMN

Los modelos BPMN se expresan graficamente mediante diagramas BPMN. En un modelo
BPMN existen tres submodelos basicos (6):

Procesos de negocio privados (internos).
Procesos abstractos (publicos).
Procesos de colaboracién (globales).

Procesos de negocio privados (internos):
Representa un Unico proceso de negocio donde normalmente se muestra toda la secuencia

del proceso. Fig. 2-5

o Vicrona i
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-
i

B

Fig. 2-5. Proceso de Negocio privado

Procesos de negocio abstractos (publicos):
Representa un proceso de negocio externo, es decir, un proceso donde desconocemos el

flujo detallado de las actividades. Fig 2-6

| ::_’_ti ~c=~v-j - e d
= Sy i
=

Fig. 2-6. Proceso de Negocio Abstracto (publicos).
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Proceso de colaboracion (globales):

Representa la interacciéon entre 2 o mas entidades de negocio. Estas interacciones estan
definidas por una secuencia de actividades que representan los mensajes intercambiados
entre las entidades involucradas. Fig 2-7.
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Fig. 2-7. Proceso de colaboracion (globales)

Elementos basicos

BPMN provee tres figuras basicas:

Actividades: Es un paso dentro del proceso. Representa el trabajo realizado dentro de
una organizacion. Consume recursos, tiempo y coste. Estan representadas por
rectangulos con las esquinas redondeadas. Fig 2-8.

Compuertas o Gateways: Son utilizados para controlar los puntos de divergenciay de
convergencia del flujo como las decisiones, las acciones en paralelo y los puntos de
sincronizacion del flujo. Representados por rombos. Las anotaciones dentro del rombo
indican el tipo de comportamiento de la compuerta.

Eventos: Representan algo que ocurre o puede ocurrir durante el curso de un proceso.
Los eventos afectan el curso del proceso y hormalmente tienen una causa o un
resultado. Puede iniciar un proceso, interrumpir, detener o finalizar una actividad.
Existen tres tipos de eventos en funcion de como afectan el flujo

Evento de Inicio: Indican cuando se instancia un proceso
Eventos Intermedios: Ocurren durante el transcurso de un proceso.
Eventos de Fin: Indican cuando finaliza un proceso.
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|' | Actividades ( Y Eventos de Inicio

Eventos Intermedios

O Eventos de Fin.

Compuertas

Fig. 2-8.Elementos Béasicos

Flujos de Secuencia: Representan el control del flujo y la secuencia de actividades.

Fig. 2-9. Flujos de secuencia

Indica que solo la actividad B se inicia cuando la actividad A se acaba. Se utilizan para
representar la secuencia de los objetos de flujo, donde encontramos las actividades, las
compuertas y los eventos. Fig. 2-9.

Pool: Representan a participantes en un diagrama de proceso de negocio interactivo
(B2B). Un participante puede ser un rol (papel) de negocio (por ejemplo, “comprador” o
“vendedor”) o podria ser una entidad por ejemplo (“ONU”, “OMG”). Un pool puede estar
representado por una “caja negra” o puede contener un proceso. La interaccion entre
pools se hace a través de los mensajes. El flujo de secuencia de los procesos dentro de un
pool no puede cruzar su frontera (un proceso debe estar plenamente contenido en un
pool). Un diagrama de procesos puede contener varios procesos de negocios internos o
externos es decir un diagrama de procesos puede contener varios Pools. Siempre debe
existe como minimo un Pool. Fig. 2-11.

Lane: Es una division del Pool que pude ser vertical u horizontal para clasificar las
actividades. Fig. 2-10.

Atencidn de Reclamos

Fig. 2-10.Lane

Los flujos de secuencia no pueden cruzar los limites de un Pool. Para representar la
Interaccion entre diferentes procesos o entidades se usan las lineas de mensajes.

Paginal7 de 118



Cliente

9] =
Responder

Atencion de Reclamos

Completa? Gestiorar Reclama

Fig. 2-11. Lineas de mensaje entre 2 pools. Proceso de negocio abstracto *”

Lineas de mensaje: Representan la comunicacion entre dos procesos o Pools, puede ser
requerimientos, respuestas, eventos que pueden modificar el proceso. Son sefiales o
mensajes no flujos de control. No todas las lineas de mensajes se cumplen para cada
instancia del proceso y tampoco se especifica un orden para los mensajes. Fig. 2-12.
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Fig. 2-12. Lineas de mensaje entre 2 pools. Proceso de negocio global

Se pueden tener lineas de mensajes conectadas directamente a las actividades
representando los flujos de mensajes entre 2 procesos internos o entre un proceso interno
u otro externo como en la figura. También se puede tener lineas de mensaje conectadas
directamente a los limites de un Pool representando los flujos de mensaje entre un
proceso interno y uno abstracto o caja negra. No se pueden tener lineas de mensajes
dentro del mismo Pool.

Artefactos: Proporcionan informacion complementaria sobre el proceso. Hay 3 tipos de
artefactos:

1. Losobjetos de datos: Proveen | e : —{ ‘?::
informacion sobre las entradas y salidas Ao X — 3
de una actividad. Se pueden asociar —-@ '
directamente a las actividades o a los — s e
flujos de secuencia con el conector P

llamado asociacion. Fig. 2-13.
Fig. 2-13. Objeto de Datos
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2. Anotaciones: Permiten agregar informacion
adicional sobre el proceso se agregan con el
conector asociacion. Fig. 2-14.

3. Grupos: Son un mecanismo visual que
permite agrupar las actividades con fines de
documentacion o andlisis. No afectan a la
secuencia del flujo. Fig. 2-15.

Profundizando en los elementos basicos.

Procoso B Bnloines do crddkos
Porsimalios

i

g. 2-15. Grupos

[10]

Las tareas son actividades simples o atbmicas y que no estan definidas a un nivel mas
detallado. Fig. 2-16. Las diferentes tipos de tareas son mostradas en la figura X:

L.

——a

[ ][ =2 [ ) [ -=®

= | = [ ﬂ [ 2
| Emeie Pecepcidn ) Felrencia

Fig. 2-16. Diferentes tareas

Subproceso: Es una actividad compuesta que es incluida dentro de un
proceso. Es compuesto dado que esta figura incluye a su vez un
conjunto de actividades y una secuencia logica (proceso) que indica g 2.17. subproceso
que dicha actividad puede ser analizada a un nivel mas profundo. Ver

Fig 2-17 y Fig 2-20.

Subproceso embebido: Depende del proceso padre. No puede “

contener pools ni lanes. Fig. 2-18.

Fig.2-18.Subproceso embebido

Subproceso reusable: Es un proceso definido como un diagrama de

19.
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procesos independiente y que no depende del proceso padre. Fig. 2- &

Fig. 2-19. Subproceso reusable




Tabormses Cobpato

Fig. 2-20. Ejemplos de Subprocesos

Ciclo (Loop): La actividad se repite mientras se . — Ml T o
cumpla la condicién de ciclo. Fig 2-21 -
Fig. 2-21.Loop

Instancias Multiplex: Permite que una actividad se repita N | 2 | miE
veces. Normalmente en paralelo. Fig 2-22

Fig. 2-22. Instancias multiples

Eventos: Los eventos de inicio, intermedio y fin quedan ampliados de la siguiente manera.
Fig 2-23

v q Evento Intemra dic Sin especics - P
| S e e : ) Events de Fin Sin Especificar
| Evento de Inkio Sin Especificas S Evermio Intermadic ds Mersaje F

(@) Evento de Fin de Marsaje

@ Evenlo de Fin Terminal

) Evento de Fin de Cancelaciin
o Do pansacin & Evento de Fin de Erros

da Iricin da £ andicifn ! Evwenta Interma dic de Condicidn ) Evento de Fin de Compensacion
A}  Evorno Intermadis de Seha

i Evento da Inido da Merrsaje

v da nkio de Tempaizackn

indn o Inkcin de Saial L Eumne

@ Evento de Fin de Safial
& Evento da Fin Molipls

| Boanin 4 &l 1 i
J Evanto da Inkio MRple B Evemio imermadio Milige

- __n- Evemo Interme oo de Enace

Fig. 2-23. Eventos de inicio, intermedio y fin

Tipos de compuerta o Gateway: Fig. 2-24. Ademés de los tipos _ Compuerta Exclusiva
basicos tenemos: . Basaca en Datoe
Basaca en Eventas
Exclusivas:
. . ) . . . Fr  Compuerta Paralela
o Divergencia: SAlo se activa un camino de varios ;
disponibles Ll Compusrta nclusiva
o Convergencia: Es utilizada para sincronizar caminos 3> Compuerta Compleja
excluyentes
Paralela: Fig. 2-24. Diferentes Gateways

o Divergencia: Se utiliza cuando varias actividades
pueden realizarse concurrentemente o en paralelo.
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o Convergencia: Permiten sincronizar varios caminos paralelos en uno solo.
El flujo continta cuando todos los flujos de secuencia de entrada hayan

llegado a la figura.
Inclusiva

o Divergencia: Se utiliza cuando en un punto se activan uno o mas caminos

de varios caminos disponibles.

o Convergencia: Se utiliza para sincronizar caminos activados previamente
por un Gateway inclusivo usado como punto de divergencia.

Compleja

o Con decisiones que requieren condiciones complejas.

Conceptos adicionales

Enlaces: Un enlace es un mecanismo para conectar el fin (resultado) de un proceso al
inicio de otro. Tipicamente son dos subprocesos dentro del proceso padre. Se puede usar
cuando el area de trabajo (pagina) es pequefa para ir a otra pagina. Fig. 2-25.

if

A e ——

Capacidady Materiale

— Chedeea
| lbega pedidn capadidad §
o bintenale »

_'\_.‘;-'\.rJ‘I'uJ‘\'ln-dﬁlmﬂinh -|

Fig. 2-25.Ejemplos de Enlaces

P —
EJiO
_| E i i hama
al chenke
Eypenr E
Sk Cagacid ad 5an misl ek Wuberialed Sl
A

Manejo de excepciones: Al proceso se le adjunta un evento intermedio en el borde que
representa un “trigger” que puede interrumpir la actividad. Todo el trabajo de la actividad
se parara y continuard por el flujo que parte del evento. Pueden ser Timers,

compensaciones, etc. Fig. 2-26 y 2-27.

Esperan |a il egaits de
U TR
Excepion ii paisl
mirmto

CoMabiiza
Taturas

Fig. 2-27.Un Ejemplos de Excepcion

Fig. 2-26.Un
Compensacion

Ejemplos

de

Excepcion
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Compensacién y Transacciones: Una transaccion es una interaccion atbmica que se
realiza de una sola vez todos los procesos. En BPMN la transaccion se diagrama como una
actividad que tiene un doble borde. Es deseable que las transacciones si ho se pueden
realizar y son canceladas sin acabar de procesarse se pueda revertir (compensacion) los
procesos que previamente se hayan realizado deshaciendo las actividades realizadas. Ver
Fig. 2-28

.| Back it |>

| el
&

Unavallabiity
Fai =l B ool ,'mt"__

Exceptiom Hazank *

Fig. 2-28. Ejemplo de transaccion con compensacion.

Procesos Ad-Hoc: Un proceso ad-hoc en BPMN es un container para actividades que
pueden ser completadas en cualquier orden y no necesitan que se completen algunas. Fig.
2-29. No puede usarse para simular o generar un disefio ejecutable. No se considera una
buena practica y la revisién de BPMN esta trabajando en este aspecto. Se estd buscando
una alternativa con otro modelo que si se pueda simular y ejecutar.
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Fig. 2-29. Proceso Ad-hoc

2.4. XPDL

Introduccion al XPDL

XPDL (XML Process Definition Language) es un lenguaje de la WfMC (Workflow
Management Coallition). XPDL da soporte a la definicion y a la importacion/exportacion
de procesos. Proporciona un formato de fichero XML para ser intercambiado entre
aplicaciones de procesos de negocio. En estos momentos se le considera el mejor lenguaje
para exportar los diagramas BPMN. Contiene elementos que identifican la posicion (X, Y)
de las actividades de manera grafica y aspectos ejecutables de los procesos.

El lenguaje BPEL (Business Process Execution Language) se diferencia del lenguaje
XPDL en que solo se centra en los aspectos ejecutables y el control de los procesos
tampoco contiene elementos que representen los aspectos graficos de un diagrama de
procesos. BPEL no tiene soporte grafico. En la Fig. 2-30 se puede apreciar como BPEL y
XPDL no tiene porque ser competidores.
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Fig. 2-30. Diagrama Relacion entre XPDI'y BPEL

El metamodelo XPDL

WFMC propone dos metamodelos principales Package ( Fig.2-31.) y Process (Fig. 2-32.)
que cubren:

Las entidades de maés alto nivel en el dominio de la definicion de procesos.

Atributos de procesos.
Agrupaciones de diferentes procesos en modelos relacionados.
Definiciones de datos comunes que pueden ser usados en variedad de modelos.

= e il
vt = Ay

Fi——
!

[s aime ° '

S S
I 1

g

[ I
g
L

R f
DLENrL TN e =N
Fig. 2-32. Metamodelo Process. Fig. 2-31.Metamodelo Package.

El metamodelo Process describe las relaciones entre todos los elementos de un proceso.
El metamodelo Package describe la relacion entre los elementos de un diagrama de
Procesos.
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Correspondencia BPMN a XPDL

Estructuralmente BPMN y XPDL son muy similares. En general veremos las siguientes
correspondencias entre BPMN a XPDL (7). Fig. 2-33.

EPMN Groaphical Oiyder AManpyding G XPDL
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Fig. 2-33. Mapping BPMN to XPDL
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2.5. UML

Introduccién UML. Diagramas usados para los procesos de Negocio.

UML fue elaborado por la OMG (Object Management Group) con el objetivo de crear unos
estandares en la industria para la programacién orientada a Objetos (POO) pero fue
evolucionando la notacion para ser mas genérica y no estrictamente orientada a la
programacion. UML forma parte de la arquitectura dirigida por modelos ( Model-Driven
Architecture o MDA). La arquitectura MDA busca describir los negocios y el software de una
compaiiia (8)

La relacion entre UML y estos cuatro modelos de MDA:

. Computation e.g Business Process Metamodel
Used by I|3u5|ness Independent e.g Business Rules Metamadel
analyst Madel {CIM) e.g Business Ontalogy Model
CIM = PIM
Mapping
£ UNL Met del -
Used by Software Platfarm ¢B .E Amads
Architect or Independent Class Diagram
Designer Madel (PIM) Sequence Diagram
PIM - PSIA
Mapping
e.g UML Metamodel -
Platform Specific State Diagram
Model (PSM) Package Diagram
PSM- Code
Mapping
sovre [ £l e e
Co t "
frEE eg CORBA mapping

[

Fig. 2-34. Arquitectura MDA — UML. Paul Harmon

Los diagramas de actividad y casos de uso son modelos CIM pero Paul Harmon (8) no los
incluye en el grafico porgue no los considera diagramas para representar procesos de negocio
cosa que es errénea: con la especificacion de UML 2.X. el diagrama de actividades forma parte
del modelo CIM.

Los diagramas de actividad son uno de los tres diagramas de UML junto con los diagramas de
estado y diagramas de secuencia que describen el comportamiento dindmico de un sistema.
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UML se encuentra en la version 2.2 y actualmente se esta trabajando el version 2.3 beta 2
[ En la versién 2 UML resolvi6 la falta de expresividad que tenia en los diagramas de actividad
y permitia poder representar nuevos patrones de workflow.

UML 2.2 tiene 14 tipos de diagramas divididos en 2 categorias. Fig. 2-35. Siete tipos de
diagramas representan informacion estructural y los otros siete representan diagramas de

comportamiento.
LAAgrEm

L1y

Svuchin Fahavhns
Rlageam KA
A A
]
Class Comporenl Clhojst mitiviky Uga Caze
Disygram Jmgram Crimgram Disgram Di=gram
Frafi: ":r ":Lw Phplogireas R I Wfmncsthaa S Mlachin:
Tiagram -_,IJ:JMEIT T TEN Cr kg zim NS Tiagram
"
b
I~ TRV [ T LT I:‘““T“‘"‘i“f Timing
AN, LKL A Dlagrer J‘:;::: Tliagrain

Fig. 2-35. Los 14 diagramas de UML 2.2

Un diagrama de actividades representa los flujos de trabajo paso a paso de negocio y
operaciones de los componentes de un sistema. Son un caso especial del diagrama de estados
en el que los estados son estados de actividad. La diferencia en el diagrama de estados es que
solo se muestra el estado de un objeto mientas que en el diagrama de actividades se expresa
flujos de procesamiento que pueden expresar cambios de estado en objetos que no
intervengan directamente en el diagrama.

Elementos de los diagramas de actividad

Actividades y acciones:

Una accidn se inicia para ser completada. Una actividad es un conjunto de acciones que
modelan un proceso. Una actividad se modela con un diagrama de actividad.

En la fig. 2-36. Lather, Rinse y dry son acciones mientras que “Wash Car” es la actividad.

©)
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Fig. 2-36. Ejemplo de actividad y acciones

Uniones y decisiones: Las decisiones representan las alternativas de flujo de control en
un diagrama que se llevan a cabo en funcién de una condicion. Entre corchetes en la rama
de salida se determina la condicién. Las ramas de flujo de control abiertas se cierran en un
punto de convergencia (Merge).Las decisiones deben ser siempre completas y no

ambiguas. Fig 2-37.

wordCount = 0]

S
—

Notify Blog Entry

[wosdCount =-0&

can'tbe empty

A, weordCount <1000]
; :n{

Al
A

\
[word Count = = 1000]

Decision 5

Fig. 2-37. Decisiones

Fork y Joint: Se utilizan para crear concurrencia entre acciones y actividades. Las lineas
de flujo de salida de un fork representan lineas de ejecucién concurrente. Las lineas de
entrada de un joint sirven para sincronizar las acciones y continuar en una Unica linea de
flujo. Todas las acciones se deben completar antes de que se ejecute la primera accion

Eventos de tiempo: Las actividades de tiempo modelan: activaciones temporizadas,
timeouts, retrasos, etc. Un evento de tiempo puede ser el inicio de una actividad. Un

después de un joint. Fig 2-38.

L
=|¢..-
U1lm

Fig. 2-38.Fork y Joint

v
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Fig. 2-39. Eventos

evento temporizado con flujo de entrada representa una Unica activacion tras llegarle el
flujo. Un evento de tiempo sin flujo de entrada representa una activacion que puede ser

repetida en el tiempo. Fig. 2-39.

Llamadas a otras actividades:
Una actividad con el simbolo

indica que se ejecuta la actividad
descrita en otro diagrama. Fig. 2-40.

Objetos: En un diagrama de
actividad se pueden representar los
objetos de datos que se generan, se
consumen o se intercambian en un
proceso y que son relevantes para

F B
Eu-
H il ezl el Video Cand
(_h'.llh-cb-uil rives ‘-mul(lad.
AN T
l- rnanc
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Frmparad motherboand

o) >E) > ®

Fig. 2-40.Ejemplo de llamada actividad Prepared Motherboard ™%

su descripcién. Cuando un objeto de datos se representa como una caja significa que esos
datos existen en el punto de flujo de control en que se insertan. Si el objeto de datos se
representa mediante unos pines asociados a las acciones o actividades representan
objetos de datos de entrada o de salida. Fig. 2-41.

Receive ; Approve Submit
. = @rderllﬂues!} = ‘ Order | > @' Payment ] > Ordis ) = @
=T
[
Object node

. ; Retem : "JH l\pp ove Submit
Ctderltequesl ihetler demem Order

Output pin |

—

Input gin I

(st -
Bpprove ) Submit ‘\
EGH Pap;ﬁfnpm }: [ Order  J @

<<tramsformation> >
Order.Cost

Fig. 2-41. Diferentes Objetos

Sefnales: Las sefiales representan interacciones del proceso con otros sistemas 0 procesos
externos. Si tiene un flujo de entrada la sefial significa que se habilita para aceptar una
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Unica sefial. Si no tiene flujo de entrada representa que puede aceptar una o mas sefiales.
Fig. 2-42.
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Fig. 2-42.Sefales

Interrumpir una actividad: Una actividad puede finalizarse por un evento o una sefial
externa. Se define una regién con una linea discontinua donde se engloba las actividades o
acciones que pueden ser interrumpidas. Fig. 2-43.

Ship

Recoive Cancel
Cancellation Order

Fig. 2-43. Accion Process Order puede ser interrumpida

Finalizar un flujo: Se puede terminar una linea de control aunque la actividad no se haya
finalizado . Un ojo de buey termina la actividad completa (todos los threads). Un circulo
con un aspa representa la finalizacion de una linea de flujo (thread). Fig 2-44.

hearad
timenut

Raturn Search
fesults

Imprewe Search
Results

Fig. 2-44. Diferentes tipos de finalizacion.
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Particiones o swinglanes: Las particiones sirven para indicar participantes o elementos
responsables de ejecutar un conjunto de acciones . Los swinglanes se pueden omitir y
poner entre paréntesis una anotacion del responsable. Fig. 2-45.
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] lilse] Add to Change Reguest
[knami paoblem [arkaround exists] Database far Critical Patck
Inifarms Customer of Fx Infoarn CLestomer é

{ Infoin Gustomer of §tatus I

$J
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Fig. 2-45. Ejemplo de actividad y acciones

Conectores: Un diagrama de actividad se puede descomponer en distintos diagramas.
Sirve para simplificar un diagrama de actividades. Se representa con un circulo con un

identificador en su interior. Fig. 2-46.
Lt I
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Fig. 2-46. Conectores
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2.0. Conclusiones

Después de analizar en detalle las notaciones BPMN y UML — diagramas de actividad - se
puede apreciar que ambas notaciones pueden modelar la mayoria de procesos de negocio
pero BPMN resulta mucho mas idoneo.

Como ejemplo el manejo de excepciones. En UML —diagramas de actividad - ver Fig 2-47. Se ha
de especificar en la sefial mediante texto que tipo de interrupcion puede ser. Sin embargo en
BPMN disponemos de

Reeive Process ' Ship
Order | ; > Ordler Order
: Receive : Cancel
: Cancellation Order

—

O

Fig. 2-47. Accion Process Order puede ser interrumpida

todos estos eventos graficos: (Mensaje, tiempo, error, cancelacion, compensacion regla,
sefial y maltiple). Fig. 2-48.

Tk 1 Taaw ¥

b e -
Campania

s s, (LT 1
T Aefisl I
eala 1

Tk 3

Fig. 2-48. Ejemplo de eventos.

La transaccion y compensacion esté definida en BPMN sin embargo en UML —diagramas de
actividad - no. Para modelar las compensaciones habria que saber que actividades se han
realizado y deshacerlas. Un subproceso ad-hoc de BPMN con compensacion aun seria mas
complicado de modelar en UML — diagramas de actividad - y seria dificil de entender el
diagrama.
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Otro aspecto que destaca BPMN es que podemos crear modelos de orquestaciéon y
coreograficos . La diferencia entre ambos modelos es el ambito. Los modelos de
orquestaciéon estan especificamente enfocados al ambito de los procesos internos o
procesos privados. Fig. 2-49.
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Fig. 2-49. Ejemplo de Orquestacion

En cambio el modelo coreografico abarca todos los participantes y sus interacciones
asociadas y da una vista global del sistema. Fig. 2-50.
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Fig. 2-50. Ejemplo de Coreografia

En UML - diagramas de actividad - podemos abarcar todos los participantes pero queda
difusa la separacion entre los participantes privados con los participantes externos. En
BPMN los participantes externos solo pueden estar conectados por mensajes.

En resumen las ventajees de BPMN sobre UML-diagramas de actividad - son:
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1. BPMN es méas expresivoy mas rico graficamente. Los diagramas son mucho mas
faciles de entender por usuarios que no sean desarrolladores. Con BPMN se modelan
procesos de negocio que con UML-diagramas de actividad - seria necesario usar en
algunos casos varios diagramas (diagrama de actividades, estado y secuencia,
diagramas que describen el comportamiento dindmico de un sistema).

2. BPMN Esté fuertemente apoyado por WfMC una de las organizaciones més
importantes en el campo del workflow.

3. BPMN tiene una semantica formal y puede transformarse directamente por ejemplo al
lenguaje XPDL en cambio no es posible en UML-diagramas de actividad -. Es posible
hacer una representacion de un diagrama de actividades a XPDL pero no podriamos
hacer su paso inverso de XPDL a Diagrama de actividad sin embargo si que es posible
en BPMN.

La OMG (Object Management Group) esta recomendando el uso de BPMN para modelar
procesos de negocio.

BPMN y UML —diagramas de actividad- tienen enfoques muy diferentes para el modelado
de proceso de negocio. UML —diagramas de actividad- ofrece un enfoque orientado a
objetos para el modelado de aplicaciones mientras que BPMN tiene un enfoque orientado
a procesos. Lo normal en UML —diagramas de actividad- es buscar los objetos usando
diagramas de estructura estatica y luego se pasa a construir los diagramas de
comportamiento dindmico para mostrar como interactdan los objetos. Sin embargo los
analistas de procesos de negocio solo estan interesados en esta Ultima parte. BPMN ofrece
un enfoque centrado en los procesos que es mucho mas natural e intuitivo para el analista
de procesos de negocio. Con BPMN lo primero que se modela son los mensajes de control y
flujos de los procesos.

UML- diagramas de actividad- tiene el inconveniente de que los diagramas no han sido
especificamente disefiados para trabajar entre ellos, sin embargo ,en BPMN se define un
Unico diagrama y es capaz de recoger toda la informacion necesaria para los procesos de
negocio.

Es interesante remarcar el estudio de la universidad de Sevilla [’1donde usan patrones de
workflow estandar para comparar UML-diagrama de actividad - con BPMN en su
utilizacién para el modelado de procesos de negocio.

Las diferencias quedan adjuntadas en la siguiente Tabla:

Perspectiva BPMN Diagrama de actividades UML
Control de Flujo 15/3/2 16/0/4

Datos 18/4/18 17/1/22

Recursos 8/0/32 8/0/32

El primer digito de cada grupo indica el nimero de patrones soportados, el segundo los
que tienen un soporte parcial y el tercer nimero indica el nUmero de patrones no
soportados para cada una de las tres perspectivas (Patrones de control de flujo, patrones
de datos, patrones de recursos). BPMN es capaz de soportar 48 patrones frente a los 42
patrones de UML- diagramas de actividad -
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Finalmente se prevé que BPMN y UML —diagramas de actividad - coexistan. El uso de
BPMN se decantaria para las soluciones que se ejecutan directamente en un BPMS y
también para el andlisis de los procesos de negocio. Para el desarrollo posterior se
seguiria usando UML. En este escenario el BPMN se utilizaria como un componente mas de
UML aunque por el momento la OMG no quiere que sea un componente de UML.
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3. Modelado de los procesos de Fabricacion en UML ¥y
BPMN

Fig. 3-1. Madulbo=de SAP 43

Existen 2 departamentos o dreasorganizativas implicadas directamente en la realizacion de los
procesos de opEracones:

Departamentode KK

s Realizalas tareas de mantenimiento de maestros, gestidn de
almacenesy juntamente con produccidn planificala compras.

y Departamento de Produccion

= El departamento de produccidn planificay produce en la plantade
graneles v emiasada.

Departamento de Calidad

| = El departamento de calidad dasoporteal de produccian para
garantizarque los productassalen almercads cumplienda bs estrictos
estandarezde fabricacian que exiee lacompania wla= normas GhFP
[Food Manufacturing Fractices ) de fabricacion de productos
osSMEtcos

La relacidn v comunicacion eficar entre estos tres departamentos es primordial para

poder garantizar el comecto funcionamiento de ks flujos de procesos de ope@ciones.
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Casos de Uso. Nivel mas abstracto.
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5 Planificacion de la produccién

mmm [escripoion

up partirdel proceso de planficaciin de b produccidn se obtienen las drdenes
necesariasa producir en lossieuientes tres mesesy de ello se desprenden la=
necesidadezde compras de materias primas y ENW3EES.

»El programa actual denominado CADOS no tiene en cuenta bs productos en
cursoy por ello hay una lBbor importante de recuento de inventarios en curso
para poder realizar la planificacidn. Tampoco se pueden comsultar las materias
primas comprometidas, una ver emitidos los partesde fabrcacian. Faraellose
deberia realizar todo el procesa de planificacidn descrito.

Areas Implicadas

=Qepartamento MM
sDepartamento Produccidn Seccidn Fabricacidn
sQepartamenta Produccidn Seccidn Emrasado

Perioddad

skl proceso de planificacidn de la produccidn se realiza una vezal mes, entre el
20-25 del mes.

sFeviEar el proceso de previsiones, se deberian tener la= previsiones separadas
pornacional v esportaciin para poder luego actualizadas
independientemente. La venta es diferente para el mercado nacianal.
Fequefios clientes mientras que en el memado de esportacidnsonerandes
clientes v un pedido puede resultar un container entero. Con el pmerama
actual no puede haberdferenciacidn la entradaesun nimerno glbbal

sfio priste una actualizacidn v reveidn de == previsiones.

»%e fabrica para mantenerunstock de 2 meses de cada referencia de pmducto.
Stock cakuledo a partirde la= prevEiones de ventade los tres meses
siguientes. Esto da un stock muy alto en productos de baja rotacidn que no
SBT3 NecEsario.

»5%e deberia estudiar la posibilidad de pmducircontra pedido aquellos
productos que asi b permitan.
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BPMN: Planifcacion de la Producclén
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Casos de Usor PlaniHeacion de la Produccion
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Biagrama de actvidades: Planificadén de la Produccion
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Plantficacian de la produccian detalle de los procesos:

Ne PROCEDIMIENTO, ACTIVIDAD
Entrada de las previsiones para todo el afio de cada referencia de producto.
Para productos en el cido de vida, se recupera de S54P el total de ventas de cada
Entrada de mes del afio anteror (suma de nacional y exportacion), se corrige un 10% al alza
previsiones y e obtienen las previsiones para el siguiente afio, (esto se hace en Excel). Los
| Product Manager no tienen estas previsiones para realizar el control de
I desviaciones y correcciones.
| Estas previsiones deben introducirse a mano en CADDS
| Inconwvenlente: Al temer el total de wentas no se pueden corregir
I independientemente las previsiones de nacional v exportacion deben dar un
! numera global otra vez. Tampoco se tienen en cuenta la evalucion de las ventas
| reales ni se corrigen las previsiones.
Actualizar | Actualizar las existencias de producko acabado en el sistema CADODS con las de
existencias de | SAP. Esto se realiza a partir de un interfaz que genera un fichera TET que se
producto introduce en CADOS,
acabado
Consulta de Consulta a fabricacion v envasado de los productos en curso existentes. El
productos en | sistema CADOS no tiene control de los productos en curso.
Curso
Inventario e i Inventario de los productos en curso. 5e apunta el inventario en un papel.
inventario | ca jmprime el Listado Valorado de Grdenes de Fabricacidn.
valorado

Replanificacion
de |z

produccian

| Parte de Fabricacion v traspaso manual de la fabricacion en cursa.

| Decision de la nueva programaciona 3 ¥ 5 meses.

Introduceon de
la nueva
Programacian

Introduccion manual de los datos de la nueva planificacion a 3 ¥ 5 meses an el
sistema CADIDA,
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B, Planificacidén de las compras

Ciescripoion

sCon la planificacian de B produccidn paralos praximos 2w 5 meses, se
comprueban losstocks de materiales para hacerfrente adicha produccian.

sCon ba planificacidn a 2 meses ze planifican lBecompasde las materias primas.
«Con s planficaciin a & meses ze planifican lBscomprasde bs envazes v
embalsjes. La planificacidn de compras de envasesdebe realiza=eaun
minimao de & mesesdebido al mavor lead time de estos proveedores.

sl compras de los materiales promocionales v publicitardosse realizan desde
el Departamento de Marketing siguiendo otro proceso.

o Areasimplicadas

sQepartamenta LA
sDepartamento Labo@torio Seccidn Calidad

Periacidad

sfcte proceso se realizauna ver al mesa continuacion del proceso de
planificacidnde la poduccian .

e Aspectos Importantes detectados

* Revizary documentar los lead time de los proveedores (para parametrizar el
madulb de compras con elde poduccian).

s Conocidos los lead time de bs proveedores voon el madulo de SAP
produccian implantado el proceso de planificacidnde compras se@ mas
=encilly v podra pasase arealizar de maneraquincenal o semanal. Inclusa
permitiends al setemaque proponea pedidos en funcidnde los comsumos.
Coneltiempoy B esperencia en el setema, se podran gjustar mas las
comprasde eMmiases que en estos momentosson criticasy bajar su
planificacian pordebajo de los & meses.

* Revizary documentar los lotes minimosde compra v rangos de precio por
lotede cada proveedor [para parametrizar el madul de compras con el de
produccian).
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Casos de Uso Planificacidn de Compras
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Dagramas de actividad: Planificacion de Compras
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Flanificacion de 1as campras detalle de los procesos

PROCEDIMIENT OF ACTIWIDAD

Impresian de
Ietados

te imprimen los Letados Desglosados de Materizs Primas, programa a 2
me=zesy 3 & mezes

Fedido=
comprometidos

Arratre manual [del listado del mes anterior) de aquellos pedidos
compmmetidos pendientes de entrega. Este dato debe tenerse en cuenta en
b deceidnde lascantidadesa comprar.

Feplanificacidn
Manual "A
pedir”

Feplanificacidn manual de s cantidad a pedir propuesta por CADOS en
funcidn del armstre de la= cantidades compmometidas v del lead time

conocido de bos proveedaores.

Freparacion f
Emviode
pedidos

Introduccidn en el sistema S8F de los pedidos para cada proveedor

Materias Primas v emvases: 5e emvia por fas el pedido a los proveedares.

Confirmacian

Espera de confirmacidn de recepcidn del pedido por parte del proveedar [no
todos los proveedores realizan confirmacidn):

=  &l: Espera de recepcidn del pedido dentro de s fechas previstas
aunque no esiste un compromiso de fecha de entrega por parte de los

de pedido
proveEEdOres.
#  NO: Contacto con el proveedor paragestionar la incidencia.

Contml del Contml del stock de embalsjes de cantdn, se controla vEualmente cada

Stockde semana siquedan pocas eristencias de embalajes de cartan.

embalajes
Solicitud de Solicitud de compra de embalgjes.

compra
Controlde Contml| de cambios en bs envazes. % verifica que paa ese ermvasze no hay
cambios de modificaciones en el texto, colbores, etc.

EMVEEES
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3.4. Recepciin de Pedidos

Diescripd an

sCuando bz materiales v albaranes son recibidos, se deben realizar bs
controles pertinentes de calidad de la= materias primas v envases primarios,
Zicomo imtroducidos en el setema CADDS v S%4F para poderdeponer de ellos.

sAlmacEén

=Qepartamento MM
sDepartamento Fabricacian
sDepartamento Calidad

Periocidad

»El proceso se activa cada ver que se recibe en el almacén un albaran de
pedida.
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BPMN Recepelén de pedidos
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Diapramas de Actividad Recepdon de pedidos
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Receprion de Pedidos detalle de 1os procesos

PROCEDIMIENTOS ACTWIDAD

Fecepcionde

Recepcidn del pedido, compmbacién del albaran  que llkesa
dietribucidn del material al almacén correspondiente en funcidn de

=i se trata de granel, envases v embalajes o material publicitario

pedido
promaocional.
Comprobacidn del albaran v almacenaje de las materias primas
granel en el almacén

Recepcian Contral de homoleacion de materizE primas:

hateria prima

&«  Materiass Prima Clae | liberan

automaticament e

[Homologadas): Se

s Materias Primas Claze |l [No Homolbead=) Se aviza al
departamemo de Calidad para que realice bs comtroles
pertinentes

Verificacidndel coste v 3 cantidad a recibirsegln el pedido de SAF v
el albaran recibido.

verificaczidn
Coste v Fara iniciar el proceso de introduccidn de datos en bs sEtemas
Cantidad CADDS v 5AF no se espera a tener la confimmacidn de las materias
primz= liberadas. En los sEtemas wa se imroducen liberadas. E
conmtral de que se puedan o no corsumir lo hace cada responzable,
Gestian De la verficacidn se desprende si hay diferencia entre el pedido v el
Incidencia albaran:
proveedor s & essten diferencias se gestiona la incidencia con el
proveedor.
v NOexsstendiferencias el proceso sigue
Modificar 5 las diferencias emre el pedido v albaran son justificadas =e
pedido en 5AF | procedea la modificacian del pedido en BAP.
Entrada Entrada manual en CADOQS de b= cantidades recibidas seein
Albaran en albaran, asi=e actualiza el inventario de materas primas disponibles
CADDS enelsEtema.

Actualizacian

Actuadlizacidn en 5AF del albaran de materias primas recibidas,

en SAF entrada manual del albaran. e va restando al pedido orieinal s
materia primas recibidas hata quese ciema el pedido.
Facturacian Entreza de b= albaranes al departamento de facturacién para

continuar con el proceso de factuacion weobro,
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3.5. Planificaciin de la fabricacidn semanal

Diescripeian

* Planificacidn de la= drdenes de fabricacidn a lanzar lasemanaziguiente en
funcidnde bz meses de cobertua de ks stocks de producto acabado v otras

necesidades urgentes que se planteen desde el departamento comercial o
marketing,.

Areasimplicadas

= Departamento MR
s Departamento Fabricacian

Periacidad

»En principio e trata de un proceso semanal, aunque no exEte undia concreto
de la semana.
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BEPMN Planibcacion de la tabelmcon semanal
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Casos de Uso Planificadan de la fabricaclon semanal
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Biaprama de actividades Planificacion de la fabricaclon semanal
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Flanificacion de 1a fabricacidn semanal detalle de los procesos

PROCEDIMIENT Of ACTIVIDAD

Entrees parte
de fabricacian

Entrega de una copia de bs Partes de fabricacidn & meses de
cobertura al responsable de fabricacian.

Friorizacian
ordenes de
produccidn

e observan aquellbs productos pordebajo de 2 meses de stock v
l= dmdenes va solicitadas. A partir de estos datos e realiza una
Ietade b=drdenes de fabricacidn aemitir para la semana.

Yerificacian de
eristencia de
materiales

El departamento de plnificaczidn wverifica que se diEponea de
todas bs envases necesanos paa realizar dichasardenes.

La deponibilidad de materias primas no se puede verificar va que
CADDS no reserva el materal cuando =e emiten drdenes de
fabricacidn. 5 =ze realiza la consulta, el sstema dard como
dieponibles unas materias primas que no son reales dado que
muchos pmductos consumen las mismas materias primas, v estas

pueden tenerse va comprometidas para drdenes de fabricacidn
lanzadas.

hateriales
deponibles

s 5e dispone de los materiales: Se lanzan l= ardenes de
fabricacidn

= No se dispone de los materiales: En el caso de tratarse
de envases, se gestiona =i estan por llegar, v =i e puede
lanzar |la orden de fabricacién. Con otras incidencias se

retrasala omen hasta tener garanta de disponer de los
EMi3ses
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3.6. Gestidn de la fabricacion

Descripd an

w4 partirde lsdrdenesde fabrcacidn planificadas, se procede ala fabricacidn
de las mismas a=icomo a b realizacidn de bs controles de calidad necesarios
para bz pmductos tipo A v B. Todo el proceso conlleva una zeriede tareas v
documemtacidon para la gestidn v trazabilidad del proceso productiva.

fﬁ.[’E'EI 5| rrrp" cadas

sQepartamento M.
sDepartamento Fabricacian.

sDepartamento Calidad.

Periocidad

*Proceso de gestidn diario.

Aspectos Importantes

sMo esiEte uncontrol de losbidonesy depdsitos esistentes. Sonde diferente
capacidad v con diferentes tamafiosde zalida de boca, de mane= que paa
cadaproducto en funcidn de la maquina de envasado necesita ir en un tipo u
otrode bidan.

»El control de kbs bidones vacios v su ubicacidn es totalmente visual.

sDeterminary establecer para cada referenciade producto en qué reactor se
fabrican (para poder parametrizar S&F).
sEstudiar bos lotes minimos actuales de fabricacidn de cada producto acabado.
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Casos de usor Gestion de la fabricaclon
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Diagprama de acvidades Geston de

la fabricacion
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Gestion de 1a fabricaci ir-detalle de los procesos

PROCEDIMIENTOS ACTIWIDAD

Archiva Ordenes
de fabricacian

Con las drdenes de fabricacian recibidas se hace una fotocopia de
Hojade Farmula v Hoja de Pesadas.

Lanzamiento
Fabricacian
Grden

El Flanificador decide la secuencia de fabricacidn en funcidn de b=
reactores libres, |a= fichas pendiemtes de entmar en fabrcacian v |=
necesidades de stock.

Verificacion de
dizponibilidad de
materias prim=

v Sizedispone de las materias primas sigue el proceso.

* Mo hay suficientes =e eestiona b incidencia con el

depantamento de compras

Fabricacian

Fabricacian del lote.

El operaric encargado apuntatode lo realizads durante el proceso en B
Hojade Farmula v en la Hoja de Pesadas .

Do um e ntacion

e prepara la documentaciin necesaria pam finalizar el procesa de
fabricacian:
¢  ptiqueta= para muestras

¢ Etiquetapama comenedar/biddn/ cuarentens.

Contral proceso
de fabricacidn

Control del procesa de fabrcacian.

El personal de fabricacidn adjunta a la Hoja de Farmula v la Hoja de
Fesadas, |3 etiqueta de "Equipo Limpi™ pama tener tazabilidad del
procesos anterorque se harealizado en el reactor.

AnaleE FEio f
Cuimico

e realiza el Control de Calidad feico-quimico del eranel fabricado que
SE ENCUEMra en el reactor
= Pasa el control: Se procede al vaciado del reactor, se limpia v
desinfecta
v Mo pasa el control: Se realizan aquellss correcciones que dicte

el Labomtoric v se apuntan en la Hoja de Famula ==
cantidade=de materia= anadidas.

Froducto &

Mo requieren ser sometidos a un andlisis microbiolieico, se procede a
identificar el bidadn con una etiqueta manuscrita v con B etiqueta
"Cuarentena” a la espera de la liberacian por parte de control de
calidad.

Froducto B

Fequieren ser sometidos a un andlees micmbioldeica, se procede a
identificar el biddn con una etiqueta wcon la etiqueta “Cuarentens” a
la esperade pazar el control microbio beico.

Cierre Orden
Fabricacian

te contabilizan en CADOS todos bs componentes wtilizados en cada
Omren de Fabricacidn liberada. Se introducen = modificaciones de
consumos segln las anoctacionesz en laOrdende Fabricacian.
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iz Gestidn del Envasado

e  escripcion

sPlanificacidn v ejecucidn del envazado de la= drdenes recibidas. También ze
realizan bscontroles de calidad necesarios. El proceso conlleva una serie de
tareas vy documentacian para B eestion vtrazabilidad del pmoceso de envaszado.

imm  Areas implicadas

=Departamento MR
=Qepartamento Envasado
sDepartamento Calidad

Perocid ad

sTanto el pmocesa de planificacidn del envasado v solicitud de materiales, como
el proceso de gestion del envasado se realiza diariament e.

Aspectos Importantes deteds

sDeterminar ls maquina de envazado estandar utilizada paa cada producto
para poder parametrizar SAF paraque avude en la planficaciande =
=ecuUenciEE de enva=ada.
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BPMN: (estion del Envasado
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Casos de Usor Geston del Envasado

-
Caarian Al 21t
Jr' B nnpelae
- Srim
A 3
- - e
-
o ——
Iy _I."'. T
' | Beneracionde
r SRS Etiquetss !
e e S
¥ j»"x” e
. ‘x
a {%x, i Selicitud o Malanial |
A .
4o - -
bR T e W al "
Uaimrls b . RO
Ly - =
Ot P [ H'\._ : T
Voo .\."'\-\.\l'. Yarilicasdn %
o . Wamraies / _———
l". "-__ . S d_--'"'- oy -"'1-\.1
' L " G o < PionHkeaeldn y
\ b “ e ———— _-:,J Emuacinm o k.
! LR ., FLEE e
n S o R W O NG e e T —
- * ! Mzterinles e ———
! n, . v - -
0 ! LS e _.--"""‘.__." g e i e
] [ ."‘1 e E H_I“r___h_;?k[mudnl'-hmunn J Il-__,.--
- L] T ; o e -~ E=cojodn
e ) ' Cosmaass A p |
*, [ . RERER o =ik e e Arri e T -
Uamris Y e - ~— a T = =
bpio & vcdn 5, % s - i Ervasado b
" b e cinch = i Seoundato
‘\"-. " T, q“-—_—-"'F-/-“Jl
o e el e ——
" = T T o TN
o A % v LU '_'_"I{'Enerdehdn Fraduets "
L T, | Cowtiol do Ordemcs. o —— =, Aasle1Fca )
A Y Ak ‘] e o e e
AN . ! - ; ———
LA T . o ﬁr‘:_!un:- e
L mariz .:" 3 - .
T 4y Ubsrsdgnde %y
D Lubroratabils, .. 1 Predut !
R .
ks . — —— S e
L 4 oy -H'H..\. RAET
"h‘ K "".,__I ke ] R
g \ Caldad e T
L e L ¥ Gaetiar da ":I
N PR rerran ) AN Incidencoas )
A S - b -~
g - 4 _— — ——
5 4 Fuasinsadoe e L_! ——
A A -~ i __,_-"'- s
kS i g _F Procesar
, e —.._.__{-" -'l-‘l'n'hll'f_ - -'-'I.\__ Dourerdecine
" - e, -
h Gutral N RS
o Mcrobipigice 4
e -

Pagina &6 de 118




Diagrama de actvidades: Gestion del Envasado
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Gestion del Envasado detalle de 1os procesos

L PROCEDIMIENT O ACTIVIDAD
Fecepcidn te recoge |a fotocopia de la Orden de Envasado de los graneles que
Grden de =E EnCUENtran en cuaremena para planificar el abastecimiento de
envazado los emiases v embalajes necesarnios.

Recepcidnde

s« Zp dispone de los materiales: se llevan bbs materiales del
almacén exterior a laplanta de envaszado.

materiales » Mose dispone de los materiales: Se notifica la incidencia.
El departaments Control de Calidad entreea diariamente las
Entregade carpetz= con lx= drdenes libeadas que puede ejecutarse su
Ordenesparm | BEMeazado.
ENVEAr La carpeta entregada contiene la siguiente documentacion:

» QOrdende Envasado
» Guiade Fabricacian

» Fichadecontml del proceso product iva

Flanificacidn del

e cobca la ficha de control en la pizama de control a la espera
lanzar la orden de envasado.

envaszado Flanificacidn del lanzamiento de la= drdenes de enwasado. Se
priorizan segln la falta de stock
Contralde inicio de proceso.
Envazado El personal de ernvazado comprueba la esistencia de todos los
Frimario materiales necesarios para poder gjecutar el proceso v prepara la
maquina para el envasado.
Muestreoc en Proceso de Envaado Frimario.
huestres del Durante el proceso de envasado primaro se toman las muestras.
Envasado Con el se realiza el Control en Proceso del peso, cierre de los
Frimario tubos, demtificacidn del lbbte v los materiales.
Envazado Froceso de envasado secundario.
Secundario
Entradade Ce introducen en el almacén del sEtema SAF en estado “Contral de
Producto Colices™ la= cantidades reales producidas.

#Acabado en SAF
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4, Implementacion del mdédulo de produccion

Introduccion

Las aplicaciones de S&F se clasifican normalmente en tres areas funcionales:
financiera, recursos humanos y logistica. Cada area esta compuesta de varios madulos ¥ cada
maodulo a su wez por otros madulos. En la Fig. 4-1 hay un ejemplo de los madulos que
componen SAP.

AN

o

: ' CO

LCermesimp

Solucion de Negocios
Integrada
ClentelServidor

Fig. 4-1. Médules gue com periensn el sistema S&P R/3

La empresa dispone de los madulos yaimplantados en S8F que son:

FI {Contabilidad Financiera], CO (Controlling], MM [Gestion de Materiales) ¥ 5D (Ventas y

Distribucian).

El objetivo de la implantacion es incorporar el area de Produccion al sistema SAP R/3. El
modulo de produccion (PP — Product Planning | &5 una parte muy extensa que contiene
madulos para las distintas fases, tareas y metodologias usadas en la planificacion de la
produccian. Desde la version 3.0 de SAP, el sistema ha incluido el nuevo madulo PP-PI |
Planificacion de la produccian para las industrias de procesos | que es el modulo que usaremos

en esta implantacion.
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Lossubmddulos que componen el madulo de PP san:

s PP-ATOOrdenes de ensamblaje.

s FP-BD Datos basicosde produccian

s  PP-CRF Planificacidn dela capacidad

s PP-ISSistemadeinformacidnde pmduccian

&« FPP-EABEanban/lst-in-time.

s  PP-WFP Flanificacidn maestra.

#  PP-MRF Flanificaciinde necesidadesde material.
« FPP-FDC Recoleccidnde datosde plamta

&  PP-F|Flanificacidn de la produccidn por procesos
&«  PP-REM Fabricacidn repetitiva

&  PP-5FC 4rdenes de produccidn

=  PP-50F Planificacion de ventas v operaciones.

En esta implantacién vamos a centrarncs en bs procesos de planificacidn, control de la
produccidn, gestidn de lbtes v anilisis de costes del producto. Deberemos ==egurar la

imegraciin con bs actuales procesos decompr@Esy espediciones [madulos MMy S0 de B4R

Loz objetivos principales del provects de implantacidn del madula PP-FI del setema 5AF Rf2
s0n:

+ Disponerde herramientas para planificar la produccidn a partir de == previsiones de
ventas, comsideranda |a particularidades de un entorno de fabricacidn conta stock.

» Habilitar latrazabilidad v contral de loz lotes de produccion.

» Aspeu@rlaplanficacian de bs costes del poducto v el control de desviaciones.

» Compatibilizar la estructura organizativa que se defina en el mddula FP-Fl con la
actualmente parametrizada en el sistema.

# Integrar los procesos de produccidn con bs actuales de aprovEionamientos v
espediciones [madulos MM w 500,

= Definir un modelo de planficaczidn v control de la pmduccidn que sea zencillo de
mantener v gestionar.

+ FRealizar la formacidn de los responsables designados en la= nuevas funcionalidades

implantadas.

L= principales lineas de actuacidn del provecta son: datos maestros, planificacidn woontrol de
la produccidn v costes.

Diatos maestros de produccon

Los datos maestros que habra que actualizar para la puesta en marcha del drea de pmoduccidn

=on b siguientes:
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= Meestro de metereles: Actualizacidn de |l wistas v campos necesanos para la
activacidn de bs mddubs PP-FI v CO-PC. Creacidn de las referenciz de los
semielaborados acontrolar,

= (i=os o moteroles: Creacion de las Istas de materiales de todos bs pmductos
terminados vsemielaborados que se fabrican.

»  Puestos de trebofo; Definicidn v creacion de los diferentes puestos de trabajp a
comsiderar. Turnos v programa de turnos.

=  Hog:sde rete: Secuencia de operaciones para acometer lafabricacidn de un producto.
Definir las hoja= de rutade los productos terminados v semielaborados =i como sus

tiempos de fabricacidn estandar.

Flanificacion y contral de la procu oo on
El modelo de produccidn es fobrcocs n discrete contm sock.

El flujp del pmceso de planficacidn v contml de s produccidn [fig. 4-2) que se debera evaluar

para su implantacian es el sisuiente:

1.- En Comercial se interpretan la= necesidades como necesidades especificas del cliente en el
mercado.

2.- En el S0P [Rales and Operating Flanning) v la Gestidn de Demanda, la= ventas se planifican
poradelantado mediante una prevision de ventas.

El resultado es una necesidad primaria, es decir, b3 necesidad del producto terminado, de bs
productos comercializables. Este resultado desencadena la planificacian de necesidades de
material.

2.- Paracubrir esta= necesidades, el MRF [Material Fesource Flanning) calcula bBs cantidades w
fechas de aproviionamienta v planifica los elementos de aproviEionamiento correspondientes.
El elemento de aprovEionamients en el procesos de fabricacidn es laorden previional o, para
el aprovisionamiento extemoa, s =olicitud de pedido. Ambos elementos de aproviEionamiento
=on elementos de planificacidn interna que se pueden modificar, eprog@mar o bor@r en
cuakquier moments.

4 .- 5% un material es de fabricacidn propia, el sistema también calcula la= necesidades
secundarias, es decir, 3 cantidad de componentes requeridos paa producir el producto
terminado o el semielaborado, mediante s explosion de la lsta de materiales. Si existe una
imMfracobertura de matenal, la= drdenes previsionales ze crean a cada nivel de la |Eta de
materiales paracubrirla necesidades.

C.- A continuacidn, se convierten estos elememtos de aproveionamiemto planficados en
elementos de aprovEinamienta exactos: Omenes de fabricacidn pam la fabricacidn propia
pedidos para el aproveionamiento externa, incluidos bs casosde subcontratacian.,

6.- El seguimiento de laorden para bz matenales de fabricacidn pmopia e contmla mediante
la orden de fabrcacidn. La orden de fabricacidn contiene sus propios procedimientos de
programacian, su planificacidn de capacidad v su gestidn de status. Lacontabilidad de costes
también ze efectia mediante drdenes de fabricacidn individuales. Las drdenes de fabricacidn
=g finalizan can las notficaciones de pmduccion.
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7.- Los materiales de aprovisionamiento externo desencadenan el procedimiento de compras.
En este caso, se deberan haber seleccionado los proveedores adecuados o haber definido
contratos marco.

8.- Las cantidades puestas a disposicion por fabricacion o por aprovisionamiento externo se
colocan en el stock.

Fig: 4-2. Diagrama de la gestion de fabricacién

[ntegracion con los modulos MM ¥ 50

En la implantacion del proceso de planificacion de la produccion se debera asegurar la
integracian de los elementos corespondientes con los madulos MM y 5D del sistema 54F R/3

va instalados en la empresa.

En concreto, se debera prestar especial atencion a la seleccion de las estrategias de
planificacion adecuadas, para compensar las previsiones de produccion con las necesidades
primarias provenientes del madulo Comercial (5D). Asimismo el tratamiento de las drdenes
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previsionales provenientes del MRP se imtesrard con bs procesos de aprovEionamiento

actualmente parametrizados en el setema (maduls KN,
Gestiomn de lotes

e activard la gestion de lotes en los materiales que sean necesarios para garantizar la
trazabilidad durante el proceso de aprovieionamiento, produccidn v espedicidn. Se podra
utilizar la determinacién de btes para todo tipo de movimients de mercancias con el fin de
buscar lotes que cumplan |2 especificaciones definidas.

Verificacidn vy cakulo de la fecha preferente de consumo. Suele signarse una fecha preferente
deconsumo [FPC) a los lotes de materiales que va no se pueden utilizar o vender después de
un determinado periodo de tiempo. Esta funcidn calcula la FRC a partir de la duracidn total de
comservacidny de la fechade fabricacian.

Contabilidad de coste del producto

El calculo delcoste con estructu@ cuantitativa es una herramienta para planificar los costes w
determinar los precios de los materiales. Se utiliza para cakular los costes de produccidny los
precios de coste de cada unidad de producto. Los resultados del calcuks del coste pueden

utilizarse para b valkoracidn de material relativa a kos precios estandar,

El cAkuly del coste oon estructura cuantitativa presupone la existencia de una leta de

materiales v una hoja de ruta para cakcular el coste de material.

En el Contralling del producto por dmenes, las propias drdenes de pmduccidn son los objetos
de coste. Normalmente, bos costes cagados a drdenes de produccidn se analizan v se liquidan
porlacantidad de la orden.

te efectlaun precalculo del coste de una orden de produccidn con las siguient es finalidades:

*  Paradeterminar kbos costes planificados del material que se esta fabricando, basandose
en el tamafio planficado del lote relstivo a lBomen.

*» Faracalcular lx= desviaciones de planificacian v utilizadas paa optar porla versidn de
fabricacidn mas apropiada.

« Fara poderdeterminar lasdesviaciones de produccidn posteriormente.

El flujo de pmcescs a implantar para realizar el cikculo del coste del producto es el sieuiente:

1.- %e calculan los costes planficadosdel material. 5e calculan creando un calculo del coste con
EStructura cuantitativao un cakul del coste sin estructura cuamtitativa.

2.- %e cres una orden de fabricacian con estructura cuantitativa. Se crea de=de el madube de
produccian [FFPI.

3.- fecreard un precakul del coste una ver creada laorden. Este calculo del coste calcula bs
costes planficados de B orden. Este calculo del coste utiliza |a estructura cuantitativa de la

orden.
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4.- Se introducen costes reales para la orden. Los costes reales de la orden se pueden
contabilizar una vez liberada. 5e generan costes reales cuando se toman materiales para la
orden o cuando se han efectuado actividades. Pueden consultarse en todo momento los

resultados del calculo del coste actual.

E.- 5e contabiliza una entrada de mercancias. Una vez registrada una entrada de mercancias,
los costes son transferidos al stock. Este movimiento de mercancias se valora mediante un

precio preliminar (normalmente se trata del precio estandar). La orden se abona.
B.- e llevan a cabo las actividades de cierre del perioda.

Al final del perodo se efectian las siguientes actividades:

7.-Valoracion posterior de actividades segun tarifas realas.

8.- Calculo de recargos.

9.- Determinacion de desviaciones.

10.- Liquidacion

L1, Datos maestros

Para la implementacidn de produccidn es necesario crear ¥ modificar una serie de datos
maestros en el siskema SAP. Estos datos suponen un mantenimiento posterior que debe
asumirse por los responsables de cada area.

En el caso de los materiales, deberan modificarse algunas vistas o crearse nuevas para
materiales ya existentes y ademas crearse nuevos registros de acuerdo al tipo de material, los
procesos en los que participa y su destino final.

El maestro de materiales redne los parametros de todos los materiales que se compran,
producen y se venden en la empresa.

Acceso al Maestro de materiales:

Via Menus

flend SAP Logistica = Gestion de Materiales — Maestro de
materiales — Material

Via Transaccion

MARIOT CREACION
PO MODIFICACION
MARIO3 VISUALIZACION
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Materias Primas

te definen como los materiales que se compran excluEivamente paa lafabricacion de

graneles.

L= materas primas se dividen en tres tipos que comparten el tipo de material (ROH) pero

cuyacategoriade valoracian la diferencia:

» FROH-—32000a 2004 —materias primas basicas

= ROH —32050 —materiales de embalaje para emvasados primarios

* FROH —2051 - materales de embalaje para encajado

L= materias primas ROH va existen actualmente en el sistema, pero ze les deben crear nuevas

wistaE:

»  [Clasificacion

La vista de clasificacion va esiste para la= materas primas, pero debe ampliarse con el

valor de clasficacidn para lotes, de manera que se pueda realizar s estrategia de

bl=squeda FIFQ.

%k les debe a=ienar B cla=e ZFECHA_ENTRADA en lagestidn de clasificacion.

Como no estaran sujetas a contml de calidad no debe fijarsze el flag correspondiente.

» Planificacidn de necesidades 1

Fig 4-3.
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Fg. &3 YEtade Planificacidn de neces idades

Planifiacion d=

Planifiaciin d=

Planifiaciin d=

Planificaciin d=

neces idades 1 neces idades 2 neces idades 3 necesidades 4
Dondes=debenactualzar ks campos:
* Grupe Planificadar L[] v Yerif. Ds po nibilidad: »  Salec.abtern:

¥ Caracterstica d=
Planificacidn

*  Punto Pedida

s Planificadar

» Tipotamano kb

*r Tamapo kbt= minima

¢ Tamapo lote
marima

¢ vakr radondeo

Bp rowisio namie o .
* Entrada ktes:
*  Almacén Prod.
= AlmAprowvest.:
n Toma Aetrigadas:
=  Tiempz EM: 0
*  Plazo =ntrege: O
&« Claw= Harizont=: (00
n Stock Seguridad

Aac hezo comp.
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Costes1

Dondes=d=b=nactualzar ks campos:

Flag =tr.

Orig=n fat=rial
Gp.Origs n=s

Gp. Gastos Gep=rakes
Tamaiic kbt

hMateriales Grane ZHAL

Son bos materiales que se pmducen a partir de la= materias primas v quedan pendientes para

unasegundacrden de emaszado/encajado.
La unidad de medida baze zera: K3

Mo exiten actualmente en el setema. El departamento de produccidn debe codficarks v
diferenciar entre estos los que requieren control de calidad v bs que al notificarse |a
produccidn quedaran comao stock libre. Este dato es necesario al momento de imprimir el
cartel de "Cuarentena” o "Liberado™ en la etiqueta dentificativa.

Ademas de la diveidn de “con o sin cuarentena” [que se definird por el flag de calidad), los
eraneles de la empresa ze dividen en dos clazes, bs tipo A v bbs tipo B, Los tipos A requieren un
tiempo de cuarentenamient@s que los tipos B, requieren otro tiempo. (T3] e debe definirun

campo en el maestm de materiales para diferenciar estas dos clases de materiales.

Esta divisidn se realizara en utilizando el campo Labor/Oficina que no tiene relacidn con otros
objetos v tampooo se wtiliza. Eldepartaments de produccidn debe informar en que grupo =ze

encuentracada uno de lose@neles paralacaeade datos.

Loz materales ZHALdeben crearse en el centro CTP v el almacén CTFP2 con las vistas:

Detos Bamico 1 Cles ificacion Compnes

Dondes=d=b=nactualzar ks campos:

#  Das=cripcidn 5= l= dehe= emigner b clme | & Sujeto a lote
s Unidad: kG craada para b =ntrada d=

facha d=| gran=l. Coma no %tk lnsp:Cal
= GpArt. =14 sujsta a control de
n Sector:CT calidad ne d=he= filgs= =|

+  Grtpgral NORM fegcoricsponticme,

& leborfoficina: 01 o
oz

En los datos adicionales es necesario informar la conversion de unidades peso [KG) awvolumen
[L), siendo KG launidad base de todos los graneles.
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Planifiacion d=
neces idade= 1

Planifiaciin d=
necs idade 2

Planifiaciin d=
necs idade= 3

Planificaciin d=
necesidad = 4

Dondes=d=b=nactualzar ks campos:

*  Grupe planificador:
n  Camct. Planificadar:
s Planificadar

*  Tipo tamaio de lote
*  Tamano lot= minima
n Tamafo lobe masima

»  Wakr rado ndes

*  Cles= d= aprow:
n  fAprow. Esp.:

= Entradae ktes:

* AlmacénProd.:
*  AlmAprowvest.:
n  Toma Aetrigada:
= Ti=mpz EM:

v  Plazo =ntrega:

*  Claw= Harzont=:
= Etock Degurided:
= P=rfilcobartura

*  Grupo Estrateg iss

* Smlmcmpt=rnc02

n  Aechemzocomp 56

Preparacian d=l trabaje

Comabilidad 1

Cakulke d= Cost=l

Oondes=de=b=nactualzar ks campos:

" R=pLtrl.Prod.:
n  Perfilctrl. fabr.:
* StkinspCal
* Sujeno bt

n AlmacEnprodwecidn:

= Categvakr.
s CtrlPr.:
v Ot Beme:

= Flag=str.

n  Orig=n Mat=rial
* GpOrgen=s

*  Gp.GestosGral
n Clawe D

= Tamanode= kt=:

"
|

vMateriales semielaborados envasados [ZEMY)

Los materiales ZENY son los productos que, luego del proceso de emeasados, quedan
pendientes de otraorden de fabricacidn en la que se@n componentes de una nueva lsta de
materiales para producir un terminado encajado o un pack.

Ezos materiales wa existen actualmente en el sistemade la empresa, pero deben ampliarse |

vistas paraelcentro CTF;

C b= ificacidn

Planifieaciin 1

Planificaciin 2

Oonde = debe nactus lcar s campos:

e = d=be= o= ignar bs e
creada pama b entrads de
fecha d=| granzl. Come no
=std sujsta a control de
calidad no d=he= fipgm= al
flag corrmspond e e

n Grupo planficadar
v Caract. Planificador:
% Planificadar

» Tipe tamane d= bot=

v C e deaprow
v Entrada kotes
v AlmacEn Prod.

w Almad prow.ant.
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4 Tamaiic kb= minime
a Tamaia ktz manime

a vak r radondes

# Toma R=trigada
* Ti=mpo E

4 Plezc =ntrega

a Clxe= Horzont=
a Btoc k Segurided
# P rfil cobertura

Planifiacién 3 Planificacién 4 Praparaciin dal Trabaj Calzuk d= Coste 1
Dondesedebenactualzar kbs campos:
v Grupo Estrategios. *  Salmc abtern 02 *  Hesp Ctrl.Prod. *  Flagestr.
&  Rechezo comp e «  P=rfilctrl. fabar. «  Oirig=n Mat=rial.
n  StkinspCal n  GpOrgenss.
= Sujeto bt  Clres Do,

v Almeacénproduccisn.

*  Tamano d= kote.

Productos termninados encajados, packs, promocidnales, mmesiras (FERT)

fon ks materiales pmoducidos por B empresa, acondicionados v lstos para salida para la
vEMa.

En lo que respecta al mdduls de produccidn que se ha implementads, ks materiales
terminados va@ existen en el sEtema. La= vista principales base v comerciales las crea w
mantiene el departamento de ventas, en tanto que produccidn es responsable de la creacidn v

mantenimiento de la= sevientes vetas:

C s ificacion

Preparaciin del trabajs

Cakul d= coste= 1

Donde=se=debenactualzar ks campos:

La viEta d= clificaciin pa
=aEt= para las materias
primes, p=ra d=h=
amplarse con =l wakr de
b ificmc idn pama kbotes, de
man=ra gus 5= pu=da

* Resp.Ctrl.Prod.
a Parfil ctrl. faar.

+ Stkins pCal.
o SupEno oe.

* Flagestr.

a Origen Mat= rial.
* Gp.Origane=.

a Gp. Gestos g raks.

realzar la estrategia de | o4 Almacén produccidn. a v D,
bimqu=da FIFD.
* Tamaic d= kte.
Planifieacicn 1 Planificacian 2 Planificaciin 3 Planificaciin 4
Oonde == debe nactus lzar ks campos:
n Grupo panificador. n Clem= d= aprow. m Grupo Estreteg ies. Sl abtern.

n  Camsct. Planficadar.

= Entradas kte=s.

=  bodo compemacidn

®»  Rechemzocomp B
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*  Planificadar. * AlmacanProd.

«  Tipo tamano de= lote. «  AlmAprowveat..
n Tamafa lobe minima. n  Toma Aetrogadas.
s Tamano lot= masime = Ti=mpz EM.

*  Walor redo ndeo. *  Plazo =mtrega.

« Clav= Harzonta,
= Etock Deguridad.
m  Parfil cob=rtura.

Hecurszos

Para la produccian por procesos el sstema requiere el alta de recursos. Estos representan los

|z ares fisicos de pmduccidn, la= maquinas, lineas v mano de obradirecta.

feusiiicar puwscy i radeaye: U DEs e

B | S e | P %e han creado los siguientes centros
i L PR ~ de costos para imputar bs gastos
asociados 3 estos recursos:
B T T ER T e e e raagracs | Ghaa sz A
« PESADAS
b dekozeon
“RazAnede L LR TEE ] - L|QL||DDS
“yUmTETT Lr] ELE NN ERLIL T Y |
TR « ENVASADOS
Sefapntial
A o lltea & Sl LroAcA pass
WETrRIWIAE
e han creado |l= clazes de
C=ata sonda actividades:
SRR TN =
b PN SOR ik FEREEN | L El'l.'mq-l'l."laquina
L% R I S R
USRI T Y LRI T = £M0D Mano de DI:IFE directa
1 rremalh “heypasy B ! :
Zizs Mk L R # TIND—Costes indirectos
& tan | Cdsamia Iomfakls Sdawear |
Fig. 44 Vista Recursos.
L= farmuls asociad= a b= claes de Aura. mdgu; C LIl
actividades =on | siguientes ismad i de ubea Tiwepe nas de ko
L .
LAPO0Z — Duracion n'IEI:||J|rEI _:"EMAQ Caqt1dad operacidn LaAnT1e = Aanrerm i
.- ] ¥
TAP02 — Duracidn Mano de abm = ZA0D et e e
A F004 — Duracidn Indirecta = FIND S e —
Fig. 4-5.

Fg. 45. Armubsasociades a s actividades
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FPara |la produccién de B empresa se consideran recursos 3 la lines complets de una

produccidn. En lacabeceradel recurso de informara la capacidad de produccidn v bs vakres
estandares de consumo.

Programacion

Los recursos se programaran en funcidn de la mano de obra directa para el cakulo del tiempa
de ejecucidn. E= decir que este vakr serd el que defina b= tiempos necesarios paa la

programacion.
Existiran dos tipos de Recursos de acuerdo a bos procesos:

s  FRecursos parala produccidnde granel

»  Recursos paraenvasado, emvasado v encajado v manuales

Recetas

L== recetas son un dato maestro que informa los datos constantes asociados a la produccidn
por pmecescs de un products especifico. La debe mantener el departamento de Laboatorio,

gestionando la= modficaciones.

L= recetas estan compuestas por:

s Una listade materiales o componentes que se consumiran  para realizar el producto

decabeceradelaoden. Fig. 4-6.

LA HEH A DICRAZCE  -p -l TN ]
ML 1%743R° 7L
=13 1 fconlz Frzduzela: v Sl I =aL
Al ] LIS
Ale <l L st h L Pol'ted il | |
eez b =[] e SCROTRA LG, Gacdind L G S, -2l te [-'.'I ] ’|
“A1T 17 =R ALTL '. THE o= -
IAZIL IS 1, b = el )
INLEY S | Y - = o T
i 1270 <CF - CHLE | B s 1 |
Tlran L H| [T O '. it e Mox 70
I kh) HERET| I ) Tl
o ELUL] B [T Foull- HiE I "&.--44
_|'|'||'|'| 7™ oA ECBoLE e | I > 2249
TR h =27 L Cad [ G i |

Fig. 456. Ejemplode Recetaen SAP

* lnazerie de operaciones v fazes que contendran testos con instrucciones de procesos
W BN CUyas posiciones de testo se asena@n bs componentes v las cantidades que

debenconsumise.
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Se puede crear mas de una receta para un mismo material. El caso se da cuando es posible |a

fabricacion del mismao material utilizando mas de un recurso (es decir, por varias lineas).

En SAP estos casos los contemplan las versiones, pudiendo convivir mas de una version para
un mismo material. Para estos casos |a seleccion de la receta a utilizar al generar una orden
dependera del recurso por el que se va a fabricar (quedando sujeto a la utilizacion posterior de
este recursa). Fig. 4-7. Para el caso en que la capacidad de los recursos se informe el sistema
seleccionara automaticamente el recurso que se adapta a la cantidad de la orden (e].: 5i se
genera una orden de 500kg v existe un recurso con capacidad entre 200 v 260 ¥ otro entre

450 v 550 el sistema seleccionara automaticamente el de rango 450-550).

Existiran recetas tanto para graneles como para envasados, envasados v encajados v para

packs.

Los productos promocionales seran la dnica excepcion que no llevaran recetas ya que no
tienen una receta sino que de acuerdo a las promociones se van creando ordenes con los

componentes especificos.

serzind:
| Aramsrmr LSk

e HT R

Bt o

Li0hRT 144

G R v A I—Il- HITUTER R

| R TR

LR Ho

Fig. 4-T. Wersiones de Fabricacidn de una misma receta

Alta de nuevo material detalle de los procesos en los maestros.

En el diagrama BPMM de la fig. 4-8. se exponen los procesos imolucrados en la

creacion de un nuevo material;
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Fig. 4-B. Diagrarma de altas para un material.
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4.2, Gestion de la Planificacion

Teniendo en cuenta el analisis previo las politicas deben cubrir las necesidades de
planificacion bajo prevision con plazos de tiempo de reaprovisionamiento cortos que exigen de
la existencia de un stock de seguridad suficiente para cubrirlos, teniendo por otra parte en
cuenta que las penalizaciones que supone la tenencia de stock v [as limitaciones de las propias

instalaciones a la hora de almacenarlos.

Los metodos mas adecuados son;

Planificaclon sobre necesidades

En el MRP o MP5 (Master Requirement Planning / Master Planning Scheduling), el sistema
compara el stock disponible en almaceén y las entradas programadas de compras y fabricacion
con las necesidades primarias planificadas, reservas de material v la entrada de pedidos de
clientes durante el calculo de necesidades netas. En el caso de una infracobertura de material,
es decir, si el stock disponible &5 menor que la cantidad necesaria, el sistema crea una

propuesta de aprovisionamiento. Fig. 4-9.

Fig. 4-9. Planificacién par necesidades

5AP calcula la cantidad registrada en la propuesta de aprovisionamiento segln el tamafio de
lote que se ha especificado en el maestro de materiales v permite diversos calculos del

tamafio de lote, que se especifican por cada material.

T :
A |

v on — DR
Tamzo-lug minirg “eware a2
Tamzfo hole ljc sEq =

Fig. 4-10. Vista d= tamaiio lote
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MMediante el perfil de cobertura, se puede determinar el nivel de stock de seguridad basado en
las necesidades actuales. El nivel de stock de seguridad se calcula utilizando la cantidad
promedio de necesidades diarias, de esta manera se adapta automaticamente a las

modificaciones en las necesidades actuales. También esta disponible a efectos de planificacian.
Planificacion de necesidades balo cobstiima

Los procedimientos de planificacion de necesidades bajo consumo son procedimientos

directos. Estos procedimientos de planificacion se utilizan en areas sin fabricacion propia.

El tipo de propuesta de pedido que se genera automaticamente durante la planificacion de
necesidades depende de la clase de aprovisionamiento del material. Siempre se crea una
orden previsional para los materiales fabricados intemamente. Para los materiales de
aprovisionamiento externo, el planificador de necesidades puede escoger entre crear una
orden previsional o una solicitud de pedido. 5i éste decide crear una orden previsional, mas
tarde debe convertirla en una solicitud de pedido v ponerla a la dis posicion del departamento
de compras. En la empresa se ha decidido crear, para la mayoria de los componentes externos,
directamente solicitudes de pedidos.

Dentro de la Planificacian de necesidades bajo consumo existen dos técnicas que se acercanan
a los objetivos que se buscan, planificacion por punto de pedido y perfiles de cobertura.

Planificacicn de necesidades por punto de pedido

En la planificacion de necesidades por punto de pedido, el aprovisionamiento se inicia cuando
el total del skock en almaceén v las entradas fijas se encuentran por debajo del punto de

pedido.

El punto de pedido deberia cubrir las necesidades de material medias, esperadas durante los
plazos de reaprovisionamiento. El stock de seguridad cubre los consumos excesivos de
material dentro del plazo de reaprovisionamiento y cualquier necesidad adicional que pueda
surgir durante los retrasos en entregas. De esta manera, el stock de seguridad se incluye en &l
nivel de pedido. Fig. 4-11.
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Fig. 4-11. Evolucién d=| Stock en la planificadén per punto de pedide
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Al determinar el puntode pedido, se deberan considerar los siEuie ntes vakbres:

»  Stockde zeguridad
&  Consumo promedio
s Plazo de reaproviionamiento.
Lossiguientes valoresse tendran en cuenta al determinar el nivel de stock de seguridad:

=  Valkres deconsume pasados, datos histdnoos o necesidades futuras
» Puntualidad en la= entregas por parte del proveedor.
» Nivelde semicio a akanzar

»  Errorde prondstioo, esdecir, b desviacidn de b= necesidades esperadas.

El nivel de pedido v el nivel de stock de seguridad son datos clave de control demtro de la
planificacidn de necesidades por punto de pedido. Estos wvabres son determinados

manualmente.
Perfil de coberin ra en la planificacion periddica

Con el pedil de cobertura, del maestm de materiales, =e puede determinar un nivel de stock
de seguridad bazado en b= cantidades necesarias reales. El nivel de stock de sesuridad se
calcula utilizands la cantidad mediadiaria.

i nose especificaun perdilde cobertura, el sEtema crea una propuesta de pedido salo cuanda
no tenga stock.

Ejemplo de funcionamiento con perfil de cobertum.
Con=siderando un comeumo medio de 20 unidades:

» Cobertura minima: 2 dias

o Stock de seguridad dindmioo minimo 60 unidades.
 Coberturacbjetivo: Sdias

o Stock de seguridad dindmico objetivo: 100 unidades.
s Cobertura masima: 12 di=

o Stock de seguridad dinamioco maxima: 240 unidades.

Estax= coberturas v stocks de seguridad deben tenerse en cuenta en el cikuls de necesidades

del proceso de planficacian:

ti el stock ez igual a cero, el sistema suma 100 unidades m&s a la propuesta de pedido de 160
unidades, va que |la entrada de pedido debe cubrir otros & dias. Esto sienifica que el sEtema
Crea una propuestade pedido de 260 unidades.

5i el stock es igual 3 200 unidades, el sistema crea una propuesta de pedido de 60 unidades,
debido aque la= 40 unidades restantes sdlo cubririan otros 2 dias v el stock deberda cubrir, por
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lo menos, otros 3 dias. Esto sienfica que =i no se cumple el nivel de stock de seguridad minime,

el setema reaprovisiona hasta el nivel de stock de seguridad objetiva,

%i el stock de almacén esigual 3 220 unidades, el sEtema no crea solicitudes de pedido, puesto
que l== B0 unidades restantescubriran la= necesidades de bs S diasziEuientes.

5i el stock es igual 3 410 unidades, el sistemacrea un mensaje de escepcidn en el proceso de

planificacidn que indica un exceso de stock.

Lanzanmento MP5

El arranque del proceso de Flanficacidn comienza con el lanzamiento del MPE, bz elementos

baicosdel MPS=on:

« El Alcance de Planificacidn, b secuencia de b= centros v el orden en que =e van a

planificar.
» Clave de Tratamiento, ope@tiva para gestionar las modficaciones v el plazo de tiempo

que =& planifica.

En lafig 4-12. =e detallala planficacidn del MPS
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Fig. 4-13. Detalle del procemo MPS

Ajustes de las Ordenes Prevision ales

Una vez lanzado el proceso MPS v detectadas las ditintas infracoberturas e procederan a
ajustar, modificar v distribuir la= drdenes previsionales antes de convertirlas en ardenes de
Fabricacian.

Lanzamienitoc MRP

El proceso de Flanificacian continda con el bnzamiento del MRF, fiz 4-14, bs elementos

b&icosdel MREF son:

» Creacidndesolicitudesde pedido.

» Posibilidad de tabajarcon planes de entrega de compray generar sus repartos.

El indicador contmla como se tatan las propuestas de pedido [Grdenes prevEionales,
=olicitudes de pedido, repartos del plan de entregas) del Oltima proceso de planificacian, cuyas
cantidades v fechas soncompatiblescon la nueva situacidn de necesidades.

Para conseguir que las solicitudes de pedido de compra estén asignadas directamente por la

planificacién a un proveedor o bien que generen un reparto de planes de entregas
directamente son nece=arias == sEvientes acciones en la parte funcional:

s Creacidnde Info-Recomds para bos proveedores.
s Actualizar el libro de pedidos dentro de la funcionalidad de Datos Waestroe del

mddulo Compras. Marcar en el registm el indicadar 1, que permite que estos datos
=ean relevantes paraplanificacian.
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Lizta de Necesid ades Stock

La lista de necesidades / Stock permite aobtener una visidn actualizada en todo momenta de
todos bz elementos que intervienen en la gestidn de planficacidn de cualquier material o de

unaszeleccidnde b= memos.

Dentro de ba letade Mecesidades f Stock podremos observar lossiguientes elementos:

s Stock DeEponible: Libre Utilizacidn + Calidad + Consigna a Froveedar.

»  Pedidos Comerciales.
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= MNecesidades Primarizs [Frevisiones).

*  Ordenes Previionales.

» Ordenes de Fabricacian.

» Salicitudes de Fedido de compras.

*» Pedidosde Compras.

* FRepartosdeFPlande Entregas.
Cada elemento de planificacian esta asociado a la fecha de Deponibilidad, esto es, lafecha en
la que =e preve en la estad disponible el stock en las entradas [valores posttivos) o en las que
=B preveé que se realicaran l= entregas o ze establecen la= previsiones [valores negativos). Ver
fig. 4-16. Lsta de Mecesidades del material 3124 200
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Fig. 418, Lista de necesidades

Conversion de Ordenes Previsionales

L= drdenes Previionales [zolicitudes de Pedido), son meras propuestas planificadas, deben
sercomertidas en drdenes “firmes” pam@a lagestion logistica.

Elementos firmes en losque podamos convertir una Omden Previsional:

« Ordenes de Compras [Pedidos de Compras).

« Ordenes de Fabricacidn.
El sstema dependiends del tipo de Aprovesionamiento del material [vsta MRFP 1)
proporcionard distintas opoiones:

«  Aproviionamienta imemo: 53k pemiticd comeertir s drdenes previionales en
firdenes de Proceso.

» fproviEionamiento esterno: Sk permitird comvertir la= drdenes previeionales en
Brdenes de Compas (Pedidos).

»  AprovEionamiento mivto: Pemitird convertir las drdenes previeionales en Ordenes de
Compras [Pedidos) u Ordenesde Proceso.
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Conversion Individual

De=de el mend estandar de SAF tenemos dos transacciones que permite realizar la conversidn
de una Orden Previsional en una Orden de Proceso w por otra parte una Solicitud de Pedido en
un Pedido de Compra.

8 Tramaccion CORT: Conversidn individual en Ord. Proceso.

Aquideberemos informarde la clase de orden de Froceso que vamos a utilizar:

s ZPI1 Orden de Proceso Graneles— Proceso de Fabricaddn.

s FPIZ Orden de Proceso EncajadofEnvasado—*Cualquier Process de encajado-
envasado.

=  ZPI3 Orden de Proceso Manual=2 Articulos Promocionales o combinaciones a priend

no disefAadas.

IUna vez iMformada la clase de orden podemos crear b3 Orden de Proceso.

s Tramaccion MEZIN Conversidnde solicitud de Pedido en Pedido de Compras

s Tramaccidon MD14: Comeersicon individusl 3 Solicitudes Pedido.

Esta opcidn para el aproviEionamiento misto nos permite convertir una Orden Provisional en
una Solicitud de Fedido que posteriormente conwertiremos en Fedido de Compras.

4.3. Control de procesos

La gestidn de productos de laempresa se desarrollara en un circuito de drdenes de fabricacidn
por proceso que t@mEita desde la matera prima hasta el material encajpdo vdispuesto para su

emregaacliente.

Los circuitos de produccidn comprenden todos los procesos productivos que se realizan en la
empresa. Estos pmcesos se dividen por clases de drdenes de acuerdo al tipo de fabricacidn
especifica en:

* IPI1- Ordende proceso
* [PI2— Ordende enva=ado
# ZPI3 — Ordende encajado

Ordenes granel

L= ordenes granel son la= que se utilizan para b fabricacian de productos base a partir de
materias primas primanas. Estos productos quedan como materiales semielaborados que
luego formaran parte como componentes de una segunda omen en la que se creara el

producto terminado.
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Creacion manual de ordenes granel ZPI1

»  Serealizan con la trameaccién COR1. Ver Fig. 4-17.

v Mbala] pbe Bl [ o '
A k! R Fe e
E? SO0 D= Zon ez iz e,

417 Menu 5ap

En b pantalla de seleccién se debe cobcar el ndmem de material granel (el cual debe
comenzar siempre por la letra "3"), el centro [que por defecto zald@& siempre CTF va que sera

el Onico centm de pmduccian, vlaclase de orden de proceso, que para eraneles sera ZFI1. Fie.
4-18. creacidnde Granel
crear orden proceso; Cahecers, datos generales

ETEEE————— —— . e e e

Fg. &18.Crden 1: process
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Losdatos obligatorios en la pamtalls de cabecera son la cantidad a producir v, al menos, una de
|a= fechas [inicio o fin), que en caso de no estarinformado habra que hacerlo [esta fechazera
Otil para fijar las reservas v paralas planificaciones posteriores.

Una ver que se colocan estos datos v se presiona intro, el sistema busca una receta para la
fabricacidn. 5i encuentra mas de una el usuario debe seleccionar, de acuerdo a criterios de
produccidn [porejempl que el reactor por el que se vaa producir coincida con el reactorde la

receta) para seleccionar la adecuada.

% encuenta una sola receta la orden se completard con la ifformacidn de ésta receta,
arratrando bs datos de = operaciones, que se pueden vieualizar presionando sobre el botdn
"operaciones”

Se ha determinado que L= recetas tendran dos operaciones v tantas fases como b especifique
latamula:

»  OPERACION DE PESADAS: =inada al recurso de pesadas, que se imputa en el centm
de costes PESADAS.
«  OPERACIOM DE FABRICACION: =enada al recurso de produccidn que corresponda (el
reactor por el que se fabrical que imputan en el centro de costes LIQUIDOS.
En cadafa=e =e incluiran lbs componentes que se consumen, pem 3 notificacidn sed dnica,
una vez terminado el pmoceso. La clave de contml de |a fase de notificacidn sera |la ZLES, |a

traerd lareceta. El receptorde larecetaserd el "00", este dato también lo traera la receta.

i faktaze la versidn de fabricacidn para el material el sistema kb informacon un mensaje v se@
responsabilidad de laboratorio completar la recetaycrear laversidn.

Creacion de orden a partir de orden previsional

En el trabajp diario la mayoria de |a== omenes se crearan a partir de ordenes previionales
generadas por le proceso de planficacion de necesidades [MFRF) como se comento

anteriomemnte en laseccian de planificacion.

Dezde la Igta MRP, transaccidn MDO0S, ez posible seleccionar una orden previsional
comeertirls enunaordende proceso. Desde este punto la creacidn sigue el mismo camino que
lacreacidn de drdenes manual, con la dnica zsalvedad de que la cantidad viene propuestaporla

arden previsional. Tambien se puede utilizar 13 tran=accian CORT

Lanzanmento de ordenes granel

El lanzamiento de 3 orden debe ejecutarse cuando feicamente ze esté por producir.
Cronoldgicamente en el centro de poduccidn se debe realizarsiempre la Gkima orden que se
haya lanzado debido a que b estrategia de blsqueda de lotes ird en funcidn del lBnzamiento
[=i no se respeta ba secuencia puede suceder que un lote deponible Este reservado paraotra
orden que b3 que se esta fabricanda).
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Para el lanzamiento se debe ingresar a lsomdenque se quiere lanzar, o bien por la tramsaccian

de modificacidn de drdenes COR2 o bien por la de liberacidn CORS v presionar el botdn con

&

bandera verde;

En ese imstante se gjecuta ba Estrategia de bisqueda de kbtes cuvo fin es proponerle al usuario

el bteconfechade emtrada mas antizguo [garantizando una mtacidn ordenada).

5 =e encuentran btes suficiemes para completar la= cantidades necesarias de todos los
componentes el lBnzamiento concluid con ésito v debajo de la pantalls aparecera el menszaje
imMformativo: “Liberacidn ejecutads”. De faltar alein bte el sistema infformara: “Liberacian

rechazada [ver log).
Alembarlaorden:

*  Spreserva el stockde bs componentes de la listaasociada a lsorden.

« Secomsidera en b planificacidn para la fecha de finalizada.

» En cao de que b orden de proceso se hawa generado a partir de una omen
previsional, éstaorden se cancela.

n Se pjecutard automaticamente B impresidn de ks formularios v etiquetas

correspondientes a ls orden de granel.

NOXIEJENE e 0 e c geime] NotHicaclén p.orden proceso Reglstr.

Una vez realizada b orden fisikamente en planta

ce debe notificar. Se notifica 3 traves de la

transacciin COR G Fig 4-13. YT

Cosrsdialazs -
COUEp DS rireE s FHE 4
LN I:II. o Lhg o |

Fatdrsc sec,

Fg. 4-19. Notificacidn de unaarden.

En |z pantallade acceso se coloca la Orden de proceso que se quiere notificar v e deben de

imformar ks siguientesdatos:

= Cantidad anotificar

= Sp debe marcar notificacidn final (en caso de serk), por defecto wiene marcada
notificacidn parcial

s  Debeinformar=e el tiempo de mano de obray su unidades =eran en minutos

s Sedebeinformar el nimero de empleados
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Ordenes envasado Jencajado ZPI12

A partir de la= omdenes de Granel nacen ordenes posteriores que de acuerdo al

material, puedeser de enva=ado v encajado.

Este proceso implica que el material a granel se envasa v encaja en una linea continua, sin

dif erenciarse una operacidn de laotra v compartiendo recursos.

Fara el caso de estos pmocesce no existird un material semielaborado, va que el proceso se
inicia con una lista de materales compuesta por un granel v materiales de envasado v
embalado, vteminacon un products terminado quecontiene al envazada.

El proceso de creacidn es déntico al anteriorcon akunas matizaciones.

La clave de contral de la dltima operacidn sera siempre FLE3 va que ésta serd un hito de
notificazidn. El resto de las ope@ciones llevadn dos claves: el ZLE1 en donde se x=iEnan bs

materiales de envasados w el ZLEZ donde se cargan bs tiempos de envasado.

Todos bs componentes llevan marcado el flag de toma retroactiva por lo que se consumiran

automaticament e al mome o de lanotificacian.
Alerabarse B orden=se genem:

s Unnimerodeordendel mngo parametrizado.
"  Sereserva elstockde bs componentes dela lista asociada a B orden

»  Secomsidera en b planificacidn para la fecha de finalizada.

En ca=o de que B omden de proceso se havagenerado a partir de una omen previsional, ésta

arden secancela.

Se ejecutard automaticamente b impresion de bs formularios v etiquetas correspondientes a
laorden de envasadofencajado.

Lanzamientio de orden es envasado

El lanzamiento de la orden debe ejecutarse cuando feicamente se esté por realizar la
produccidn. También estazs drdenes ze deben ejecutarse cronokeicamente debido a s

estategiade bisquedas de btes.

La ejecucidn del lanzamiento es déntico a b seccidn anterior v con la transaccion CORZ o

CORGS.
Sitodo es correcto se graba vy el sEtemagenera el lote con b3 nomenclatua parametrizada.

Se imprimen los correspondientes formularios v etiquetas v se reserva el stock
En casode crearse laorden apanirde una orden preveional, se cancels estacrden.

MNotificacion de ordenes envasado

La notificacidn de l== ordenes de envasado v encajados se realizad por la transaccian OORE de

forma idéntica a b=seccidnanterior.
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En el momento de la notificacion se realiza el movimiento de producto terminado [101) a

almacén de producto terminade. El resto de los movimientos seran se consumo (261).

%e debe tener en cuenta al grabar la notificacian que los movimientos afectan de forma directa

la contakilidad.

Enla fig 4-20. se hace un resumen de las diferentes ardenes v el tipo de material.
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Fig. 4-20. Ordenes por tipo de material

En la fig. 4-21. se hace un resumen del circuito de produccion con los centros de produccian

afectados.
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Fig. 4-21. Resumen circulto de prod uccién

4.4, Gestion de la Subcontratacion

Los circuitos de suboontratacion representan todos los casos en que se utiliza a un proveedor,
externo a la empresa, para realizar algdn proceso enla cadena de produccian.
Parala gestion de subcontratacion es necesario mantener algunos datos maestros especiales.
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Detalle del proceso de subcontratacion fig, 4-22.
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Fig. 4-ZZ. Prooeso de subcont ratacign

4.5, Obtencion de costes plan

Precio estandar

En los productos de fabricados usamos el precio estandar para la valoracian de los
materiales. La valoracion de las existencias de material a precics estandar trae consigo que
todos los movimientos de materal se wvaloren con el mismo precio durante un periodo

prolongado.
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El sistema contabiliza todas las desviaciones de predo que se dan en la entrada de mercancias
o recepcion de factura (por ejemplo, precio de compra superior a precio estandar] en cuentas
de diferencias de precio, sin que tenga repercusion alguna en el precio estandar.

Detinicion de calculo de coste unitario

El calculo del coste unitario es una herramienta Excel integrada en S&F que permite
planificar costes vy establecer precios. Pusede utilizar datos maestros y precios existentes en el
Sistemna R/3.

Calculos de coste para material.
El coste de material se caloula de la siguiente forma:

1 En funcion de los costes plan introducidos en el sistema y de las cantidades
planificadas a producir se calcula la tarifa.

2. 5 el material tiene receta, se calcula el coste unitario en funcian de las operaciones.
Cada operacion de la hoja de ruta de produccion tiene una tarifa. e suman todos los
costes unitaros que determinan las operaciones.

3. 5 el material tiene lista de materias, hay que afadir el coste de consumir el
componente [ precio estandar del componenta).

4. Ademas, si el material tiene costes generales [indirectos varios), hay que afadir los

procesos que los soportan.

Una vez que hemos planificado costes v los volimenes de horas de cada centro de coste v de
kz. funidades en los procesos a producir anuales, hemos de realizar el calculo de coste del
producto y actualizarlo en el maestro de materiales. Ese coste es el coste plan.

Cualquier movimiento valorado de forma distinta al precio estandar va reflejado en la cuenta
de mayor correspondiente a la variacion de existencias por diferencia de precio estandar.

Diagrama del circuito de Costes Plan Fig. 4-23.
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Planificar cantidades plan de produccion

Volumen de Actividad en Cenmtro de Costes

Se definen bs siguientescentros de costes:

n LIQUIDOS para todos bs Recursos relacionados con s fabricacidn.
s ENVASADOES para todos bs Recursos relacionados con el emrasado v Encajado.

En cada uno de ellbs =ze definen v cuantfican bz wolimenes de actividad Flan para tres
Arctividades, asaber:

= ZMAQ —> Costes aociados con la actividad de la= magquinas.
» MO0 --r Costes amociados con b3 actividad directa de los opearios.

= FIND —> Costesasocisdos con la actividad indirecta aimputar.

5 bien la Oltima actividad esta pendiente de concretar su wvolumen v aEociacidn directa al
producto.

De cada una de l== actividades que resulten operativas del andlise debemos cuantificar su
volumen en minutos [horas) para cada uno de los cemtros de coste v B cifa de equivalencia de
costes que deben absorber.

4.6, Costes Reales

Para la gestidn de produccidn el elemento basico operativo en todos bs apectos tantos
log Eticos comao contables eslaodende pmduccidn,

Hay que diferenciar tres aspectos fundamentales en laorden de produccian:

» Loscostes Phnde bamen
» Lloscostes Tedricosde laorden

» Loscostes Reales de laorden.

Costes Plan de 1a orden

El coste plan de la orden es b estimacion de bs eastos e ingresos que incurren en lmorden se
bazanen:

* Ingresos
o Lacantidad planificada a fabricar.
& GxEtos
o La listade componentes que se pretenden consumir al precio variable de bs
componentes en el momento de crear lacrden.
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o Lostiempos de mano de obra directa previsto invertir porsu tarifa plan.
o Loscostes de maguinaria previstos.
o Loscostes indirectos w estructuralesa absorber en laproduccian.

El criterio de estimacidn del calcub de costes plan de la orden es el memo con el que se crea

el cdkculo de coste unitano, lBsdnicas dif erencias seran:

+ Loz precics variables de la= diferentes materias primas a consumir que evolucionan
temporalmente v que difieran del momento de crear el costes unitario al momento en

elquesecrea laorden.

= Tiempos en las operaciones de la receta diferentes de los que sirvieron en la
elaboracidn del costes estandar.
s Posibles diferencias si ha habido calculos postenores de lastarifas plany no se hubiera

realizado un nuevo cakub de costes unitario .

Costes Teoricos de 1a orden

El coste tedrico de b orden es la vakbracidn de la cantidad notificada real en lacrden con la
estructura de costes estandar.

Este coste tedrico es el coste estandar de b orden v serd el coste referencia con el que =e
comparaan ks costes reales para permitir el cakulb de la= desviaciones.

La opemtiva del cakuk de desviaciones se realiza en el capitulo dedicado al cierre del periodo.

Cosies Reales de laorden

En el momento de notificar la pmoduccidn, se realiza la entrada de mercancia al almacén, bs
comumos de los componentes indicados en B notificacidn v la descarea de los centms de
costes en basze a ks tiempos indicados.

Todas estas acciones actualizan los costes reales de las d™enes:;

& 3aEtos
o La lsta de componentes que se han consumido al precio variable de los
componentes en el momento derealizar el consume.
o Lostiempos de mano de obra directa previsto invertir porsuo tarifa plan.
o Loscostes de maquinaria previstos porsu tanfa plan.
o Loscostes indirectos v estructurales a absarber en s produccidn par su tarifa

plan.

»  Ingresos

o Entradadel pmducto fabricado a su wakracian estandar.
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Diagrama del circuito de costes reales Fig. 4-24.
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4.7. Cietrede Periodo

Una vez finalizada la produccidn e imputados todos los costes reales, se ha de proceder al
cierre de produccidn. 5e baza en recakular bs costes de la= actividades en la orden de
fabricacidn, calcular las desviaciones entre datos plan v real v llevar = desviaciones a la
cuentade diferencia de precios. Fig. 4-25.

Los pasos necesarios para redlizar el Cierre de Periodo para el madulo de Produccian son los
siEUientes:

s [3lcule de Tarifa Real + Tratamiento Posteriorde = drdenes.
s C3lculo de las Desviaciones de |a= drdenes.

s (Calculo de la Liquidacian de laorden.
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Fig. 4-25. Diagrama de cierre del perioda

4.8, Conclusiones

Curante &l proceso de implantacion un punto importante fue que no se pudo usar todas las
opciones de las recetas de Control para el cumplimiento de las normas GMP [(Good

Manufacturing Practices).

Las normas GMP son las buenas practicas que se deben cumplir a la hora de fabricar en las

industrias farmacéuticas y alimenticias.
Las ventajas de la utilizacion de las recetas de control para la notificacion de los procesos son:

- El control de los tiempos y procesos que se realizan en cada fase de una orden.

- Setiens una puia precisa para que el operario sepa de lo que debe hacer en cada
momento y los datos que debe ir ingresando al sistema.

- Se cumple integramente con la normativa GMP que exigen la declaracion de cada
accion sea realizada en cada proceso de la produccion.

Para poder implementar |a receta de control son necesarias una serie de acciones:

- 5e deben cargar todos los datos maestros referentes a instrucciones de procesos, es
decir que cada receta se debe desglosar en cada fase y se debe generar instrucciones
de proceso con datos especificos que las contemplen.
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- El proceso obliga a los operarios a informar la realizacion de cada fase durante &l

proceso.

Para que sea viable |a implementacion se requieren ordenadores a pie de maquina donde el
operario deberia introducir los datos, firmar digitalmente las operaciones y fases que va
realizando. Al ser una planta industrial se requiere de una irversion economica para los
equipos ¥ un desarmollo de programacion para poder firmar digitalmente las fases de la orden.
Para evitar hacer esa irversion se optd por informar el maestro con las fases de cada receta
perono se obliga a los operarios a notificar por fase sino a notificar toda |a receta. Las fases se
llevaran impresas en papel para acelerar el proceso a pie de magquina.

Las ventajas que se han obtenido al implantar 58P han sido la gestion de |a produccidn en SAP
con el MRP y el control de costes del producto.

El MRF ha permitido planificar las necesidades de produccion, desde los requerimientos de
material que hacen falta para fabricar un producto terminado, hasta su planificacion en el
tiempo. Es importante destacar que si el siskema tiene informado de las penalizaciones de un
proveedor, &l MRP podra en funcion de la puntuacian vy tiempo de aprovisionamiento
proponer los mejores proveedores para los pedidos de compra.

El control de costes ha permitido llevar a producto conceptos que antes no eran repercutidos ¥
formaban parte del gasto general de la empresa. El precdo de coste de los productos al
implantar 54F ha provocado un aumento de los activos de la empresa, se ha revalorizado el
stock de producto terminado. Por otro lado el control de costes ha permitido identificar que
productos son mas rentables. Esto a futuro permitira orientar de manera mas fiable |a venta
de los comerciales. Los comerciales deben intentar comercializar los productos que son mas
rentables a la empresa y su comision no debera basarse en una cifra de ventas global sino en
una cifra de ventas agrupada por grupos de articulos. Se podria dividir en cuatro grupos (muy

rentables, rentables, poco rentables ¥ no rentables).
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5. Planificacion y recursos destinados al proyecto

Recursos humanos:

N° personas entrevistadas: 8
La duracién temporal del proyecto ha sido de 6 meses y se han invertido unas 380
horas.

Recursos Hardware:

Ordenador Intel i7 para la instalacion del software Vmware con un host de SAP
virtualizado.

Recursos Sofware:

Microsoft Office 2007
Bizagi

IBM BPM Suite
Rational Rose

Intalio

SAP R/3 4.6B
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6. Conclusiones Generales

Los objetivos del proyecto han sido: el estudio de los procesos de negocio, el analisis de las
notaciones para el modelado de procesos, la eleccion de las dos mejores notaciones, la
comparacion entre ambas y por ultimo, la implantacion del médulo de SAP de la gestion de la
produccion por procesos en una empresa quimica.

Se ha comprobado como en el campo del modelado de procesos de negocio existen multitud
de lenguajes y notaciones. Uno de los problemas detectados en las notaciones es que no todas
cubren los procesos de negocio en su totalidad y las que los cubren, como por ejemplo la
notacion IDEF, son imposibles de entender debido a su complejidad por alguien que no
conozca la notacion en profundidad. Las dos notaciones que cubren la casi totalidad de los
procesos de negocio de una empresa y son faciles de comprender por los usuarios de negocio
son UML- Diagramas de actividad y BPMN. Se ha hecho un profundo andlisis entre BPMN y
UML - Diagramas de actividad — y se han usado las dos notaciones para especificar todos los
procesos de la gestion de la fabricacion de una empresa quimica. Se mostr6 la especificacion
en las dos notaciones al responsable de fabricacion y sin conocimientos pudo interpretar los
diagramas. De todas formas, para entender los diagramas de UML necesit6 de mas
indicaciones gque para entender los diagramas de BPMN.

En el andlisis entre BPMN y UML ha quedado demostrado que BPMN es mucho més indicado
para el modelado de procesos de negocio por los siguientes motivos:

Por su expresividad.

Porque podemos escoger a la hora de modelar procesos de negocio, la orquestacion o
coreografia, dependiendo del ambito que queramos abarcar. Si elegimos coreografia
podremos modelar todos los participantes y sus interacciones asociadas asi como
procesos de negocio B2B. Esta técnica proporciona una vision global del sistema. En
UML - diagramas de actividad - podemos abarcar todos los participantes pero queda
difusa la separacion entre los participantes privados con los participantes externos. En
BPMN los participantes externos solo pueden estar conectados por mensajes y este
hecho diferencia las actividades internas.

Las transacciones, compensacion y procesos ad-hoc estan implicitamente definidas en
BPMN, su realizacion en un diagrama de actividades de UML seria complicado o dificil
de entender. La compensacion permite saber qué procesos deben volver a su estado
inicial si una operacién no ha sido concluida. En UML habria que ir afadiendo
compuertas preguntando si la operacion ha sido correcta y crear una actividad para
inicializar el estado del proceso. En cuanto a los procesos ad-hoc, al ho tener un inicio
en un proceso concreto, es complicado de interpretar en UML — diagramas de
actividad -.

También se ha podido ver la existencia de lenguajes como el XPDL para almacenar e
intercambiar definiciones de los procesos de negaocio.

Se han explicado los Sistemas de procesos de negocio BPMS ( Business Process Management
Systems ) y su arquitectura. Los BPMS permiten que un modelo BPM (Business Process
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Management) se convierta en un proceso ejecutable. En los BPMS no existe un estandar de
arquitectura establecida ni aceptada y cada fabricante de software implementa su suite. Se ha
podido ver un ejemplo en el Apéndice A con el software Intalio. En las suites de BPMS se esta
empleando Unicamente la notacion BPMN para la especificacion de los procesos.

El trabajo futuro en los procesos de negocio seria la formalizacion rigurosa de patrones
estdndar para posteriormente analizar qué notaciones de procesos pueden cubrir
implicitamente escenarios de negocio. Eso ayudaria a determinar en qué casos se puede usar
una notacién de procesos. Ademas se deberia fijar la arquitectura BPMS.

En cuanto a la parte de implementacion del mddulo de produccion de SAP, la empresa se ha
beneficiado de una mejora en la planificacion de las necesidades de produccion mediante el
MRP (Material Requierement Planning) que garantiza la cantidad suficiente de material en
unas fechas determinadas. Empresarialmente este hecho es muy importante:

La empresa tiene los stocks ajustados para poder responder a las necesidades de la
demanda. Este hecho mejora la tesoreria de la empresa proporcionando més liquidez
y menos dependencia del crédito que en épocas como las actuales es muy importante.
Los product managers pueden estudiar con tiempo si deben rectificar sus previsiones.
Si una campafia marcha muy bien pueden con antelacion aumentar el stock de
seguridad de un articulo o aumentar sus previsiones para evitar quedarse sin unidades.
El control del coste ha permitido incorporar en el producto los costes de actividades y
mano de obra indirecta que antes no se hacia. Esto ha permitido revalorizar el activo
de la compaiiia, sus stocks son mas valiosos y también ayuda a analizar si un producto
es rentable o no para la empresa. Ademas, se pueden estimar los costes de futuros
productos potenciales y saber qué precio de venta al publico deben tener como
minimo.

El trabajo futuro seria la incorporacion del médulo de APO (Advanced Planner and Optimizer)
de SAP un aplicativo orientado a mejorar la programacion de la produccion.

Personalmente el proyecto me ha servido para a estudiar los procesos de negocio, aprender
las notaciones BPMN y UML, probar un conjunto de herramientas para el modelado y suites de
BPMS y profundizar en el médulo de SAP de produccion.
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Anexo 1: Implementando un proceso en Intalio BPMS
Community Edition

El objetivo de este apéndice es explicar cémo disefiar un proceso muy sencillo y ejecutarlo con
Intalio BPMS . La informacién es la fuente original obtenida de http://community.intalio.com.

Abstract

The aim of this document is to explain in simple steps how to design your first process with
Intalio] BPMS.

In this guide, you will be introduced to the following concepts:

BPMN Design
WebService Integration
Data Mapping

Pre-requisites

Before you start digging in this document please make sure that Designer is installed and
running properly in your environment.
The required files to design this process are located in the First Process archive in the library

Presenting the GetTime Process

The process that we will design in this document is a process that aims at retrieving the
current UTC Time as well as retrieving the current time for a particular city in the world.

The city will be passed as an input parameter and our process will be exposed as a web-
service.

The process will invoke two web-services to retrieve the UTC time and the time of the city.

Roughly speaking, the process will consist of 4 BPMN elements:
one start event which will trigger the process
two tasks to invoke two web-services
one end event which will return the computed result to the caller

invoke UTC Time invoke city time @

Receive Request Send Response
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Designing the process in Intalio|BPMS Designer

Intalio| BPMS Designer is a set of Eclipse plugins that allows the Process Designer to model
processes with BPMN ( Business Process Modeling Notation) and use several graphical tools to
manage the data of the process and integrate several external systems (web-services, web
forms) without having to write code.

Such productivity tools include a Data Mapper, a Data Editor, a WSDL Visual Connector and a
Form Editor.

To learn more about Designer please refer to the Intalio| BPMS Designer Reference Guide.

Creating a Business Process Project

The first thing to do in order to create business processes is to create a 'Business Process
Project’' that will contain all the needed artefacts related to your project (Business Process
diagrams, XML Schemas,WSDL files, web forms, documentation, etc...)

To create a project, please select ‘New->Project'. Select the '‘Business Process Project’ category
as illustrated in the following screenshot:

* New Project

Select a wizard p—

Creates a new Intalio] BFMS Business Process Project resocurce.

Wizards:

| type fiter text |

- (= General

E-E CVS

= Intalio| BPMS

: =4 Intalio| BPMS Business Process Project
F-E Web

F-(E= Examples

Select the name you want for this project.

Creating a BPMN Diagram

Once the project has been created in your workspace, you can now add a new Diagram. To do
s0, simply select 'New->Business Process Diagram'.

After having given a name to your diagram, a diagram window automatically appears in
Designer.

It contains one pool containing one task.

Double-click on the name of the pool to enter the name of your process.
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This name is very important as it will determine the process endpoint when we deploy it.
Working with BPMN shapes

Processes are modeled in the standard notation called BPMN.

BPMN is a common language for business analysts to define the semantics in their processes.
Intalio| BPMS Designer embeds a complete BPMN Modeler to allow the modeling of processes.
To add new shapes in the diagram, you can select them from the palette and add them in the
pool.

You can hold the Control key to add multiple times the same shape.

& Palette X

o S =

(= Start Events »

® o

3%: Intermediary Events

The Palette is a nice view to get access immediately to all the existing BPMN shapes. However
it is not always convenient to go back to the Palette each time you want to select a new BPMN
shape.

We strongly advise you to become familiar with the different diagram assistant as it will
improve your efficiency by providing a more user-friendly way to design processes. Please
refer to the Process Modelling Reference Guide .

Executable processes should always start with a 'Start Event'.

An executable process always starts by receiving an external message. Thus if you intend to
execute your process, drop the '‘Message Start Event' shape in the process pool.

Double-click on the 'start event' shape to name it.

Drop two Tasks from the 'Basic Shape' to represent the fact that two services will be invoked
by the process. Double-click to edit the names.

Finally drop an 'End Event' message shape to represent the fact that the process finishes by
sending back a message with the results.

Make sure to give a hame to this last activity.
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Your BPMN model is complete, your diagram should be close to the following diagram:

Invoke UTC Invaoke City
Time Time

GetTimeProcess

Receive Request Send Response

We can now start the implementation of our process.
If you want more information on how to work with BPMN within Intalio] Designer, please refer
to the Process Flow Guide.

Implementing the process

Implementing the process is the part where we bind the BPMN model to existing systems and
assign tasks to roles or individuals.
During that phase we manage the data but we also define Exception Handlers in case a failure
happens and we deal with advanced concepts such as transactions.
In our case, implementing the process means:

1. Integrating two operations from an existing web service

2. Create an interface to define how our process will be exposed to the external world

3. Define the graphical mappings to invoke the web-services

Integrating a web service

Intalio| BPMS Designer integrates a full WSDL Visual Browser that allows the introspection of
WSDL documents.

Indeed you can expand each WSDL document from your Process Explorer to access the
different services defined in the WSDL document as well as the operations exposed for each
service.

You can also access the messages included in the operations and even access the XML Schema
that defines the data structure of the operations.

For instance the following screenshot illustrates the different operations exposed by the
TimeService.wsdl document.

Please note that it is really easy to understand and no prior knowledge of WSDL is required.
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SIE 20 - B Palette | Mapper... | Workflo...| = O
SIET0
B-= Service ~
=4 TimeService.wsd| 1
= B TimeService
E-E TimeServicesoap
w48 getUTCTime
w-#% getOffesetUTCTime
w8 getServerTime
¥4 getServerTimeZone
¥* getServerCity
#* getTimeZoneTime
¥ getCityTime
=& getCityTimeRequest
25 parameters
=-[8] ciy[?]
& &g getCityTimeResponse
= &9 TimeServiceSoap
=55 http://vwwaw.Nanonul.com/TimeSe

iil

m

When integrating a web-service, we need to create a new pool to represent that a new
participant will be involved in the process.

To create a pool, you can select one of the following options:

Select the pool shape from the Palette

Click on Control+Space in the white space of your diagram to open the diagram
assistant. Select the pool.

Once the pool is created, you need to set it to 'Non-Executable' as this pool will not represent
a business process that will execute on the server.

Instead it will represent the sequence of webservice operations that will be invoked from the
main business process.

Right-click on the pool and choose in the popup menu 'Set as non executable' as shown in the
following screenshot:
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Intalio | BPMS Designer - FirstProcess/FirstProcess.bpm - Intalio | BPMS Designer

File Edit Diagram MNavigate Search Project Run Window Help
M e S B A R R G IR R R Y ~
& Process Explorer | %5 Workflow Form Editor P| G Palette 52 D

(=~ Basic BEMN Shapes

GetTimeProcess

Navigate

File 4
e 4 2 e = =0 Edit 3
o= Outinej E Properties 2 ~_E* Data Edttoﬂ .Lﬁ"l. % Delete from Model
<> Pool (Process): TimeService | Unattach fie D O DBE
| g [— —
A
Process Execution Iba{::ei ot &T‘: TimeService L
““.“e“ ik Format %
|  Executable Pool % falce ) Show Properties View
Properties

Set pool executable
Set declarations invisible

Generate all message variables

You can now drop two operations from the webservice to the newly created pool:

GetUTCTime
GetCityTime

When dropping an operation in the pool, a popup menu will ask you how you want to use the
operation.

Select the option 'Provide Operation’.

To better understand the different options, refer to the reference guide 'Integrating WSDL
operations in a process in 5.0

The last step is to connect the process tasks to the webservice operation.
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The order of the links is important as it will define the data flow: in the two cases, the process
task invokes the webservice operation which will return a response back.

The following screenshot shows the process with the invocation to the different web service
operations.

Imvake UTC
Time

Invake City
Time

Receive Request Send Respanse

GetTimeProcess

4 4 %
L L

& ]
getlJTCTime getCityTime

You will notice that the pool has been colored in purple as well as the invocation tasks. It is
generally a best practice to choose a color for external participants and the process tasks that
interact with those participants.

For more information about best practices, please refer to the 'Intalio]BPMS Best Practices'
available in the Library.

Creating the interface
Involving a new participant

At this stage we have defined which external participant our process will interact with to get
the time but we have not defined yet how the process will be started.

Thus we need to define an interface for the process.

An interface is represented by a participant that is calling the process. One process can have
one or multiple interfaces.

The interaction between a process and one of its interface will be described in a WSDL.

To define an interface, simply drag-and-drop a new pool in the diagram. Mark this pool as
being non-executable as explained above.

Indeed the new pool we have just created does not represent a process that will execute.
Itis used to represent how the process will be called by the ‘external world'.

In the newly created pool, drag-and-drop a BPMN task and connects it to the 'receive request’
task. Create also a message from the 'send response’ task to the task you have just created.
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Defining the messages

Defining an interface means defining the messages: what data is my process expecting to
start?what data is my process going to send back?

We need to answer all those questions by using XML Schema elements and the properties
panel.

Intalio| BPMS Designer greatly helps you by automatically defining the message type (request,
response or one-way) as well as the message name.

The only thing you need to focus one is the definition of the XML structure of the messages.

In your Process Explorer, you will find a GetTime.xsd file under '/XMLSchema'. Expand the XML
Schema file to see all the root elements that can be used to define the XML Structure of each
message.

Select the 'TimeRequest’' node and drop it on the 'Request’ message as illustrated below:
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A little icon will appear on the message link illustrating that an XML Structure has been defined
for the message.

Tip: If you forget the XML Structure you have assigned to a message, simply right-click on the
message and you can choose 'Show Schema in Process Explorer' or 'Show Schema Element in
Process Explorer

Drag and drop the 'TimeResponse' element on the response message.

The interface is now defined:
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Working with Data Mapper

All the data involved in the process is defined through variables.

Variables are automatically created for you when you integrate an external WSDL or when you
drop an XML Schema on a message like you did for defining the interface.

We can now manipulate those variables through the Data Mapper.

The Data Mapper is a graphical tool that allows you to define data transformation between
variables as well as define conditions in a process.

In our process, variables are going to be manipulated at three different steps:

Invoke the getUTCTime operation
Invoke the getCityTime operation
Return the result to the caller

Click on the Mapper tab to open it and click on ‘Invoke UTC Time' to define the data mapping
for invoking 'getUTCTime".

The left-hand side of the mapper shows you the process data available at a given step while
the right-hand side shows you the variable that is ready to be mapped.

For instance when you click on an activity that is sending a message, the right hand side will
show you the variable that will be sent.
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Please note that in BPEL, you can theoritically manipulate all the variables at any stage of the
process and the Mapper offers a user-friendly filtering mechanism to improve the user
experience.

You are free to disable filtering if you wish. Furthmore all variables in the process must be
initialized before being manipulated, Intalio]BPMS Designer automatically initializes the
variables.

If needed you can overwrite the default initialization by right-clicking on their name in the Data
Mapper.

We can now define a more complex mapping to invoke the getCityTime operation.
Mapping Data

Let's click on the 'Invoke getCityTime' operation to open its corresponding Mapper.

What do we need to do at this stage? We simply need to invoke the getCityTime operation and
enter a city as an input parameter.

When we created the interface, we have specified that the process will start by receiving a
‘TimeRequest’ message.

This starting message will contain already a city and we now need to express the fact that we
want to reuse that city parameter.

In terms of mapping, it means that we are mapping the city parameter received in input to the
city input parameter of the getCityTime webservice operation.

It is simply expressed with a simple link in the Mapper.

Note: Mappings are not always one to one mappings. Indeed sometimes you need to act on
the data. To handle such cases, you can use one of the 150 functions available in the Mapper
Palette.

Your completed mapping should look like:
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There is one last mapping to perform in this process: we need to return the result from the
webservice operation invocations to the caller.

You should now have enough information to perform this mapping alone. However we do
provide the screenshot in case you need it.
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Resumen

En este proyecto se ha realizado un estudio en el campo del modelado de los procesos de
negocio y sus notaciones. En concreto, se han analizado las notaciones BPMN y UML que se
han usado para especificar los procesos en la gestion de la fabricacion de una empresa
quimica. Tras estas especificaciones, se ha realizado la comparacién de estas dos notaciones
con el fin de escoger la mejor de ellas para especificar procesos de negocio. A partir de la
especificacion de procesos, se ha descrito la implantacion del mddulo de fabricacion de SAP en
la misma empresa.

Resum

En aquest projecte s’ha realitzat un estudi en el camp del modelatge del processos de negoci i
les seves notacions. En concret, s’han analitzat les notacions BPMN i UML que s’han empleat
per especificar els processos en la gestié de la fabricacié d’una empresa quimica. Després
d’aquestes especificacions, s’ha realitzat la comparacié d’aquestes dues notacions amb el fi
d’escollir la millor d’elles per especificar processos de negoci. A partir de la especificacioé de
processos, s’ha descrit la implantacié del modul de fabricacié de SAP en la mateixa empresa.

Abstract

The field of modeling business processes and their notations have been studied in this project.
In particular, the BPMN and UML notations have been analyzed and have been used to specify
the management processes in the manufacture of a chemical company. After these
specifications, the comparison of these two notations has been made in order to choose the
best one to specify business processes. From the specification of processes, the
implementation of SAP Product Planning (PP) in the same company has been described.



