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s Z(ShD

MODELO:

TELAS . TR 2P

DESARROLLADOR:

ENTREGA DE DOCUMENTOS RESPONSABLE TECNICO:
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[ CINCHADO
CARCASA 2, F
BRAZO j's
POUFF
TOTAL
| PREPARADO
CINCHAR  POR  BASIILOK 05 | mAS
MONTAR £, 7
TABLEX /9.9
ENGOMAR 12,00
RS + )77 x OTSO.
TOTAL
| ENGUATADO
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PEGAR OREJA 5.5
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TOTAL
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| TAPIMONTAJE

TAPAR & Fo
PATAS 12, 2
ENGANCHES 2y

TOTAL
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P B — PINES

TOTAL

{ REP. Y PONER ALM.
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GRANFGRT

Sistema de Aseguramiento de la Calidad

MANUAL DE LA CALIDAD

COMITE DE PRODUCTD

Componentes:

Consejero Delegado.
D. Operaciones

D Comercaal

D, Compras

I} Dhsetio

D. Marketing

Funciones generales:

Desarrollar el PCP de cada uno de los productos de la empresa.

Fesponsable del cuomphmiento del proceso de desamolle de producto v viglar el
correcto funcionammento del PCP.

Fesponsable de Anabizar v buscar el producto comecto para las necesidades de la
BIpTesa.

Fesponsable de cumplir los plazos establecidos en el PCP asi como los costes,
tanifas v documentacion necesama

Asistir a las reumones establecidas en la plamficacion del PCP.

Atender las sugerencias v estudiar las modificaciones propuestas por los distmtos
departamentos.

Funciones especificas en el sistema de calidad

Commmicar al Dhrector de Calidad las desviaciones que se observen entre el Sistema
de Calidad defimide v 2 forma habitual de actuar.

Cumplir lo establecido en el Sistema de Calidad.

Commmear la existencia de no conformdades.

Tratar las no conformmdades que afecten a3 su area de trabajo.

Paricipar en aguellas actividades programadas de formacion que afecten a2 la
calidad v sean de su mberes.

Fealizar las revisiones v semuummento del Sistema de Calidad.

Seccidn Edicidn Revisidn Fecha Pagma
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GRANFGRT

DOCUMENTO IDENTIFICACION
NECESIDADES

ESTRATEGIA FMPRESARTAL:

CATALOGD GEMNERAL
PROMOCTON
EXCLISIVO
MODIFICACTON

ESTUDIO DE MERCADO DE MERCADO:

SITUACTON MODELATE:
Promociones en Vigor hindalo Precio Nata Tariceria Tiempo en Vigor Caduca
Sofa SDL + 1L Fijo 372 1.000€ Pial BIT 18 meses Mo
ChL gozue 3PL 175 Deslizante Zae 1.050€ Picl Expezarada G meses § meses
Sofa 3PL + 2P Fijo &0 1350 Tela Serie C 16 meses Lo
EITUACTON COMPETEMCLA
Promociones Competencia hindelo Precio Neto Tariceria Tiempo en Vigor | Competencia

Ch. Langus 3PL 180 Deslizante = Arcon Zzida o0 E Picl Expezarada 23 mazaz 1
Ch. Longue 3PL 290 Deslizante = Arcon Lirna 1000 € Picl Expezarada 1 meses 1
Sofa 3PL + IP1 Felax Dayzi 1150 € Picl Expezarada 2 meses 1
Ch. Longue SFL 270 Deslizante = Arcon Mormon | B30E Pial RIT 7 masas 2
Ch. Langus 3PL 180 Deslizante = Arcon Eclipsa | 950 Picl Expezarada 47 mazaz 2
Ch. Longzue SPL 180 Deslizante Silner T E Piel RIT 3 meses 2
Ch. Lonzue 3PL 290 Deslizante = Arcon Atenss 1050 € Picl Expezarada i 3
WECESIDADES DETECTADAS

DISTEIEUIDOR TIPQ DE COMSURIDOE, | LINEA PEODUCTO | Precio unidad de Elemento Llodelos

ULTIMOD COmIpra Fefarencia

Propngciones General Joven Modemn Ttaliano 20071100 € Ch. Lenme 3
INCORPORACIONES I+D

ademas de ser camodo, 3o pueda ensefiar 3 svnigos v familiares.

El cliente necesita productos, con fancionalidades, el clisnts pregunta en tienda “el 30f que hace?”. Buscar mecani=mos que 00 encarezcan
al producto, elementos fincionales que asistan el dia a dia, sin u elevado coste. Arcones, Cargadores, Cajanes, Luces, stc. Un producto que

DESCRIPCION NECESIDADES:

Lines Fects, modamna, de respaldos altos ¥ brazes anches. Linea Tteliana

muy importante desde &l punto de vista de mestros clientes.
e debe de presantar preferentemente en Piel Blanca,

#  Paratsjidos, debemos de boscar tefidos en lineas Azules. oy sobrio v telas tipo loneta.

Muestra ofera da Promociones, ha guedado minima en cantidad v lejos de los precios v estilo que se s312 buscanda:
®  3gboscan al menos 3 prodoctos de linea modema, dords el precio base sea rouy bajo ¥ 52 vaye incrementando con opciones ¥
meacanizmos, &l cliente final poses 1a culhra de compra de los coches, szben que tienen un precio basa v el resto son exras.

Lamidad de campra bazica sera lz Ch Longoe 3PL, medida sobre los 270, necesitanda unz medida superiar y ofra mferior.
Importancia 2 las patas, prefeventemente metalica cromada, Aunque como siempra, debetd tener opcion & madera,
Ex &l caz0 de incorporar mecanismos rala, st mas baja sea 13 posicion de Iz zentsdz mas linea modemna queds. Ests dato ez

FIEMA COORDTMADOR COMERCTAL

EMCAS0 DE EXISTIR. DOCUMENTACION COMPLEMEMTARTA AN
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GRANFERT PLAN DE CALIDADDE  [suc o pepa
PRODUCTO

NOMERE | Modelo: CELIA 12-02-2002

=
1]
i

LINEA Moderno TAPICERIA | Piel / Tela f Combinade

DESCRIPCION:

+ Modelo, 2 desarrollar con el objetivo de selucionar los huecos existentes en el escalado de preciso
del catalogo general.

» Como elemento de venta principal sera la Ch. Longue de 270, con barra cromada

+ En cualquier variante, £l modelo slempre incorporard 1 cojin de 3030 standard. por cada brazo de
Sofd. En cazo de 1z Ch. Longue, cada brazo de esta incorporard 3 cojines 30x350 estandar.

+ El producto se desarrolla sin rincon v este de realizard si existe demanda por parte de los clientes.

# Debe de ofrecer una imagen recta, a pesar de ser de fibra.

* En el combinado Tela v Piel, la piel solamente se realizara en la parte de las bases, solaments
tarifindoge las combinaciones BU v Seria A v B.

+ 351l producto fimciona, deberemos de obtener 2 subproductos, modificando el brazo v las patas
para ofrecer exclusividades.

FIENA COORDIMATOR COMERCIAT

PAGINA 1 |DE | |
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GRANFGRT

PLAN DE CALIDAD DE
PRODUCTO

SAC. Pr- PCP-021

MODELO

CELIA Ch. Longue 3PL (270-280), Asientos Deslizantes + Arcon en Ch.

TAPTFADO

EFIEL

OTEO:

]

Espesorada

|| Combinado RU/SA |

COSTE DESEADO |

PRECIO DESEADO |

L300 €

§50 €

1.050 € |

LINEA DE PRODUCTO:

DISEND

MODERMO

| =] |

HEOQCLASICO

CLASICOVOREIERD

OTROS

GAMA PEECTOS:

ALTA I:I MEDIA ALTA I:I

[ 5]

METIA B.—LTAI:I

s []

ELEMENTOS DEL MODELD
DIMEMEIONES SFALRL

Splgande[X] [ 20 ] [ 3 ] dple/ e [X] ipls e[ ] pofoed| | Ipl-cama |

e[ [ ] [ 2] 2ple/ s [X] s | poufsemic] | ]

[ ] [ ] lple ke [X] 1pls be[X] ponfred [ | ]

sian [X] [0 ] [ 1] rincen || b longe[X]  3pl-camal | (]

SENTADA:

SPRINTEX[ | SUAVE NORMAL[ | remal |

ETIQUETADO:

PAGIMNA

Universidad Politécnica de Valencia Departamento de Ingenieria Grafica
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GCRAN FG RT PLAN DE CALIDAD DE 5AC. Pr- PCP-021
- ' PRODUCTO

ANAGRAMA MO 81 GRANFORT TELA
[ ]
GRANFORT PIEL
OTRO |
GARANTIA NO 81 CUAL
[ ]
ETIQUETAS NO 51 o DESCRIPCION
I:I | 1 x moduls | | Garantis Fabricante Espuma |
|:| [1xVenta | [ Certificado Calidad didims |
C 1] | |
| | |
MUEVA DEFINIR.
CARACTFRISTICAS TECNICAS
ESQUELETO MADERA METAL DTROE
TELA | X | | |
PIEL | X | | |
MECANISMO CARRACA CABETAL ADROV. DARED [ ]
HO |:| DESLIZANTE APROV. PARED C'MOTOE |:|
51 REDOSADIES [ ] 4POWERLEFTCHMOTOR [ ]
OTROS MECANIEMOS

QPCIONES O VARTANTES DEL MUEELE

El modelo, mcorporara una barra metalica cromada a lo largo del brazo largo de la Ch. Longue.
No es opcion. Se adjuntan imagenes similares.

PAGINA 3 |DE | |
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FRED A [ PLAN DE CALIDAD DE 54C Pr- PCP-021
GRANFGRT PRODUCTO P PCP-0]

STTSDENSION ESQUELETO RESDALDOD | Cincha
ASIENTO Cincha
ALMOHADAS ASENTO TEO | Bleque Homogénen DENSIDAD |30HR
ALMOHADAS BEEPATDO TIO | Relleno de Fibra Poliéster DENSIDAD
ALMOHADAS BEAFOS TIO | Sin Almchads Brazo DENSIDAD
PATAS
BASICA Madera, Lac. Cerazo |
ODCIONES MADERA E METAL E OTRAS |:|
DLAN DE TRABATO:
FECHA PREVISTA
PRESENTACION BOCETO | 158-2-2002 |
DRESENTACION DROTOTIDG | 23-02-2002 |
ESCANDALLO | 30-05-2002 |
CALCULC DE TARIFAS | 4-06-2002 |
APROBACION DEL MODELD | 7-06-2002 |
PRESENTACION FINAL DEL MODELD | 10-06-2002 |
INICIO PRODUCCION ESTIMADA | 14-06-2002 |

EN CAS0 DE EXISTIR. DOCUMENTACION COMPLEMENTARIA ANADIR COMO ANEXO

PAGINA [# JDE | |
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2ANFEGRT PLAN DE CALIDAD DE SAC. Pr- PCP-021
¢ PRODUCTO

PAGINA [5 |DE | |
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PLAN DE CALIDAD DE SAC. Pr- PCP-021
PRODUCTO
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Asistenies : Tema - COMITE PRODUCTS #0004 Fecha: 17-01-02
= Dadagodo [0

DLCormancial [DC)

Dukicricadng |DkA)

DuDeaflo (DO

DLOpaackonss [DO]

Guién? JGUa? ECuando

CcD Inicio rewnion y recordatorio.

S recusrda al comirg de producto del enome sacficio, tanto en niveles de
recurscs eConomicos Como humanos pand e buen exifo del proyecto de
implartacion Cod enla empresay o exgenca por ko dirscoion el maximo
COMPIomiso de o5 arectivos de la comparia.

Ta en as pasodas reunicnes, poco eficoces, se plantearon & Planning
COmEercial 08 k1 empresa y anora Sstamos en predisposicidn de gefinir el tercer
producto a desamolar como objetivo pana 1o actual reunicn.

oC Segun el andiss que se reqizd el pasado mes, respects O kKis carencias
de ko oferio, desde &l area comercial, vemas ki necesidod de pricnzar los
06 productos comercioies gue en el eshudic pudimos ver.

= 52 proponen y valoan ios nomiores promocionales Karen y Kana.
= Comeoelemente de venta, CH.Longue 3PL 280 cm + Arcon.
»  Precio Objetivo: #50 € no apcable ningun descusnto ni roppel.

Se pide a DM, un estudic de ventos de las Ufimcs promociones 157-071-02
reqizadas en los dos Uitimos afos. Con el obiefive de establecer en g
procima reurion un cbjetive de venfos.

cD

Se pIopOrcionard en la proxima reunion, un andisis de los modelos con 20-01-02
CH. Longue, por wiilor n Mingtos productivos v Costes de 1os matenoias.
Con el oojefvo de establecer un por de modeios e referencia en
cuanto a consimaccion se refiere.

OF

Se pide a DM, un andiss mas exnoustivo, (con imagenes] oe 1a
COMpPEtencia en cuants O promociones tanto a nivel nacional Gomo en
Framcia e Halia.

cD Se debena de confrastar dicho andliss con b red de ventas, o o menos
con o5 delegados 98 ventas mds significativos.

oD HOobiara ©on |of provessonss de Mecanismaos, SspUMmas ¥ Oocesonos, por 20-071-02
nuewas novedades gue no hayan saido, pana poder anicipamos.

= Se esfd frabgjandeo en wna nueva forma de fapiar los asentos
desizantes, donde se pretende reducr fiempo de process.

= Por offo lodo, se efd fobojando con & provesdor de
mecanismos para simpificar el mecansmo y poder bojor precio.

= Existen vonos jdeas e imagenes de la ferno de Mildn del ofio

Pag 1de?
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pasado, se fociitanan o D, pana incorporar al estudio.
Los indices de post wenta, en mecanismos dediontes s ha 20-071-02
DO incrementado bostants, por o Que porg & praxima reunicn, se faciftarg
U andlisis de los proiernas pong poder fenaenos en cusnta en kK proxima
reunion ¥ sean solucionados en los prosimos desamolios.
5e insta a fener ks cosas clanos, para poder redactar con clandad & DIk
cD ¥ PDP, pard & proxdmo ol 20-01-02, @ 1as 10.300r. Mo 58 wan a perTmisr
gplopamientos de reuniones por viojes ¥ offos COMPIomisos, pues no se
pueden efemizar Ias tomas de decisbon.
B Secreianio de Tumo
Pag 2dal
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ANEXO 7. EJEMPLO CHARLAS FORMATIVAS
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Implementacién del Disefio de Producto, en el Mueble Tapizado

OBJETIVO
Definir:

* Proceso del lanzamiento de nuevos productos.
* Puntos de Control y Tomas de Decision.

* Plazos de desarrollo.

* Responsabilidades.
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FLUJO DE DISENO-DE UN PRODU
IDENTIFICACION DE NECESIDADES -

# DISENO CONCEPTUAL
EFINICION

PCP

[w)

DESARROLLO
OK ESTETICA \ ~
IMPLANTACION

OK (Preserie)

DESARROLLO
OKL— CALCULO COSTES

FABRICACION

PREPARACION VENTA

OK COSTES
OKVENTA

ETAPA I: IDENTIFICACION
NECESIDADES

» Objetivo: Definicion de IDEAS

» Colaboran diferentes departamentos:
Comercial: Necesidades de Mercado
Desarrollo: Incorporaciones de I+D
Direccion: Estrategia Empresarial
Operaciones: Cambio de proceso de fabricaciéon

Diseiio: Tendencias, estéticas, o modelos estéticos

Responsable: Director General Comercial

Universidad Politécnica de Valencia Departamento de Ingenieria Grafica
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CONTROL I: DEFINICION PCP

» Objetivos: Definicion de nuevos productos
Planificacion inicial del modelaje

—— i o Responsable: ( Conceptos estéticos
NTIFI Director Comercial g
NECESIDADES e
del producto

Familia
Medidas generales
Variantes

PLANNING INICIAL MODELAJE Autorizacion: Materiales
Colaboracion: Consejero Delegado L diferenciadores
Director Disefio y Producto :

Director Comercial

Colaboradores

4
ETAPA IT: DISENO CONCEPTUAL
» Objetivo: Modelo virtual del producto
Calendario o planning del producto
Definicién de: Plan de Desarrollo del
v’ Elementos a tapizar Producto:
ghbol de ai)roducto) _ Definiciones
Materiales — Calendario
constructivos L — Coste 1 (coste estimado
v’ Dimensiones finales materiales por partidas)
¥ Costuras
Presentacion Fotorrealistica
Responsable: Director Producto :

5

Universidad Politécnica de Valencia Departamento de Ingenieria Grafica 29



. EEEEN . Proyecto Final de Carrera

Escuela Técnica Superior de Ingenieria del Disefio Implementacién del Disefio de Producto, en el Mueble Tapizado

CONTROL lI: OK ESTETICA

» Objetivo: Eleccién de un modelo estético para cada producto en
funcion de la estética, costes, planning del producto y
planificacién del Area de desarrollo del producto

Comité Producto:

— Marketing
— Director Producto
— Director General Comercial [PWleelSlefesisnieo)=pitiD]L
(Responsable)

MODELO ESTETICO
+

PLAN DESARROLLO

Prioridad modelaje

UCTO
PR?—D - Planning definitivo de
PLANIFICACION modelaje
 AREADE

ETAPA I1I: DESARROLLO

» Objetivo: Obtencion de Prototipos fisicos de todos los
elementos de la familia definidos en su PCP y coste 2

—

Desarrollo: Modelo Padre (2PL Piel)

) i Familia: S6lo ampliar
N° Modificaciones [ 2

Obtencion Coste 2 : Coste real materiales + M.O. estimada

Responsable: Director Producto
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CONTROL lll: OK DESARROLLO

» Objetivo: Validacion del desarrollo por parte del
Comité de Producto

MODELO PADRE Comité Producto:
| — Marketing - Coste
-y RNy Marketing
+ Coste 2 — Director Producto - Consulta

Director General Comercial - Estética
— Director Fabrica - Fabricabilidad

Comite

_________________________________________ Producto  validacion dimensiones

Coste 2

Producto conocido por los encargados de todas las
secciones y técnicamente fiable para su fabricacion.

(Preserie)

» Objetivo: Que el producto se fabrique en un proceso natural de
produccion y donde se provoquen todas las variables que pueda

contemplar cualquier tipo de pedido .

PLANIFICACION RUTA
PRODUCCION
- *Puntos Formacion.
*Abastecimiento Materiales.
*Puntos de Validacion.

*Fechas
“Personal de fabrica formado Probados diferentes tipos d&
Documentacion Fabrica Depurada tapicerias y variantes
OK Secciones Fijadas necesidades de recursos
Tiempos M.O. y trazabilidad humanos y mecanicos

Responsable: Director Operacion
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CONTROL IV: OK FABRICACION

» Objetivo: Validacion del producto por ser fabricable y
aprobar la documentacion de fabrica generada

Comité Producto:
— Director Producto

— Director Fabrica

-— Director Operaciones

Asi, los pedidos entrantes se fabricaran de la misma manera que se ha
fabricado la preserie y en los plazos de fabricacion que D.Produccion
establezca tras la preserie.

10

* Objetivo: Obtener el coste completo de fabricacion del
producto (coste 3)

DATOS PRESERIE | ,
Tiempos mano obra OFICINA TECNICA

Recursos fabricacion -
Materiales empleados

COSTE 2

—= 7 (alculo Coste Definitivo

4

CONTROL V: COSTES
‘ Marketing

— Oficina Teécnica

11
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ETAPA VI: PREPARACION VENTA 6

» Objetivo: Preparar toda la documentacion y formacion
necesaria para la venta del producto

DPTO. MARKETING Tarifa
Registros
DPTO. PUBLICIDAD Fotos
Catalogos
Documentacion Venta
Publicidad
DESARROLLO PRODUCTO Formacion Comercial
DPTO. COMERCIAL Test mercado

Responsable: Director General Comercial

12

VALIDACION FINAL E

» Para terminar con la correcta creacion de un Nuevo
Producto, se aprobara la finalizacion del Nuevo producto
por parte del Consejero Delegado

Aprobacion general de:

‘ Consejero Delegado

— Director General Comercial

13
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ANEXO 8. EJEMPLO MEMORIA CONSTRUCCION
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MEMORIA CONSTRUCCION Modelo SILVANA Fecha: 12-0%-2002

Descripcion

2]

iaa

Ln

10

11

En costuras, el modele debe de tener pronunciadas laos costuras de los asientos, infentando
perfilar o marcar la linealidad, para ello. ver imagenes revista de BO Concept 1098, paging
12

Busqueda de dos alternativas de Patas, un aspecto importante el ufilizar madera lacoda
Wengue [oscuro casi negro) con acoples de bandas o varillas cromadas. Tenemos algin
recorte en la corpeta.

Buscar las opciones de almohaoda brozo, o sin almohoda, en caso de almohodao, debe de
ser fipo galleta, muy fina. Pora elle habrd que hacer clguna preeba con floca sole o con un
alma de espuma muy fina y floca pegada. Lo idea es que predomine la costura de la
almochada sobre el rellenc. También buscar la opcion estético con platobanda o sin
plotabanda.

Marcos nos ha ensefiado algin ejemplo de laoteral de brazo en el taller, la idea es realizar
un cuadrado, muy marcadoe en los cantos pero abombado y mullido en el centro. Incluso
podemos pensar en acolchar el laferal.

El respaldo esta clare, exactamente fipo Cambrgi o Anvbis. Podemos ufilizar sus planfillas
incluse, pora poder dar la curvatura.

Hemos visto la posibiidad de incornporar, para ver el efecto de doble almohada asiento con
plotabandao o sin platabanda, muy finas los dos o descompensadas. Ver croguis en la

carpeta.

El modelo esta abierto a la posibilidad de incorporar mecanismios relax, por lo que
debemos de simular el aspecto relax, para ver si existen incoherencias estéticas con el fijo.
Las platobondas traseras deben de quedar en acabado come las delanteras, por lo gue
irdn todas las costuras con pestania, por ofro lodo, realizar diferentes combinaciones para
dar vn argumento de venha.

Lo carcasa de brozo la realizaremos mas ancha de lo normal, viendo las tendencias de los

sofds italionos, ver recortes de knldesing. Notuzzi Colig Halio.

Trabajor dos aspectos de las almohodas respalde, en punta y redondeada.

Intentar ver lo posibilidod de combinar Telo/Piel, para aclorar dudas.

Universidad Politécnica de Valencia
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ANEXO 9. EJEMPLO PROPGRAMA del AREA de
DESARROLLO.
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’ FECHA: 21-03-2002

| Programa del Area de Desarrollo

PRIORIDAD

10
11
12
13
14
15

FECHA
15-1-2002
15-1-2002
15-1-2002
15-1-2002
27/2/2002
27/2/2002
27/2/2002
14-05-2002
14-05-2002
14-05-2002
14-05-2002
14-05-2002
14-05-2002
14-05-2002

14-05-2002

DESCRIPCION

Desarrollo Modelo SILVANA

Ampliacion Rinconcera y Ch. Longue modelo NEMESIS
Modificacion Brazos Modelo LEXUS
Desarrollo Modelo KABUL

Desarrollo Nueva linea Pouf v Acin,
Desarrollo Exclusivo Merkamueble
Desarrollo Sillon Relax NUBE

Ampliacion Linea DUBAI

Modificacion Modelo SYSMO
Modificacion Armazon RELAX NEMO
Desarrollo Exclusivo Portada Naranja
Desarrollo Modelo ECLIPSE

Desarrollo Modelo CIBELES
Modificaciones Postventa Modelo SOFIA

Desarrollo Modelo OTELLO

Secretario Turng Comite dyP ducto
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ANEXO 10. CALENDARIO DESARROLLO DE
PRODUCTO TIPO
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ANEXO 11. EJEMPLO ESTUDIO DE
ESTANDARIZACION.
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1. OBJETO DEL ESTUDIO

El objeto de este estudio es llegar a conclusiones sobre la estandarizacion del
mueble tapizado Granfort tal y como se construye actualmente, con el fin de empezar a

ponerlo en practica cuando comience a funcionar la fase de Disefio Conceptual en Catia.

Dicho estudio se ha separado en cinco partes: estandarizacién del esqueleto, de las espumas,
de los bastidores y de las patas, explicando las posibilidades en cada caso.

2. ESTANDARIZACION DEL ESQUELETAJE

2.1. PARTES DE UN ESQUELETO DE MADERA

Tal y como se construyen actualmente los esqueletos de madera mediante barraje y placas de
aglomerado, se puede decir que un esqueleto, de global a particular, consta de:

Partes o elementos de montaje.

Las posibles opciones que pueden existir:

OPCIONES

1 PARTE RESPALDO, BASTIDOR Y BRAZOS JUNTOS

RESPALDO CON BASTIDOR +BRAZOS

2 PARTES RESPALDO CON BRAZOS + BASTIDOR

BASTIDOR CON BRAZOS + RESPALDO

3 PARTES RESPALDO + BASTIDOR 4 BRAZOS

Placas de aglomerado
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Su forma depende de variables estéticas, angulos de sentada ergondmicos, altura de pata, etc.
Barras con forma

Se emplean para conseguir estéticas determinadas.

Barras rectas

Se emplean sobre todo en las partes del respaldo y bastidor.

2.2. POSIBLES ESTANDARIZACIONES

Siguiendo esta estructura se puede hablar de 4 formas de estandarizacidn:

1) Estandarizacion del barraje recto en seccion.

Se trata de emplear para todos los esqueletos barras de igual seccién.

TETTEITE
5x2.5cm

R

Este tipo de estandarizacidn ya se estd llevando a cabo, ya que segln un estudio que se
hizo sobre anchos de barras, se llegé a la conclusidon de que era mas rentable emplear
siempre barras del mismo ancho que barras de distinto ancho.

En este caso se eligié un ancho estandar de 5 x 2,5 cm que se aplicara a todas las barras
rectas excepto la barra del contra cuyo ancho varia segun la estética.

2) Estandarizacién del barraje recto perteneciente al respaldo y asiento en

longitud.

La longitud total del sofa es funcién del ancho de brazo y del ancho de bastidor. Este
ultimo a su vez es funcion del ancho de plaza y de la volada interior del brazo, es decir, de
lo que el brazo se mete en la almohada de asiento.

vintC 3 | | ' vint
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H: ancho bastidor
I: ancho plaza
B: ancho brazo

Vint: Volada interior del brazo

Longitud total = 2* (H+B)

H=|+Vint

Asi que, se pueden determinar unos anchos de bastidor estandar que en combinacién con
los anchos de brazo posibles, queden dentro del rango de longitudes posibles del 2PI, 3PI,
3IPG, etc. Se estima que se puede conseguir una rango de 4 o 5 medidas de ancho. (Por
ejemplo: 53, 56, 61, 73, 78, 81 cm)

De esta forma no sdlo se estandarizan longitudes de barraje, sino también el ancho de las
almohadas de asiento y respaldo.

3) Estandarizacion de las partes a montar.

Esta es la estandarizacion mas complicada puesto que en ella intervienen multiples

variables.
En concreto, cada parte tiene varias variables constructivas generales:

Parte Respaldo = f(dimensiones barraje recto, forma de palas, existencia oreja
respaldo)

Parte Asiento = f(dimensiones barraje recto, forma de palas, existencia oreja
asiento)

Parte Brazo = f(forma de palas, forma barras curvas, existencia oreja asiento,
existencia oreja respaldo)
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Tenemos, por tanto, para cada uno de ellos, tres o cuatro variables generales, que a su vez

dependen de otras muchas mas variables particulares.

Por ejemplo para la Parte Respaldo, sus variables particulares son:
Barraje recto: Sus variables son los anchos y la longitud. Se eliminan estandarizando

como se ha dicho antes.
Existencia de oreja de respaldo: Esta variable tiene dos opciones si o no.
Forma de las palas: Es funcién de multiples variables estéticas y ergondmicas. En

concreto las variables son:
ANCHO CONTRA: ESTETICO

1

ANGULOS ERGONOMICOS —/
!

1
1
1
1
1
1
1
1
1

LONGITUD TOTAL: ESTETICO (ALTO PATA)

Para la Parte Bastidor tenemos:

Barraje recto: Sus variables son los anchos y la longitud. Se eliminan estandarizando

como se ha dicho antes.
Existencia de oreja de asiento: Esta variable tiene dos opciones si o no.

Forma de las palas: Es funcién de multiples variables estéticas y ergondmicas. En

concreto las variables son:
LONGITUD DEL BASTIDOR

/

ANGULO/FORMA FRENTE:ESTETICO -

Universida
ALTO TOTAL =F(ALTO PATA)

<4—— ANGULO/ FORMA RESPALDO: ESTETICO
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Debido a que son tantas variables, la combinatoria de todas ellas daria lugar multiples partes
estandarizadas, habiendo acotado ademas bastante el disefio al darle un nimero maximo de

combinaciones a cada una de las variables.

Por ello, la Unica forma de reducir el nimero de variables es:

1)

Estableciendo un esqueleto con las caracteristicas minimas requeridas y
creando las formas y medidas necesarias con otro material o incluso
investigando otra estructura total de esqueleto. Lo cual requiere de un
laboratorio de |+D que estudie nuevos materiales para garantizar que este
material afadido que da las formas y medidas finales tiene el acabado deseado
y es facil de aplicar. Lo cual no es viable actualmente en la situacién actual de

Granfort.

Realizando la estandarizacion por modelos, es decir, si se tienen en produccién
100 modelos, sdlo con que los esqueletos sean iguales dos a dos, ya se reduce
el nimero de esqueletos a 50. Trabajando de esta forma se disefiaria pensando
en crear modelos con partes comunes, tal y como se ha hecho con los modelos

Loreto y Linate.

4) Estandarizacion del nimero de partes.

Actualmente, de todas las combinaciones posibles de partes o elementos a montar expuestas

anteriormente, sélo son factibles:

OPCIONES ES FACTIBLE?
1 PARTE RESPALDO, BASTIDOR Y BRAZOS JUNTOS NO, POR TAPICERIA
RESPALDO CON BASTIDOR +BRAZOS NO, POR TAPICERIA
2 PARTES
RESPALDO CON BRAZOS + BASTIDOR S
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BASTIDOR CON BRAZOS =+ RESPALDO NO, POR TAPICERIA
3 PARTES RESPALDO =+ BASTIDOR + BRAZOS Sl

Lo cual reduce bastante el nUmero de combinaciones.

De las dos restantes, la de respaldo con brazos mas bastidor se puede transformar sin ningin
problema a la opcién de tres partes, de forma que se tendrian las piezas de carpinteria iguales,
gue luego se montaria en carpinteria y se prepararia en dos si no se quiere que se vea el corte
de unidn de piezas.

De momento, esta opcidn sdélo es interesante si:
- Se consiguiese una estandarizacion de alguna o todas las partes del
esqueleto.

- En el caso de que por separar las partes respaldo y brazo de un modelo,
esto ayudase para que tuviese mas rasgos comunes con otro modelo y

poder asi estandarizarlos entre si.

ESTANDARIZACION DE LAS ESPUMAS

En el caso de las espumas, al contrario que con la madera, por tratarse de un material
altamente flexible, que no esta visible y que no marca tanto las formas como el esqueleto sino
que las formas vienen dadas por las telas, el peso de muchas de sus variables disminuyen
considerablemente ya que las espumas admiten una mayor tolerancia.

3. ESPUMAS DE RECUBRIMIENTO

La estandarizacion de las espumas de recubrimiento estd totalmente ligada a la
estandarizacién de los esqueletos, de forma que el conseguir estandarizar parcial o totalmente
los esqueletos implica que las espumas de recubrimiento también lo estaran.

3.1. ESPUMAS DE ALMOHADAS

Cuando se habla de estandarizaciéon de almohadas nos referimos en general a las almohadas
de asiento, riflonera y respaldo que pueden ser muy similares de un modelo a otro teniendo
estéticas diferentes. Al igual que ocurre con el esqueleto, la parte del brazo se considera muy

Universidad Politécnica de Valencia 46



. EEEEN . Proyecto Final de Carrera

Escuela Técnica Superior de Ingenieria del Disefio Implementacién del Disefio de Producto, en el Mueble Tapizado

caracteristica segun la estética por lo que es mas dificil estandarizar. De todas formas, siempre
puede ser posible estandarizar algunas almohadas de brazo entre modelos similares.

En cuanto a las almohadas del cuerpo principal, su estandarizacién estd muy ligada con la
estandarizacién de la sentada del sofd, ya que la mayoria de las variables que influyen en la
forma de las almohadas son ergonémicas.

Si, al igual que para el esqueleto, se hace un estudio sobre la construccidn de las espumas que
forman las almohadas, se tienen las siguientes variables:

ALTURA DE RESPALDO _

FONDO DE SENTADA

\

ALTURA DE ASENTO
MATERIAL-TAMARNO DEL BLOQUE

ANCHO DE BASTIDOR

NCIA NFE ORFIA ASIENITO / REQPAI NN
TIPO DE BASTIDOR

En concreto, las variables para cada parte:

Espuma Almohada Asiento = f(material, tamafio del bloque, altura de asiento, forma,
fondo sentada, ancho bastidor, oreja asiento)

Espuma Almohada Respaldo = f(material, tamafio del bloque, altura de respaldo, altura
total del mueble, forma, fondo sentada, ancho bastidor, oreja respaldo)

Espuma Almohada Riflonera = f(material, tamafio del bloque, altura rifionera, fondo
sentada, ancho bastidor)

Algunas de estas variables como de forma (por estética), se pueden despreciar ya que
como se ha dicho antes las formas en estas zonas no son muy peculiares y la forma
final la dan las telas.

3.2. POSIBLES ESTANDARIZACIONES
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Una forma posible de estandarizar espumas de almohadas es estandarizando
sentadas de sofas, es decir, si asociamos unos angulos ergonémicos de esqueletos, con
materiales de espuma en cada zona, con unos determinados bastidores y con unas alturas
de asiento, respaldo y fondo de sentada, tenemos unos perfiles de almohadas similares
segun sentadas.

De esta forma, si ademéas tenemos estandarizados los anchos de plaza, tenemos
distintas espumas de asiento, rifionera y respaldo estandarizadas y unos bastidores

estandar.

Faltaria por fijar las variables de existencia de oreja en las almohadas de asiento
y respaldo, pero esto no es problema porque en el caso de la almohada de asiento la oreja
es una pieza pegada y en el caso del respaldo se puede pegar también la pieza oreja o
hacer la pieza toda recta teniendo en cuenta que la espuma es muy flexible y la forma de

apoyo en el brazo la daria la tela y el brazo.

Asi se podrian elegir para cada linea de sofa: gama alta, media y baja, una o dos

sentadas que gusten y tomarlas como estandar.
4. ESTANDARIZACION DE BASTIDORES

Al igual que ocurre con la estandarizacion de las espumas de almohadas, la estandarizacién de
bastidores queda implicita si se estandariza la sentada y el ancho de plaza, ya que las Unicas
variables que intervienen en los distintos bastidores son: rigidez, ancho de plaza (en algunos
bastidores) y fondo de sentada.

5. ESTANDARIZACION DE PATAS

En cuanto a las patas se puede hablar de dos tipos de estandarizaciones:

1) Estandarizacion de las alturas de patas

Esta variable es muy importante porque condiciona también el esqueleto. Su estandarizacion
consistiria en fijar unos cuantos valores, que teniendo en cuenta que nos movemos en un
rango de 15 cm, se podria dejar en 5 valores estandar. Por ejemplo: 3cm, 6cm, 10cm, 15cm, 18
cm

2) Estandarizacion de las patas comunes.
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Las patas pueden formar una parte muy importante de la estética del sofd, por eso, cuando se
habla de estandarizacién de patas, se piensa en aquellas que son muy usuales, como las patas
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Se debe evitar en lo maximo posible, tener un rango de tamafios que varie pocos centimetros,
sino uno mas estandarizado, ya que una diferencia de uno o dos centimetros en algunas
dimensiones apenas se aprecia.

EJEMPLO de ESTANDARIZACION:

A Continuacidn se expone brevemente un ejemplo de una medida, el
ancho, de todas las almohadas de asiento, agrupadas por formas tipo,
con el objetivo de ver las diferentes variantes que nos encontramos, un
total de 27 medidas diferentes.

En el documento, podemos ver en una escala de mayor a menor (en
centimetros y cada 1 cm) la situacion de cada una de las referencias
agrupadas y en verde, aquellas referencias con un diferencial de 2 cm,
por lo que una diferencia minima, tratandose de un elemento como la
espuma.

Como conclusion podemos ver de manera rapida que existen 4
medidas que podemos suprimir rapidamente, reduciendo un 14 % el
numero de medidas, dichas medidas equivalen alrededor de 68
referencias que a simple vista podemos reducir.
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ANEXO 12. REGISTRO DE SEGUIMIENTO DEL
ELEMENTO

Universidad Politécnica de Valencia Departamento de Ingenieria Grafica 52



. EEEERN . Proyecto Final de Carrera

Escuela Técnica Superior de Ingenieria del Disefio Implementacién del Disefio de Producto, en el Mueble Tapizado

GRANFERT T —
| | FICHA DE VALIDACION |50 | |

Prototipo Preserie

Compras

Carpinteria (esqueleto, cartan,

patas) [ acts~" |
é{«" |

Corte Espuma e o\

Corte Floca /

| Corte Piel b
| Cornte Pie 2 “’-{\’,'

| Corte Tela

.)'L-<-»-I;. Lt bty
| Confeccion
A DD
)W \ v
Enfundado 7 s (Y, BT L
(4 5
/ £
=t

Ficha ¢ valdaciones

Universidad Politécnica de Valencia Departamento de Ingenieria Grafica 53



. EEEERN . Proyecto Final de Carrera

Escuela Técnica Superior de Ingenieria del Disefio Implementacién del Disefio de Producto, en el Mueble Tapizado

GRANFERT -
| FICHA DE VALIDACION | 50

‘Tapxzado ( "
/\/6‘“’* :
s
Montaje >
By
Logistica \
/,l \\C’- ™
-
Direccion de Operaciones b("
|3t v
L e
o _g-"/
| Comité de Producto

: Director de Producto N

Universidad Politécnica de Valencia Departamento de Ingenieria Grafica 54



Proyecto Final de Carrera

Implementacién del Disefio de Producto, en el Mueble Tapizado

Escuela Técnica Superior de Ingenieria del Disefio

TIIAR0I ap aywog

saunesado sp unkaadg

eas1607

alequo

ope7de |

apepLuniusg

(Bfa] il E=¥]atg]

B3] 8107

[2ld aH00

E20|d apog

ewndsg spon

(sejed 'uoypea 'olalanbsa) elaiucdes

seJdioD

auasald

odnolold

0G

NOIOVYAIYA 3d ¥HDIAL

55

Universidad Politécnica de Valencia



. EEEEN . Proyecto Final de Carrera

Escuela Técnica Superior de Ingenieria del Disefio Implementacién del Disefio de Producto, en el Mueble Tapizado

ANEXO 13. DISPERSION CENTROS DE TRABAJO
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ANEXO 14. FLUJOGRAMA PROCESO
FABRICACION GENERAL
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ANEXO 15. ESTRUCTURA DE PRODUCTO BASICA.
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ANEXO 16. MATERIALES.
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FOAM

Genéricamente conocido como “tejido sin tejer, no tejido o spunbond”, aunque cominmente
recibe otras denominaciones como: non woven, TNT, Friselina, o velo de polipropileno.

Algunas de sus excelentes propiedades como resistencia a la traccidon, bajo coste,
impermeabilidad al agua, anti bacterias, permeabilidad al aire y facil estampacidn, convierten a
este producto en un elemento utilizado en muchos sectores como hosteleria, medicina,
publicidad, mobiliario, embalaje, decoracidn, etc., también gracias a su bajo coste es utilizado
también para elementos desechables.

COMPOSICION: 100% POLIPROPILENO (PP) 0 100% POLIESTER (PET).

Este producto se distribuye en funcidn del color y gramaje, existiendo gramajes desde 15 a 150
gr./m?, en funcion de la necesidad.

M m
19 '

Tratamientos:

Corte Ribetes, Tacos, Planchas, Pre-Cortes

Rebobinado Bobinas Grandes y pequeiias, en funcién de los metros.

Adhesivo Aplicado a una o dos caras / Acabado base al agua / Acabado Hot-
melt.

Flocado Terminacion gamuza, textura suave, elegante y aterciopelada /

Acabado Liso a 1 0 2 caras / Es posible el grabado sobre superficie.

Laminado Lamina de polietileno incolora, 100% impermeable.
Termo Termo-lamina / Termo-papel / Termo-Soldado
Acolchado Ultrasonido
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Otros Tratamientos | Hidrdfilo, Ignifugo, Abrasivo, Antideslizante, Antiestatico.

GUATA

La guata es un material denso no tejido
fabricado con filamentos de algoddn que se
usa principalmente como relleno y aislante
térmico. El vocablo guata proviene del
francés Ouate.

Para obtener el algoddn para acolchado, se
monda el algoddn en rama, después de
haberlo abierto y dividido golpeandolo. Se
golpea de nuevo, se carda dos veces, se pone
en planchas cuadradas, se fieltra haciéndole
experimentar una operacion para que se
amase; se encolan las partes superiores, se hace secar y asi se entrega al comercio.

COMPOSICION: 100% FIBRA DE POLIESTER.

VELCROS

El sistema de cierre y apertura es rapido y sencillo. Consiste en dos cintas de tela que deben
fijarse en las superficies a unir mediante cosido o pegado. Una de las cintas posee unas pequefias
puas flexibles que acaban en forma de gancho y que por simple presién se enganchan a la otra
cinta cubierta de fibras enmarafiadas que forman bucles y que permiten el agarre. La palabra
velcro proviene del francés velours (terciopelo) y crochet (ganchillo).

Universidad Politécnica de Valencia Departamento de Ingenieria Grafica 74




. EEEEN . Proyecto Final de Carrera

Escuela Técnica Superior de Ingenieria del Disefio Implementacién del Disefio de Producto, en el Mueble Tapizado
REFERENCIA CARACTERISTICA ANCHO COLOR
0314001001 MACHO 20 mm. NEGRO
0314002001 HEMBRA 20 mm. NEGRO
0314001002 MACHO 20 mm. BEIGE
0314002002 HEMBRA 20 mm. BEIGE
0314001004 MACHO 20 mm. BLANCO
0314002004 HEMBRA 20 mm. BLANCO
0314001003 MACHO 20 mm. GRIS
0314002003 HEMBRA 20 mm. GRIS
0314001007 MACHO 30 mm. NEGRO
0314002007 HEMBRA 30 mm. NEGRO
0314001008 MACHO 30 mm. BEIGE
0314002008 HEMBRA 30 mm. BEIGE
0314001009 MACHO 30 mm. BLANCO
0314002010 HEMBRA 30 mm. BLANCO
0314001010 MACHO 30 mm. GRIS
0314002009 HEMBRA 30 mm. GRIS
0314001011 MACHO 50 mm. NEGRO
0314002013 HEMBRA 50 mm. NEGRO
0314001012 MACHO 50 mm. BEIGE
0314002014 HEMBRA 50 mm. BEIGE
0314001013 MACHO 50 mm. BLANCO
0314002016 HEMBRA 50 mm. BLANCO
0314001016 MACHO 50 mm. GRIS
0314002015 HEMBRA 50 mm. GRIS

UNIDAD DE VENTA:

HASTA 30 MM. RESTO MEDIDA (50 MM.)
1 Caja: 800 - 1.000 mts. 1 Caja: 500 mts.

1 Rollo: 25 mts. 1 Rollo: 25 mts.

CARTON

0309001001 N°4 77 x 107 0309003001 CARTON GRIS EN TIRAS

0309001003 N°6 77 x 107
UNIDAD MINIMA DE VENTA:

0309001004 Ne8 77 %107 1 Palet: 500 kg.
0309001005 N° 10 77 x107 1 Paquete: 10 kg.
0309001006 Ne 12 77 x 107
0309001007 N° 14 77 x107 <
0309001008 N° 16 77x107 !
0309001009 Ne 18 77 x107
0309001010 N° 20 77 x 107 !
0300001012  N°24 77 %107 —~
0309002001 N° 10 80x110 '_’v
0309002002 N° 12 80x 110 E
0309002003 N 14 80x110 %
4
APLICACION: i

Utilizado para el recubrimiento del armazén, aportando mayor
consistencia.

UNIDAD DE VENTA:
1 Palet: 1.000 kg. (40 paquetes de 25 kg.)
1 Paquete: 25 kg.

TELA de PLUMA
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Tejido utilizado para realizar las almohadas contenedoras de pluma, cuya principal caracteristica
es la capacidad de ser traspirable y no dejar salir el cdlamo de la pluma. También utilizada como
tela de Tirones, para ayuda al apoyo del tapicero.

0306001001 N° 1 (consultar muestra)
0306001002 N°2
0306001003 N°3

APLICACION:
Tejido utilizado para la confeccion de almohadas
de relleno y forrado completo de sofas y sillas.

UNIDAD MINIMA DE VENTA:
80 - 100 mts.

TELA RAFIA SINTETICA

La rafia es un hilo de fibra sintética, obtenido por extrusién de poliolefinas (polietileno y
polipropileno). La rafia es tenaz y gruesa, se usa en la industria del cordado y en la textil como
materia prima en sustitucion del yute. El nombre proviene de la «rafia natural», una especie
botanica de palma de Africa tropical del género Raphia, de grueso estipe, grandes hojas
pinnadas, enormes frutos elipticos.

También se conoce como rafia al tejido fabricado con este material, a partir de hilos flexibles
entrelazados que se cruzan unos con otros formando dngulos de 90 grados. También se pueden
fabricar redes. Esta fibra, particularmente tratada, queda con un aspecto lucido, rigido, ligero y
resistente, utilizandose para confeccionar saco, capelinas, tapices, y muchos objetos hogarefios
de decoracion.

0326001010 RAFIA TRENZADA 90 CM. 1 Rollo: 1.000 mts.

APLICACION:

Utilizada para el recubrimiento de armazones, bajos de sofas .
Su caracteristica especial bicolor, permite un doble uso
COLOR BLANCO: recubrimiento armazén

COLOR NEGRO: recubrimiento de bajos de sofés, sillas ...

ARPILLERA, NAPA, MANTA BURRERA
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Es el nombre con que se conoce a la pieza textil gruesa y aspera fabricada con diversos tipos de
estopa (de cafiamo o de yute), que suele utilizarse como elemento cobertor, y en la fabricacién
de sacos y piezas de embalaje. Mientras esta siendo fabricada, se sumerge en queroseno para
apartar de ella animales como los gusanos. El tejido de arpillera se usa en el sector del mueble,

principalmente para cubrir en el proceso de preparado el esqueleto o zonas de suspension con
muelles.

0310001011 50 CM. 1 Rollo: 50 mts.
0310001001 60 CM. 1 Rollo: 50 mts.
0310001003 70 CM. 1 Rollo: 50 mts.
0310001005 80 CM. 1 Rollo: 50 mts.
0310001007 90 CM. 1 Rollo: 50 mts.
0310001009 100 CM. 1 Rollo: 50 mts.
0310001010 160 CM 1 Rollo: 20 mts.
APLICACION:

Utilizada principalmente para el recubrimiento de armazones de sofas.
Se puede utilizar también para recubrir las carcasas de los colchones y
muelles de deslizantes.

Otro de sus usos, podria ser el de embalaje.

CINCHA ELASTICA

La cincha eldstica se utiliza tanto en el cinchado de asientos como de respaldos. Su colocacién
puede ser manual o a maquina. En el cinchado a maquina la cincha mas comun es la de 80 mm.
Para la colocacién manual dependiendo del acabado, sentada y recuperaciéon que se quiera
conseguir podemos utilizar nuestras referencias superior o media en las medidas de 60y 80 cm.

CINCHA MAQUINA 80

CINCHA 80 MM. SUPERIOR CINCHA 60 MM. SUPERIOR CINCHA 80 MM. MEDIA CINCHA 60 MM. MEDIA
MM. SUPERIOR
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REFERENCIAS

REFEREMCIA ANCHO COLOCACION TIPC
0311001004 &0 mm MANUAL SUPERIOR
0311001003 &0 mim MANUAL MEDIA
0311001004 30 mm MANUAL SUPERIOR
0311001002 B0 mm MANUAL MEDIA
0311003001 B0 mm MADUINA SUPERIOR

ANCLAJES DE UNION

Elementos metdlicos (parejas), que se atornillan en las caras laterales de dos elementos o
componentes de un sofd para su montaje en su posicién de instalacion. Estos se atornillan a
cada lateral en parejas, para poder hacer el machihembrado en el momento de su montaje.

Herrajes de unién para el montaje de modulo (Sofas + chaise longue...)

0203006001 ANCLAJES JUNTAS METALICAS

APLICACION:
Herrajes de unién para el montaje de médulos (sofa + chaise-longue...).

UNIDAD MINIMA DE VENTA:
1 Caja: 200 parejas.
1 Pareja.

CREMALLERAS

Las cremalleras se fabrican, normalmente metalicas o de nylon, en la tapiceria normalmente se
utilizan de Nylon, y existen diferentes medidas, tipos y componentes, en funcion del uso como

por ejemplo: Cremallera continua (en rollo), Diferentes Longitudes y el tamafio de estas se
graduan por nimeros.

CREMALLERA CONTINUA

0327001001 MALLA 3 BLANCO
0327003001 MALLA 5 NEGRO
0327003002 MALLA 5 BEIGE
0327003004 MALLA 5 BLANCO

APLICACION:

Especial para fundas de almohadas de TNT, tela

pluma....

Muy utilizada también para cojines decorativos.

UNIDAD DE VENTA:
1 Caja: 6 rollos (1.200 mts.).
1 Rollo: 200 mts.
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CURSORES
REFERENCIA  CARACTERISTICA COLOR
0327002001 MALLA 3 BLANCO
0327004001 MALLA 5 NEGRO
0327004002 MALLA 5 BEIGE
0327004004 MALLA 5 BLANCO

UNIDAD MINIMA DE VENTA:
1 Bolsa: 1.000 unidades.

CREMALLERA INYECTADA CON SEPARADOR

REFERENCIA MEDIDA COLOR
0327008003 40 NEGRO
0327008034 40 BEIGE
0327008004 45 NEGRO
0327008035 45 BEIGE
0327008005 50 NEGRO
0327008036 50 BEIGE
0327008006 55 NEGRO
0327008037 55 BEIGE
0327008007 60 NEGRO
0327008038 60 BEIGE
0327008008 65 NEGRO
0327008039 65 BEIGE
0327008009 70 NEGRO
0327008040 70 BEIGE
0327008010 75 NEGRO
0327008041 75 BEIGE
0327008011 80 NEGRO
0327008042 80 BEIGE
0327008062 85 NEGRO
0327008043 85 BEIGE
0327008013 90 NEGRO
0327008044 90 BEIGE

UNIDAD MINIMA DE VENTA:
1 Bolsa: 50 unidades.

* Para cualquier otra medida o color, constltenos.

GATUFOS

El gatufo es utilizado en |a fabricacién de colchones v en |a obtencién de patronajes en prototipos de sofés.

REFERENCIA ~ MEDIDA
032305301 10 CM.
UNIDAD MINIMA DE VENTA: 100 Unidades.

APLICACION:
Muy utilizado en la fabricacion de colchones para la sujecion de las distintas capas de tejido.
Se utiliza también para la obtencion de patronajes en los prototipos de sofas.

Proyecto Final de Carrera
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APLICACION:

Utilizada para la sujecién de almohadas, brazos y otros al sofa.
Muy resistente.
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ANEXO 17. ESTIMACION de COSTES.
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Escuela Técnica Superior de Ingenieria del Disefio Implementacién del Disefio de Producto, en el Mueble Tapizado

A través de estas tres tablas generales, (existen mas tablas de apoyo, donde se justifican
los calculos de las operaciones empleadas, pero estas no las he incluido), el departamento de
Oficina Técnica, es capaz de establecer una serie de criterios de estimacién, tanto en cantidad
como en valor, de los diferentes articulos que componen cada una de las variantes que se
ofrecen en el desarrollo del producto.

En la primera de ellas, (dos primeras hojas de este apartado) la tabla se refiere a los
diferentes articulos que componen cada semielaborado, tanto en cantidad como en precio. La
cantidad se puede ver o comprobar si existe en el pre-escandallo o se consulta con el dto. De
Desarrollo. En cuanto al precio, existen diferentes formas de obtenerlo, Estimado Directamente
en base al histérico. Hablando con los proveedores de dichos articulos y pidiéndoles una
cotizacidn previa. O intentando hacer buscar una similitud con algun otro producto que se
fabrique y tengamos definido el precio.

En cuanto a la estimacion de la tapiceria, valor mas delicado por su alto coste, se generan
junto al encargado de la seccidn de corte, para estimar conjuntamente y en base a la experiencia
de este la cantidad de metros lineales o de pies cuadrados que pueda ocupar cada una de las
variantes. De la misma manera, en la estimacion de mano de obra, se estiman los minutos,
intentando basarse en modelos similares y posteriormente obteniendo un precio.

ModeloA ModeloB ModeloC NUEVO

TAPICERIA 36% 42%
ESPUMA 7% 9%
ESQUELETO 5% 4%
RELLENOS 7% 3%

MECANISMOS 12% 12%
33% 30%

100% 100%

Una vez terminada la estimacidn, se realizan una serie de comprobaciones para que no
existan elementos dispares o grandes desviaciones, en busca de algin mal cdlculo. Aunque las
estimaciones, gracias a la experiencia existente no suelen tener grandes desviaciones respecto
al producto real, si que suponen un gran trabajo en el departamento de Oficina Técnica, el cual
supone un sobre coste importante en la cuenta de explotacién.
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ANEXO 18. CALIDADES POR ZONA.
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Implementacién del Disefio de Producto, en el Mueble Tapizado

Como es de imaginar, una piel natural no tiene las mismas caracteristicas
en toda la superficie. Aunque esta se encuentre pre-procesada a través
diferentes grabados, siempre emergen las diferentes calidades del
material, ofreciendo diferentes aspectos en una misma piel.

Es por ello, que dentro de una misma piel, existen zonas con
caracteristicas diferentes como son:

 FALDA '

A
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Perdida de Grano, existen zonas
donde al estirar la piel, el grabado de
esta queda difuso bien por un defecto
en el grabado, bien por ser una zona
blanda y con mayor elasticidad.

Cicatrices, en ocasiones existen
partidas donde la vida del animal sale a
relucir y se escapan dentro del proceso

de seleccién del crudo, cicatrices o
danos.

Venas, excesivamente marcadas

Defloracidn, la piel flor se desprende
de la carne.
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Picadura de Insectos, la piel se
encuentra marcada por picaduras
importantes o por barrenas u orugas
de la piel.

Cada zona de una misma piel, aporta diferentes caracteristicas y
diferentes posibles dafios o calidades diferentes, por ello, en todas las
platillas de tapiceria para piel, se deben de marcar las Zonas de
CALIDAD, es decir, dentro de una misma plantilla, en funcién de donde
vaya situada en el mueble, tendrd unas zonas donde se admite una serie
de calidades.

Por ejemplo, en la imagen se expone una piel entera, donde se ha
cortado la pieza de una asiento, ahi la calidad debe de ser la maxima,
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puesto que se encuentra totalmente expuesta a la vista y sometida a un
importante desgaste, por ello, se ha intentado ubicar en la zona del
grupodn, evitando la zona de la falda, zona con mayor diversidad de grano
y mas blanda. En este caso, la plantilla es toda calidad I.

Por ello, la piel antes de comenzar el corte, se marcan los defectos de
esta para que posteriormente seamos capaces de realizar un
planteamiento de corte, utilizando correctamente las plantillas,
ubicando las zonas de calidades lo mas precisas posible, como se indica
en la ilustracion Nesting.
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llustracion 1 Piel con Defectos Identificados

La importancia de definir correctamente estas areas de calidades, lomas
ajustadas posibles, implica que al final del afio, el ahorro por un menor
desperdicio de la piel suponga gran cantidad de euros, puesto que la piel

es un material de alto precio.
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llustracion 2 Nesting

1 Zona No aprovechable
2 Zona Il de la plantilla
3 Zona | de la plantilla

4 Piel Completa
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Sobre estas lineas podemos observar un ejemplo de distribucion o
nesting con un alto porcentaje de desperdicio, muy poco rentable,
principalmente porque no se han ubicado zonas de calidad, por lo que
todo lo que se corta es con la maxima calidad. En la llustracion 2,
podemos ver que el aprovechamiento de la materia prima es bastante
superior, sin deterioro de la calidad del producto final.
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ANEXO 19. RESUMEN PLAN COMERCIAL INICIAL.
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Uno de los aspectos que podrian definir la gestiéon comercial hasta ahora y
sabiendo las bonanzas de ella, de ahi el posicionamiento de la empresa en el primer
lugar de la parrilla, con un es fuerzo de autocritica es la de “individualista, personalista,
poco participativa con la propia empresa, etc.” Son un resumen de las caracteristicas de
la sesidn de autocritica mantenida.

Para poder romper este hermetismo y obtener mejoras en el proceder comercial y
mayores éxitos, vamos a resumir de manera breve el trabajo en grupo realizado desde
las direcciones de Marketing, Desarrollo, Gerencia y Comercial, con el objetivo de
establecer las pautas para este afio a nivel comercial. Previamente se han realizado una
serie de sondeos, encuestas involucrando tanto al personal interno, Produccién,
Compras, Administracién, etc., como externo y mas importante RED de VENTAS y
Clientes, con el objetivo de valorar necesidades y planteamientos de este plan
comercial.

1. Objetivos Planteados a desarrollar para la RED de VENTAS.

-Transmitir a la red de ventas, los OBJETIVOS de la EMPRESA De igual
manera que anualmente se exponen los objetivos de la empresa para
cada afo, involucrar a la red en estos aspectos.

- Esfuerzos de DIFERENCIACION. Exponer y compartir los desarrollos/ideas
de diferenciacion antes de ponerlas en marcha, pedir colaboracion a la
red de ventas en este aspecto. Conocimientos Técnicos de la Red de
ventas, Argumentarios.

- OPINION/PARTICIPACION en las Novedades de Producto. Hacer participe
del plan de desarrollo de producto del afio, aportando imdgenes o ideas
preliminares.

- Presentary exponer las CAMPANAS. Preparar anualmente campafias, tanto

nacionales, como locales, definiendo el producto, objetivo, etc.

- Planificar los OBJETIVOS en VTAS. Exponer lo que se espera de la red de

ventas de manera individualizada, tanto en unidades de venta como en
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calidad de la venta, con la posibilidad de analizar los resultados y tomar

decisiones.

- Documentacion y Seguimiento de las ventas. Es importante tener un

seguimiento de los objetivos, porque se debe de crear una serie de

reportes periodicos para que la red de venta vea sus resultados.

- Planificacion Anual del camidn expositor.

CONVENCIONES, se establecen dos convenciones generales con toda la
red de ventas, la primera para lanzar el afio y exponer todos los objetivos,
repasando los del afio anterior. Otra a mitad de curso, para exponer
posibles reestructuraciones y realizar el seguimiento del afio. Estas
convenciones no evitan las que se realicen individualmente planteadas

por el D. Comercial.

2. POLITICA COMERCIAL.

Haciendo un breve repaso a la situacién comercial actual donde:

Ha pasado de una competencia nacional a una totalmente Globalizada.
Los cambios se suceden con mayor rapidez.

Progresiva concentracién en la distribucidn.

El detallista compra directamente en el mercado exterior.

El ciclo de vida es mas corto.

La tipologia de tiendas con éxito varia: tienda LOW-COST, producto sin
opciones, poco servicio. C.COMERCIAL, venta generalista. Y Tienda
ESPECIALIZADA, gran servicio, asesoramiento, calidad.

La ausencia de marca, erosiona los margenes.

Necesitamos orientarnos hacia:

RAPIDEZ en el desarrollo de producto, acorde con la demanda del mercado y
sin fallos.

Analizar con brillantez las necesidades del cliente.

Segmentar el mercado.

Distribucién Selectiva > Compromiso >FIDELIZACION.

Aumentar los esfuerzos de DIFERENCIACION y FLEXIBILIDAD.

Crear Imagen de MARCA, dirigida al consumidor final.

Optimizar procesos para reducir costes.
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- Innovar para crear valores afiadidos.

3. ACCIONES ESTRATEGICAS.

e Mejora de la Oferta, para ello:
e Equilibrar la gama de precios.
e Equilibrar las medidas del producto.
e Mejora de la estética de este.
- Desarrollo de Producto Exclusivo.
- Desarrollo de Servicios de Valor Afadido.

SERVITEC, servicio tela cliente, donde facilitamos la venta de nuestro cliente,
aumentamos nuestro mercado potencial, mayor facilidad para negociar las exposiciones.

SERVIFABRIC, servicio de modificacién del producto, modificaciones controladas, con
el objetivo de que nuestro cliente no pierda ninguna venta.

SERVIMAS, servicio de implantacion Asegurada, establecer una fidelizacidn con ciertos
clientes pendiente de definir que el producto expuesto se cambiard en caso de que en un
periodo concreto no genere repeticiones. En esta fase, podremos introducir las preseries que
realicemos en el lazameinto a fabricacién del nuevo producto.

SERVIPOST, servicio de postventa garantizado, para ciertos clientes, se negociara un
plazo de entrega de las reparaciones.

Sin haber entrado, excesivamente al detalle, se establecen unas pautas iniciales y unos
procedimientos de seguimiento para establecer una metodologia de trabajo, donde al
menos todas las decisiones que se tomen, queden planificadas, desarrolladas y con un
seguimiento realizado, con el objetivo de mejorar paulatinamente nuestro
conocimiento del mercado y nuestra adaptacion a este.

A continuacién se exponen algunas de las diapositivas expuestas en la primera
convencién de ventas realizada:
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SERVITEC® (SERVICIO DE TELA CLIENTE)
OPCIONALMENTE, ES POSIBLE TAPIZAR NUESTROS SOFAS EN CUALQUIER TEJIDO.

{OJO! NO PRETENDEMOS COMPETIR DIRECTAMENTE EN EL
MERCADO DE TAPICERIA TEXTIL.

VENTAJAS:
m FACILITAMOS LAVENTAANUESTROS CLIENTES.
B AUMENTAMOS NUESTRO MERCADO POTENCIAL.
= MAYOR FACILIDAD NEGOCIACION EXPOSICIONES.

NUEVA TARIFADE PRECIOS CON SERIE A, B, C y TELA CLIENTE.
ADJUNTAMOS EN TARIFA LISTADO DE TEJIDOS DISPONIBLES.
PARAOTROS TEJIDOS INDICARLO EN EL PEDIDO.

SERVIIVIAS® (SERVICIO DE IMPLANTACION ASEGURADA)

COMPROMISO CON EL FUNCIONAMIENTO COMERCIAL DE LAS
EXPOSICIONES DEL CLIENTE EN REFERENCIAANUESTRO PRODUCTO.

A CRITERIO DE FABRICA Y DEL AGENTE, EL PRODUCTO QUE NO SE
REPITACOMERCIALMENTE EN EL PLAZO DE 8 MESES DESDE SU
IMPLANTACION, SE BONIFICARA (25%) O SE RECOGERA'Y ABONARA.

EL CLIENTE RENOVARA SU EXPOSICION CON NUEVOS MODELOS.
INTENTANDO RESPETAR EL RATIO POR RENOVACION DE 1'5

SERVICIO DIRIGIDO A CLIENTES FIELES:
® MINIMO: 3 MODELOS EXPUESTOS EN TIENDA.
B FACTURACION DEL ORDEN DE LOS 22.000 € AL ANO.
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SERVIFABRIC ®(8ERVICIO DE FABRICACION A MEDIDA)

ADAPTAR LAS CARACTERISTICAS DELPRODUCTOALAS
NECESIDADES CONCRETAS DEL CLIENTE, PERMITIENDO SU
MODIFICACION Y APORTANDO FLEXIBILDAD.

. QUE SIGNIFICA MODIFICAR?
B MODIFICAR MEDIDAS: ALTO/ANCHO/FONDO.

EMODIFICAR CONFORT (DURO/BLANDO).
B COMBINACION DE COLORES DE PIEL.
m COMBINACION DE COLOR DE HILO.

EL CLIENTE DEBE DE SABER QUE:

¥ NO SEADMITIRAN DEVOLUCIONES.

¥ CUALQUIER RE-MODIFICACION SERA CON CARGO.

B EL CLIENTE DEBE SOLICITAR POR ESCRITO LAS
MODIFICACIONES SOLICITADAS.

MECANICA DE ACTUACION: SERVIFABRIC®

_ APROBACION  FABRICACION
' PRESUPUESTO ~ YENTREGA
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®
SERVIPOST (SERVICIO INMEDIATO DE POSTVENTA)
OFRECER UN SERVICIO POSTVENTARAPIDO Y DIFERENCIAL.

SERVICIO EN FASE PRUEBAZONA CATALUNA.

MECANICA DE ACTUACION:

EL S.A.P.
CONTACTA :’> PRIMERA
CON EL VISITA DEL SOLUCION
CLIENTE S.AP. ’—7

48 H. 48 H. 10 DIAS 10 DIAS

—

TIEMPO MAXIMO: 24 DIAS LABORABLES
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ANEXO 20. PLANES COMERCIALES CLIENTES.
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Se expone una pequeiia representacion de la base de datos generada por el dto., de

Marketing.

Cod.CIientﬂ Nom_Cliente ﬂ Provincia ﬂ Zona n Accion Comercial ﬂ semanﬂ plazo ﬂ
250226 Conforama Espafia Barcelona Este Rebajas Enero 48 5d
250226 Conforama Espafia Barcelona Este Rebajas Julio 16 5d
250226 Conforama Espafia Barcelona Este Campaiia Navidad 38 8d
250226 Conforama Espafia Barcelona Este Especial Mueble 2 5d
250226 Conforama Espafia Barcelona Este Especial Sofa 17 5d
250226 Conforama Espafia Barcelona Este Especial Descanso 25 5d
250226 Conforama Espafia Barcelona Este Campania Sin IVA 13 3d
536287 Merkamueble Sevilla Sur Rebajas Enero 50 15d
536287 Merkamueble Sevilla Sur Rebajas Julio 16 15d
536287 Merkamueble Sevilla Sur Campafia Mueble 4 15d
536287 Merkamueble Sevilla Sur Campaiia IVA 16 15d
536287 Merkamueble Sevilla Sur Campafia Septiembre 25 15d
536287 Merkamueble Sevilla Sur Campania Navidad 38 15d
536287 Merkamueble Sevilla Sur Campaiia Novedades 26 15d
865945 Portada Naraja Madrid Centro Rebajas Enero 50
865945 Portada Naraja Madrid Centro Rebajas Julio 18
865945 Portada Naraja Madrid Centro Revista 4 15d
865945 Portada Naraja Madrid Centro Revista 25 15d
325698 Grupo Intermobil Murcia Este Seleccién Producto Afio 40 30d
325698 Grupo Intermobil Murcia Este Revista 48 5d
325698 Grupo Intermobil Murcia Este Revista 16 5d
325698 Grupo Intermobil Murcia Este Revista 25 5d
258987 Aljuma Madrid Centro Novedades 40 5d
258987 Aljuma Madrid Centro Campania Navidad 35 5d
258987 Aljuma Madrid Centro Campaiia Piel 5 5d
258987 Aljuma Madrid Centro Revista 15 3d
258987 Aljuma Madrid Centro Revista 25 3d J

Donde por cada cliente y zona comercial, se establece el tipo de accién que pretende realizar
cada cliente y la semana donde se comienzan a tomar decisiones por parte del cliente,
estimando un plazo de dias para esta toma de decisiones.

semana * | Nom_Cliente |~ Accion Comercial -
25 Aljuma Revista
Conforama Espafna Especial Descanso
Grupo Intermobil Revista
Merkamueble Campaiia Septiembre
Portada Naraja Revista
Total 25

De esta manera, el departamento de marketing, junto con comercial puedes establecer un
calendario semanal para establecer acciones conjuntas.

Los datos indicados, se encuentran en gran medida sesgados y modificados, puesto que se
trata de informacién muy sensible de la empresa.
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ANEXO 21. ESQUEMA de COMUNICACION CON
PROCESOS DE PRODUCCION AUTOMATIZADOS.
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Actualmente el proceso de fabricacién se encuentra minimamente automatizado,
como podemos ver en este esquema de los diferentes subprocesos, solamente el proceso de
corte de tela y espuma se encuentran totalmente automatizado, en el subproceso corte de
piel, se encuentra en fase de implementacién y desarrollo de un sistema de corte de piel
novedoso en la industria, alin en proceso de prueba. Y en rojo, Corte de Floca y Carpinteria en
prevision de automatizacion a la espera de la puesta en marcha de este proyecto.

A continuacidn procedemos a describir el sistema de comunicacidn de los diferentes sistemas:

FABRICACION
. R
Corte Piel vorte 1ela Corte Floca Corte Espuma Carpinteria
Prep. Esqueleto Prep. Almohadas

Enfundado

Tapizado

Corte de Tela.

Existen dos tipos de maquinas para el corte de tela, estas varian en funcidn de si existe motivo
o son lisas, principalmente porque una necesita el casado de los motivos y es preciso realizar el
corte capa a capa, en cambio en telas lisas o que no precisen el casado del motivo, se realizaran
de forma multicapa.

Ambos sistemas, trabajan bajo la gestion de datos de Accumark (Gerber Technology) con
capacidad para importar datos, solo vectoriales, en DXF y su posterior tratamiento. El proceso
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actual, precisa de una previa digitalizacidn® de las plantillas para identificar el contorno y la
situacién de piquetes y centros de casado. Posteriormente se realiza el nesting o marcada de

corte, en funcién de los modelos a cortar y las cantidades, lanzandose este al corte de la orden
de fabricacion creada.

Digitalizacion Pieza

Raton Digitalizador

[}

B U W LGS A WS A L

B @\ ) =

}

ara posterior corte

@ Corte Monocapa @ Corte Multicapa Plotter Marcada p

La integracion del sistema CAD, favorecerd indudablemente a evitar los arduos vy

costosos procesos de digitalizacién, puesto que directamente iremos al paso 4 del esquema
anterior.

Corte de Espuma.

L Ver https://www.youtube.com/watch?v=)JMyw1q1DEPA
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Al igual que en la seccidn de corte de tela, esta seccidn también precisa de plantillas 2D?, para
el corte de estas. Los sistemas de gestion de estas, trabajan de la misma manera utilizando un
software Cad 2D MicroStation J, principalmente para Digitalizar, generar los patrones vy

marcadas de corte y postprocesar (a través de una postprocesador a medida) realizar el
lanzamiento a mdquina.

(3)

Digitalizacion Pieza

Raton Digitalizador

.., solo piezas con forma.

2 Ver https://www.youtube.com/watch?v=X58yXHfzLyo
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En este caso, Corte de Espuma, nos evitaremos los mismos pasos que en el anterior proceso, y

la comunicacién de datos tendrd menos inconvenientes puesto que se trabaja puramente con
un sistema vectorial CAD.

Corte de Piel

Mediante un acuerdo de desarrollo, estamos trabajando en el desarrollo de una nueva
tecnologia para el corte de piel, con las particularidades que esta tiene, siendo el proceso
esperado practicamente igual que el corte monocapa en tela, mecanicamente hablando.

aton Digitalizador
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Por ello, el sistema de gestién de la documentacién Taurus TLC, serd muy similar al de

Accumark, por lo que a través de ficheros DXF, se podra exportar archivos vectoriales de
plantillas.

Corte de Floca.

Actualmente el proceso se realiza totalmente manual, aprovechandose del sistema de corte de
tela, en vez de lanzarse a maquina, se lanza a papel en rollo continuo, para que
posteriormente se recorte manualmente las piezas de la marcada.

Digitalizacion Pieza

-

aton Digitalizador

RUBFARD EY

Corte Esqueleto
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Actualmente el proceso se realiza totalmente manual, mediante maquinaria manual o
semiautomatica, donde la destreza de los operarios implica un alto porcentaje en la
productividad y el aprovechamiento de la materia prima

@

Plantillas Modelaje Carpinteria

@ Calculan Brutos

o S

@ Trazan Contornos

@ Recorta Figura
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Estos dos ultimos procesos, Corte de Floca y Corte Carpinteria seran totalmente automatizados
en el momento se encuentre implantado el sistema Cad. Donde a partir de este, se lanzaran
los procesos de corte directamente evitando gran cantidad de costos de pre proceso.
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ANEXO 22. TOMA de TIEMPOS en PRESERIE.
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IRANFERT “mm de TIEMPOS PRESERIE[® “

MODELWDYELEMENTD PRESERIE

OFRDEN FRERICACIKOR

DE AR ROLLA DR

ITHMEC) FI MIHTIOE

PROCEC

T-MWEDKD

Corte Tapcern

Corte Te s imeriomes

Corte Gueta

Corte Esqueeto

honteE Esque et

Fremmdo Esque o

Corte Espuma

Fremmdo A imohades

Emfu ndado

Mome g hiem nEmos

Ta pmda

Montn 5af,

EmmbjE

HimaeEmE

FUGLHLE OIECIYA |HEY A
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ANEXO 23. LIBRO DE COSIDO.
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ANEXO 24. LIBRO DE VERIFICADO.
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ANEXO 25. LIBRO DE PREPARADO.
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SEETREV]
A

1
| SHEET 1 OF 1

THIS DRANING HAS BEEN PRODUCED USING AN EXAMPLE
TEMPLATE PROVIDED BY SIEMENS PLM SOFTWARE
assembly_esqueleto_

Libro de Preparado

A3
SCALE 1:1]

w01 |ITLE
FRM
FRM
FRM

GRANF&RT’

FIRST |SSUED
DRAWN BY
CHECKED &'
APPROVED BY

ALL DIMENSIONS IN mm

A 1
Pegar
Pegar
Pegar

Carton Grapar

Carton Grapar

208
208
0S

Respaldo Carcasa
Frente Carcasa

Lateral Carcasa
Contra Carcasa

Frente Carcasa

I

Universidad Politécnica de Valencia Departamento de Ingenieria Grafica
118



. EEEEN . Proyecto Final de Carrera

Escuela Técnica Superior de Ingenieria del Disefio Implementacién del Disefio de Producto, en el Mueble Tapizado

ANEXO 26. LIBRO DE MONTAJE ESQUELTO
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ANEXO 27. ESTUDIOS DE DESPERDICIO y
MERMA en PIEL
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Cperaciones

*Desperdicio Maquina.

Desperdicio Maguina:
DM = #2 —(AreaPiezas + Retalj)

Teniendo en cuenta que lo escandallado se encuentra en un desperdicio del 28.7%,

Proyecto Final de Carrera
Implementacién del Disefio de Producto, en el Mueble Tapizado

DESPERDICIO EN CORTE MAQUINA
PIEL

Desperdicio

FG

28%

FP

28%

RB

TOTAL

26%
27%
27%

estamos desperdiciando un 1.7% menos en el proceso de corte en Maquina.

*Desperdicio Marcaje.

Piel Marcada
Pictaje #2
(#2=#1 - #A)

Se frata del porcentaje de piel que se elimina directamente por no ser correcta para
colocar en las piezas. En este caso no se ha considerado la reduccion de

Merma (3%)

Ciperaciones

¥ | Desperdicio #4A

DESPERDICIO EN MARCALJE TARAS

PIEL Desp 1
FG 14%

FP 17%

RB 17%

RU 15%
TOTAL  15%

*Estudio de Consumos Taurus. (datos obtenidos desde 235 al 4/6)

Actualmente el consumo que se realiza a cada una de las pieles en fabricacion es el

siguiente:

Pies 3/Proveedor >

Piel del Almacén
Pietaje #1

Pies Reales

l

Piel Marcada
Pictaje #2
(#2=#1 - #A)

Piel Cortada MQ

Desperdicio Maguina:
DM =( #2 - (AreaPiezas + Retalj)
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Operaciones

. DESPERDICIO TOTAL PIEL
*Desperdicio Total PIEL  Desp. TOTAL

Fe| 36%

Frl 38%

re| 37%

rRUul 37%

TOTAL  37%

CONCLUSION:

Teniendo en cuenta que el porcentaje de desperdicio escandallado es del 35%%% v el que
estamos obteniendo en la seccion de Corte de Piel es de 38%, estamos trabaj ando
en un 2% de desperdicio por encima del escandallado.

*E135% escandallado se compone de:
*28.7% de desperdicio.
*3.1% de incremento por incentivo.
+3% de Merma.

Clperaciones

*Analisis Grafico de Desperdicios. ~ ‘Desp 1 =Desperdicioen Marcaje
sDesp 2 = Desperdicio en Corte Migquina

+Desp TOT = Desperdicio Total o Real

CESPERDICIO S TIPO PIEL
mDesp 1 mDesp2 ODesp. TOTAL
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6%
BE - e EERCECEEEE L B S ELECELELTLE
ki ot I CEC TR e E T E Ty B FEEE e e P e e e
oy VAR PR L I S R ——
1=
[}
[=]
il TECEEERERS NN TEETI ETEETEREES N EEET EEEEETEETE
e
i
[}
5%
0% f---
5% 4---
0
TIFOPIEL

Universidad Politécnica de Valencia Departamento de Ingenieria Grafica
123



Proyecto Final de Carrera
Escuela Técnica Superior de Ingenieria del Diseiio

Implementacién del Disefio de Producto, en el Mueble Tapizado

= Cutting Edge Desktop - [WORK ORDER: pac?]

[_[5]x]
ﬂEMe Database Edit Toolpath MNesting Wiew Machine B&A Window Help — =] =]
[ 0D B & aa a & B | 8 & B ¢ E | © = B H
=
o
(=2}
x
All Parts 4 3
piel #1 4 r
Distance: in. Speeds: in/sec (Hide Area= 6243.8) Yield=E9.8
#MStart| | = [E£ Cutting Edge Des. S 10:03 AM
\/ Nest - [Nestl] _[5]x]
¥ Eie indow Help =13 %]
=1
fAceicimlorders\pac?\Nester1.1 Grade & [
Grade B D
Grade C []
Flaw A
FlawB ——
\ < ¥ FlawC []
—_—
k)
A y N
Ready 0776158032 | ®=0.7761 vY=5.8032 D=5.0549
i Stant || T [ AutaNest Server | 5 Nesting... | WV Nest - [Nest1] ML e 857 M

Universidad Politécnica de Valencia
124



. EEEEN . Proyecto Final de Carrera

Escuela Técnica Superior de Ingenieria del Disefio Implementacién del Disefio de Producto, en el Mueble Tapizado

ANEXO 28. CUADERNO DE CARGAS
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Estimado colaborador,

Tal y como hablamos por teléfono, adjunto te remito el documento de cargas para establecer
demostracién completa de software y acompanamiento al proyecto.

Rogaria poder ver todos los aspectos necesarios en una Unica sesidn, para poder evitar
excesivos desplazamientos.

El cuaderno de cargas, se estructura en los siguientes puntos:

1. Presentacidon Empresa.
2. Necesidades de Producto.
3. Contenidos necesarios de la demostracion.
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1. Presentacion GRANFORT S.A.

PRODUCTO y OBJETO DE LA EMPRESA
Fabricacidn de sofas, sillones, rinconeras, sillones relax. Tapizados en tela y piel.
Pertenecemos al sector del mueble, subsector mueble tapizado. C.N.A.E. 36.1

Granfort S.A. se encuentra compuesta por 256 empleados y 500 puestos de manera externa, un
organigrama bien estructurado y profesional. Fabricamos una media de 560 sofas diarios (40%
Piel, 60% Tela), con una distribucidon a nivel nacional en un 80%, siendo la primera empresa
nacional en volumen de facturacion y capacidad de fabricacidn, exportando a paises como UK,
Francia, Portugal, Alemania y Malta, principalmente.

INSTALACIONES DE LA EMPRESA
La empresa cuenta con 7 factorias que suman un total de 28.000 m2.

Cuenta con un departamento de Disefio propio que genera alrededor de 20 prototipos por afio
y un departamento propio de informatico formado por 4 ingenieros informaticos dedicados
exclusivamente a la gestion de la base de datos bajo sistema ORACLE.

Cuenta con personal técnico que realiza labores de I1+D, llevandose ahora un programa de
investigacion a nivel de metodologia de produccién, mejora de procesos, asi como de
organizacion para la futura nueva factoria.

INVERSIONES y PROYECTOS

La empresa en constante actividad y gran inquietud, se encuentra a dia de hoy en los
siguientes proyectos:

e Estudio y mejora de métodos y tiempos (formacion de un departamento).

e Implantacién de la 1ISO 9001.

e Socioy Lider de un proyecto de caracter europeo PRODETEX

e FUNSTEP INTEREST GROUP. FUNSTEP: creacion de un estandar para el intercambio
electrénico de datos en el sector del mueble.

e ECOS: comercio electrénico en el sector del mueble.

e Formé parte del comité de codificacion, promovido por AECOC para el sector del
mueble.

e Proyecto FURNITURE: accidn global del sector del mueble en toda Espaia.

e Formoé parte del comité técnico del Centro Tecnoldgico del Mueble de la Regidn de
Murcia para la evaluacién de software de produccion.
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2. Necesidades de Producto.

Médulo CARACTERISTICAS

DISENO e 3D-SOLIDOS

e 3D- SUPERFICIES

e 3D-SUPERFICIES COMPLEJAS
CREACION DE FUNCIONALIDADES

e PARAMETRIZACION
e ENSAMBLAJES
e PARAMETRIZACION DE ENSAMBLAIJES
e ASOCIATIVIDAD 3D-2D
e EXPORTACION IMPORTACION IGES
PLANOS e ASOCIATIVIDAD INVERSA
e AUTOMATIZACION GENERACION DE PLANOS
e DESPIECES
e EXPORTACION IMPORTACION IGES, DXF
STYLING
e GENERACION DE BOCETOS
e GENERACION DE ENTORNOS VIRTUALES
e APLICACION DE TEXTURAS
e POSIBILIDAD DE PRESENTACIONES
PDM e ASOCIACION DE INFORMACION A LA GEOMETRIA

e CONSULTA DE BASE DE DATOS
e GENERACION DE ESTRUCTURA DE PRODUCTO
e INGENIERIA CONCURRENTE
e GESTION DE MODIFICACIONES
CAM e PREPROCESADO PARA MAQUINAS DE CORTE DE ESPUMA'Y TELAS
e POST PROCESADO PARA MAQUINAS PARTICULARES
CAE
e DISPONIBILIDAD DE MODULO DE GENERACION DE MALLAS
e DISPONIBILIDAD DE MODULO DE ANALISIS FEM

3. CONTENIDOS NECESARIOS EN LA DEMOSTRACION.

Toda la demostracidn estara enfocada al desarrollo de un sofd y para ello se adjunta un
peguefio esquema de los niveles del producto, asi como los parametros (A,B,.....,J) que se
estan usando en la fabricacion del sofa.

En la demostracion se tendra que trabajar en los siguientes aspectos
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NIVEL FUNCIONALIDAD CARACTERISTICAS
STYLING Bocetos paramétricos
- Texturas textiles
e Piel
Aplicacion de texturas | o Tela
- Madera
- Arrugas
e Habitaciones
Generacion del® Luce.s. .
e Mobiliario
entornos ) . .
e Visualizacion desde diferentes puntos
de vista
GEOMETRIA Aplicacion de bocetos
ya generados
Generacion de
modelos paramétricos
Asociatividad 3D-2D e
inversa
Ensamblajes -Parametrizacién de ensamblajes
Despieces
Generacion de planos
Sélidos
Superficies -Interseccion de superficies complejas
PDM - Imagenes
Consulta de datos - Elementos
- Planos

- Datos adjuntos

Asociacion de datos a

los elementos
generados.
Control de

modificaciones

Ingenieria concurrente

Creacion de reglas de
disefo
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- Nivel O: Esqueleto (armazdn de madera 6 metdlico que aguanta la estructura)
- Nivel 1: Apoyos (elementos que unen esqueleto y almohadas del sofa)

- Nivel 2: Suspensiones (almohadas)

MARCA CENTIMETRO

C 95
I 215
Il 195
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D 52
G 40
E 30
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El resultado deseado es un modelo en 3D con un grado de realidad del 100%, donde se pueden
visualizar perfectamente las costuras y arrugas.

Se desea conseguir un juego de luces y renderizado que de vida al modelo de forma que se
visualice como si se tratara de una foto de un modelo real.

A continuacidn se expone un listado de algunos de los detalles reales que se quieren
conseguir:

e Encuanto a detalles, las costuras que forman la unién de piezas de tela/piel o en algin
caso de adorno, forman parte del disefio estético, de ahi la importancia de conseguir su
representacion real.

Costura de
adorno

R S ——— e

Costuras

- e e
S ¥

Tirédn que da
sensacién de
hundimiento
de parte del
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e Encuanto a la estética que origina los distintos tipos de rellenos, se puede observar que,
para un mismo modelo, cuando el relleno es mds blando se originan mas arrugas que
cuando es mas rigido. Nos interesa representar este tipo de detalles que dan unaimagen
visual del confort.

|\ e

Sofa con relleno
mas blando, mas
mullido.

Sofa con relleno
mas rigido, mas
duro

e Encuanto a la diferencia de textura que tienen los distintos materiales empleados en la
tapiceria piel/tela, se pretende conseguir esa diferencia en el modelo estético.

El mismo modelo
en piel y en tela.

Generalmente la
piel, por su
elevado coste va
mas troceada que
la tela, por lo que
hay que
representar mas
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El principal problema lo encontramos al
resaltar las arrugas (porque no lo
conseguimos al 100%), al unir la textura de
la cara frontal (arrugada) con la textura
superior y al poner las costuras.

Las arrugas no son tan pronunciadas pero
son profundas, este tipo de arrugas deben
de ser reales y no fotograficas porque al
girar la cdmara deben de verse las
deformaciones del brazo.

Las arrugas situadas en una curva, son muy
dificiles de tratar fotograficamente a causa
del mapeado.

La unién entre respaldos, es un efecto a
conseguir. Hay que dar arrugas a cada lateral
del respaldo y hay que hacer deformaciones
reales a cada respaldo y es un trabaja muy
costoso.
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La union entre el respaldo y la rifionera (una
sola pieza), trabajando con Superficie, no se
puede conseguir la union, con las Splines no
se puede controlar el peso del vértice como
en las curvas NURBS.

La unién del respaldo con el asiento y el
brazo, debe de ser como en la realidad, ni
“metiéndose dentro” ni quedando huecos.
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Imagenes de costura:

T e B T o o T R s o S N S

Costura doble aguja

Varios tipos de costura, de arriba abajo: Pestaina, Pestafia con doble aguja, Pestafia con doble
aguja separada y Doble Aguja.
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ANEXO 29. INTERCAMBIO DE DATOS CAD
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Todos los sistemas CAD CAM CAE, necesitan ficheros de intercambio para poder
comunicarse con otros sistemas y evitar al maximo la pérdida de informacion, por ello, es vital
importancia a la hora de elegir un sistema, para no quedarse aislado.

De manera genérica podemos decir que existen diferentes tipos de datos en un fichero CAD:

- Informacion del modelo geométrico.
i. Geometria
ii. Topologia (Solidos)
iii. Caracteristicas (tipos de linea, colores, etc.)
- Informacion Grafica.(no geométrica)
i. Imagenes Sombreadas.
ii. Texto, Cotas, unidades, precisién, etc.
- Informacion de Disefio: Generada por parte de los modelos geométricos
para el analisis de masa, densidades, esfuerzos, es decir analisis FEM.
- Informacion CAM
i. Trayectorias de herramientas
ii. Tolerancias de corte.
iii. Planificacién de procesos.
iv. Listas de materiales.

Inicialmente los ficheros de intercambio solamente obedecian a geometria CAD, habiendo dos
alternativas, traductores directos, mas rapidos y especificos para cada tipo de intercambio y
traductores indirectos, formatos mads genéricos y utilizados para almacenamientos de datos.

(=)

Traductores Directos Traductores Indirectos

BD.
formato
neutro

Cada vez, se utilizan los formatos Neutros / indirectos, puesto que existen multidud de
software cad y estos garantizan poder trabajar de forma general a la hora de adquirir un sistema.
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Evolucion de los formatos de intercambio.

Basados en el Modelo

1979

1980

1980

1981

1983

1983

1984

1986

1988

USAF (US Air Force) ICAM (Integrated Computer Aided Manufacturing):
Metodo de intercambio de datos. GE (General Electric) neutral Data Base.
Boeing CIIN (CAD/CAM Integrated Informatio Network).

IGES v1 (Initial Graphics Exchange Specification).
ANSI adopta IGES como estandar

XBF primer estandar de intercambio de modelos solidos (B-rep y CSG de
CAM-International).

IGES v2

SET Standard D’Exchange et de Transfert. French Aerospatiale.
VDA FS Verband der Automobilindustrie Flachen Schnittstelle (DIN)
IGES v3

IGES v4 incorpora sélidos a partir de ESP (Experimental Solid Proposal)
derivado de XBF.

Basados en Producto

1984

1984

1985

ISO Estandar

PDDO (Product Data Definition Interface) de USAF-ICAM incorpora
planificacion de procesos, control numérico, robotica, etc. Geometria
topoldgica, tolerancias, caracteristicas, informacion de control.

Estandar Europeo programa ESPRIT

Se inicia el desarrollo PDES (Product Data Exchange using STEP) coordinado
con IGES. Soporta cualquier aplicacién: mecdnica, eléctrica, arquitectura,
etc.
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1984 STEP Standard for the Exchange of Producto model data.
IGES

Es el primer estandar de intercambio de datos de producto, entre diferentes sistemas
CAD/CAM, desarrollado con dos propdsitos, por un lado la transferencia de datos entre
diferentes sistemas CAD/CAM vy por otro lado, establecer una comunicacion entre empresa
cliente/proveedor.

IGES 1.0 : Modelos mecanicos sencillos, dibujo 2D, pocas relaciones internas.
IGES 2.0: Clarificacién de la v.1, mejora rendimiento.
IGES 3.0: nuevas entidades, macros, formato ASCCII comprimido.

IGES 4.0: Extension al modelo SOLIDO (CGS), extensidn a diferentes aplicaciones (electricidad,
arquitectura, etc.)

IGES 5.0: modelado solido Brep.

STEP Estandar for the Exchange of Producto model Data.

Norma muy amplia desarrollada por ISO, su desarrollo comenzé en 1984 con el objetivo de
desarrollar una norma Unica internacional capaz de cubrir todos los aspectos de intercambio
CAD/CAM.

A diferencia del formato IGES, este formato STEP ofrece mayor atencién a los solidos, contiene
varios tipos de entidades, a demas de la asociatividad y relaciones entre las entidades de la
aplicacion que posibilita la automatizacidn. La transferencia se realiza a través de modelos de
disciplina estandarizados y definidos por STEP de forma que se pueden incorporar a futuros
modelos. Aplicable a todas las disciplinas, mecdnica, arquitectura, electricidad, ...

Actualmente STEP aporte comunicacion entre sistemas CAD, CAM e incluso aplicaciones de
gestion CIM.
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ANEXO 30. SUPERFICIES COMPLEJAS
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1. MODELO DE SUPERFICIES

Existen varias razonas para necesitar representar un objeto mediante un modelo de superficie:

e Cuando el objeto mismo es una superficie que podemos suponer sin grosor (por ejemplo
chapa metdlica del capo de un vehiculo). Este tipo de representacidn nos permite
visualizar superficies abiertas, mientras que los sdlidos se caracterizan por tener su
superficie necesariamente cerrada sobre si misma.

e Cuando solo nos interesa visualizar su aspecto visual externo, sin detalles sobre su
estructura o forma interna, aunque el objeto tenga cierto volumen.

e Cuando deseamos realizar una visualizacién en tiempo real, y para ello utilizamos
hardware o software grafico que estd solo preparado para visualizar poligonos.

En cualquiera de estos casos es necesario utilizar una representacion de las superficies del
objeto. En principio la informacidon sobre una superficie debe dar cuenta de su geometria, de sus
propiedades visuales y posiblemente también de alguna propiedad fisica, si se va a efectuar una
simulacidn fisica sobre el objeto.

Si el objeto consta de diferentes partes (varios poligonos o varios trozos definidos por diferentes
ecuaciones), entonces podemos afiadir también informacion topoldgica, es decir, sobre como
estas diferentes partes se conectan entre si para formar la superficie. Con esta informacién
adicional el modelo se conoce como una representacion de la frontera del objeto (b-rep:
Boundary representation). Esta representacién de frontera se utiliza frecuentemente en
combinacion con un solida, ya que una de ellas se puede construir a partir de la otra.

En general, las diferentes representaciones no se excluyen entre si, y muchos programas suelen
combinarlas, pasando de una a otra segun interese.
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Una caracteristica que suele exigirse a las

superficies representadas es que sean \
variedades  bidimensionales (en inglés: i
superficies 2-manifold), es decir, que no existan \ '\
puntos singulares donde la superficie se LS |

intersecte consigo misma o se abra en varias Yy

hojas. Ver figura ."";

Ademas de la informacién geométrica vy

topoldgica, es frecuente afiadir a |la

representacién de los objetos datos adicionales

requeridos para su visualizacidon (como el color,

las propiedades visuales del material, textura,
etc.) o para efectuar procesos de simulacidn fisica (distribucion de densidad, temperatura,
composicion).

1.1.Modelo Poliédrico.

Consiste en definir el objeto a través de una superficie formada por poligonos que comparten
sus aristas y vértices, es decir, de un poliedro, que puede ser abierto o cerrado. La exigencia de
gue sea una variedad bidimensional se traduce, en este caso, en la restriccién de que los
poligonos no se intersecten entre si excepto en las aristas, y que en una arista no puedan confluir
mas de dos poligonos. En un vértice pueden coincidir cualquier nimero de poligonos.

La representacién basada en poligonos tiene la ventaja de que permite hacer una visualizacién
muy rapida, porque Unicamente se deben realizar una serie de operaciones lineales muy
sencillas, tanto para la proyeccion sobre la pantalla como para el posterior rellenado de los
poligonos, gracias a ello es muy adecuada para representaciones en tiempo real. Sin embargo,
hay también desventajas: los objetos complejos o de origen natural raras veces estan formados
por poligonos exactos, por lo que en su representacidon se deben realizar aproximaciones,
haciendo que la superficie aparezca formada por ‘trozos’ no suaves cuyo aspecto artificial es
visible.

Superficies Curvas

La ventaja de las representaciones poliédricas es que son mas adecuadas para la visualizacion
en tiempo real, cuyas técnicas se basan la proyeccidn y rellenado de tridngulos. El problema que
plantean es que la mayoria de los objetos no son realmente poliedros, sino que estan
compuestos por superficies continuas y curvadas.

Para representar un objeto complejo se puede utilizar una descomposicidn de la superficie en
trozos o parches (patches) triangulares o cuadrangulares, cada uno de los cuales se suele
modelar con superficies paramétricas (superficies de Bezier, NURBS...). Esta representacion
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permite modificar la forma de la superficie con mucha facilidad: en lugar de cambiar las
coordenadas de un gran numero de vértices, solo necesitamos cambiar unos cuantos
pardmetros en las ecuaciones. Una vez terminado el modelado si queremos hacer una
visualizacién en tiempo real siempre resultard posible convertir estas superficies en una
aproximacion poligonal. Existen otros métodos de visualizacién, como el trazado de rayos, que
si pueden trabajar directamente con una representacién exacta.

Los problemas que plantea la representacion continua a trozos son, por una parte, la dificultad
de controlar que la forma de la superficie sea exactamente la que queremos y, por otro, la
complejidad de mantener las restricciones (continuidad, derivabilidad) en las intersecciones de
los trozos.

Para definir una superficie curvada y suave de forma exacta debemos recurrir a una
representacién analitica, es decir, mediante ecuaciones. Dependiendo de la forma de las
ecuaciones habrd que evaluar la superficie (hallar sus puntos) utilizando distintos métodos. En
general tenemos los siguientes tipos:

e Ec. implicita: f(x,y,z)=0
e Ec. explicita: p.ej.y=f(x, z)
e Ec. paramétrica : p.ej. una superficie (x, y, z) = f (u, v)

En tres dimensiones una ecuacion explicita siempre puede transformarse en paramétrica, como
podemos ver en el siguiente ejemplo: Si z =f (x, y) es la ecuacion en forma explicita, entonces la
ecuacién paramétrica podemos definirla como:

Z=[(x,y) > (xy.2)= W, [(wv) > [(uv)

Superficies Parametricas: Superficies de control

Si se emplean las ecuaciones paramétricas para definir una superficie, es posible hallar puntos
que pertenezcan a ella (por ejemplo, para poder dibujarla) sin mas que ir dando valores a los
pardmetros u y v, de tal forma que se recorre la superficie de forma exhaustiva. En muchas
representaciones se normaliza la ecuacion de manera que los pardmetros u y v solamente tomen
valores en el rango [0,1]. Ademds se pueden calcular muy facilmente algunos parametros
interesantes, como:
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* Los vectores tangentes para los pardmetros u, v y el vector normal a la superficie.
e Calcular la distancia recorrida en un camino a lo largo de la superficie.

e Calcular la curvatura (relacionada con las segundas derivadas) en un punto cualquiera
de la superficie.

¢ Calcular los parametros u,v de un punto desconocido (por ejemplo, el punto donde
una recta intersecta a la superficie) mediante aproximaciones sucesivas dando valores
auyv.

El problema de esta aproximacion es que la complejidad de las ecuaciones suele aumentar
enormemente cuando imponemos muchas restricciones (por ejemplo, que la superficie pase
por mds y mds puntos que nos interesan). También aparecen efectos indeseados; las superficies
resultantes pueden tener una forma extraia aunque les forcemos a pasar por ciertos puntos de
control, como puede verse en el siguiente dibujo.

i™
1

r'\-\.

. '\.m' \ %

u|J|

v ® Puntos de control

Al aparecer ordenadores capaces de representar graficos, y comenzar su aplicaciéon en el Disefio
Asistido por Ordenador (CAD), surgieron grupos de investigacion en empresas de automdviles
que desarrollaron la teoria y la aplicacién de ciertas superficies paramétricas cuya forma se
podia definir de manera sencilla a través de puntos de control, garantizandose que su forma no
sufra variaciones incontrolables. Las curvas mas interesantes son construidas a partir de
polinomios y cumplen con la siguiente propiedad: si definimos el cierre convexo de un conjunto
de puntos como el minimo poligono convexo (en 2D) o poliedro convexo (en 3D) que los
contiene, entonces se cumple que la curva o superficie determinada por un conjunto de puntos
de control no se sale del cierre convexo de estos puntos.

No vamos a especificar aqui en detalle los diferentes tipos de superficies paramétricas
polindmicas con puntos de control. Las mds empleadas son las superficies de Bezier, las
B_Splines y las NURBS. Su forma general seria:
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llustracion 3 Ejemplo de Superficie disefiada con NURBS

Dentro de estas nociones generales de representacién paramétrica existen dos aproximaciones
principalesa la hora de abordar el modelado de estas superficies o curvas:

e Curvas o superficies de interpolacion

¢ Curvas o superficies de aproximacion.

Paramétricas de Interpolacion.

Las primeras ofrecen un control mds inmediato del modelado y nos permiten asegurar que las
curvas o superficies pasan por el conjunto de puntos de control. Esto puede parecer una ventaja
pero para el modelado geométrico supone que las restricciones e informacién que hemos de
ofrecer hagan que las superficies de interpolacién sean complejas de utilizar. Se emplean sobre
todo parainterpolacién de trayectorias donde si que necesitamos asegurar unos puntos de paso.

El ejemplo mas comun de las paramétricas de aproximacién lo constituyen las splines naturales,
estas curvas pertenecen a la familia de las splines las cuales se basan en definir la curva a partir
de curvas polinomiales a trozos, normalmente el grado de los trozos se seleccién de grado
cubico. Las curvas (y por extensidn superficies) tienen el aspecto de continuidad y suavidad por
que se les exigen condiciones de continuidad y derivabilidad en los puntos de union.

Curvas y Superficies Pardmetricas de Aproximacion
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En este caso como hemos comentado el polinomio de control no forma parte de la curva o

superficie si no que es un modo de producir las deformaciones en la misma. Otra caracteristica

que es habitual en estas curvas el utilizar unas funciones polindmicas base que se combinan para
formar la curva que se visualiza.

El tipo y naturaleza de estas funciones base se emplea normalmente para clasificar distintas

categorias de superficies y curvas de aproximacidn. Vamos a repasar brevemente un par de tipos
las curvas de Bezier y las B-Splines.

O

Curvas y Superficies de Bezier: En la curvas de Bezier se cumple que la curva pasa por
los puntos extremos del polinomio del control y se aproxima al resto.

Curvas y Superficies B-Splines. Se trata de una generalizacion de las curvas de
aproximacién definidas a trozos, en este caso se han buscado unos polinomios base que
permitan un control local todavia mas adecuado que en el caso de los polinomios de
Bezier, para separar y agregar este control local se afiaden una serie de puntos de
ruptura en el parametro base el cual es dividido en un conjunto de intervalos. Este
conjunto de intervalos recibe el nombre de vector de nodos o knots.

Dentro de las Bsplines Racionales también podemos tener una distribucién uniforme o
no uniforme del vector de knots. Cuando la distribucién es no uniforme estamos dentro
de un conjunto muy conocido de curvas y superficies se trata de las NURBS (Non
Uniform Rational B-Splines).Las principales ventajas de las B-Splines Racionales sobre
las normales es que permiten representar de forma exacta a las formas cuadricas, esto
permite utilizar en los paquetes de modelado un Unico tipo de primitiva de modelado
de superficie.
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ANEXO 31. GESTION de DATOS (PDM-PLM)
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SISTEMAS de GESTION de DATOS del PRODUCTO

El desarrollo de los sistemas de gestidn de datos del Producto (PDM, Product Data Management)
ha proporcionado a los ingenieros, y otras personas involucradas en las distintas actividades de
creacioén de productos, de una herramienta informatica que ayuda a gestionar y desarrollar los
datos relacionados con el producto. Las herramientas PDM son, basicamente, una extensién de
otras tecnologias comunmente conocidas como EDM (engineering data management), PIM
(product information management) o TDM (technical information management).

Estos sistemas permiten integrar las distintas aplicaciones y los procesos relacionados con el
desarrollo del producto, gestionando la informacién asociada al producto que se define,
secuencial o paralelamente, a través del gran numero de aplicaciones involucradas;
manteniendo la trazabilidad de los datos y, por tanto, de la informacidn.

Su aplicacién puede darse tanto en el sector de productos manufacturados (automocion,
aerondutica, electrodomésticos, etc.) como en el de ingenieria civil o en el de proyectos de
plantas industriales.

Las funcionalidades basicas de los sistemas PDM deben proporcionar ayuda para estructurar
toda la informacién necesaria y utilizada para disefiar y fabricar los productos y sus procesos de
fabricacion relacionados. Con lo que estas funcionalidades deben incluir la gestion de:

¢ Especificaciones y Requerimientos

* Modelos geométricos (CAD) y planos asociados.

¢ Imagenes (dibujos, fotografias, etc.).

¢ Configuracion / Estructura de productos.

e Gama / Portafolio de Productos.

¢ Resultados de Andlisis de ingenieria.

¢ Planes de Procesos de Fabricacién y Hojas de Ruta.
* Programas de Fabricacion.

¢ Documentos electrénicos, notas y otros.

Los sistemas PDM pueden controlar la informacion del producto, su estado, un proceso de
aprobacion, la autorizacién de cambios y otras actividades que repercuten sobre los datos del
producto, ademds aseguran que los usuarios siempre obtengan y compartan la ultima
informacidn aprobada.
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Los sistemas PDM pueden proporcionar un aumento en la productividad de la empresa cuando
se utiliza por un grupo de trabajo. Los sistemas PDM proporcionan beneficios a lo largo de las
distintas areas de desarrollo del producto y su posterior fabricacién, por lo que casi todos los
empleados de una empresa pueden obtener grandes ventajas mediante el uso de esta
tecnologia.

Enlazar los datos del producto mediante una base de datos es un factor que asegura una gran
integridad. Esto ayudara a conocer y administrar quién estd usando los datos y proporcionara
una base sélida para mantener la informacidén de manera integra. Con lo que de esta manera la
inconsistencia de los datos puede ser evitada y la relacidn entre estos mantenida.

Componentes de un sistema PDM

Un sistema PDM estd compuesto, fundamentalmente, de cinco elementos: un servidor de
ficheros, un servidor de datos, un conjunto de funciones de gestion, funciones de usuario y un
conjunto utilidades.

El servidor de ficheros se utiliza como un almacén para controlar toda clase de ficheros
relacionados con el producto. El servidor de ficheros contiene fisicamente todos aquellos
ficheros electrénicos que generan las distintas aplicaciones externas al propio sistema. Esto es,
herramientas CAD/CAE/CAM, aplicaciones ofimaticas, asi como otras.

El servidor de datos es la propia base de datos que, de forma transparente, permite completar
la informacion relativa al producto y controlar el acceso a la mismay, en definitiva, a los propios
datos. Podemos decir que el servidor de datos contiene los Meta-datos, que son propiamente
la informacion que relaciona los datos, (su funcién es parecida a la que realizan las fichas en las
bibliotecas) estos meta-datos son controlados por los sistemas PDM y almacenados en una base
de datos.
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En muchas organizaciones, los datos del producto estdn dispersos entre diferentes tipos de
ordenadores asi como de aplicaciones (como es nuestro caso, existe Oracle como moto de datos,
per por ejemplo, existen multitud de datos de escandallos que se encuentran en los ordenadores
de Oficina Técnica en tablas Excel y Acces).

Para obtener un mayor rendimiento, el sistema PDM debe ser capaz de permitir la transferencia
de informacidn entre ellos. Asi los sistemas PDM deben ajustarse a un conjunto de estandares
para el intercambio de informacion como son IGES, TCP/IP, SQL, X-Windows y otros como STEP
o CALS. De esta forma, muchos tipos de aplicaciones se pueden beneficiar de la tecnologia PDM
entre las que se incluyen los programas de ingenieria (CAD/CAE/CAM), los de planificacidn de
procesos, de compras (control del inventario y costes) o bien hojas de calculo y procesadores de
texto.

La mayoria de los sistemas PDM utilizan bases de datos relacionales de desarrolladores de
software comerciales e, incluso, algunos estan disefiados para operar con sistemas de gestion
de bases de datos orientadas a objetos.

Respecto del tipo de arquitectura, generalmente se utiliza una de tipo cliente-servidor que
permite, mediante una red de ordenadores, el acceso a los datos de producto por multiples
usuarios.

El servidor realiza la funcién de almacén y controla que los usuarios de los sistemas PDM puedan
acceder a ellos.

WAN

llustracion 4 Arquitectura Cliente-Servidor de un sistema PDM
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Finalmente, como todos los datos son almacenados y gestionados por el nicleo de control del
sistema, un usuario no necesita saber donde se encuentra fisicamente cada dato dentro de la
red de ordenadores. Es el propio sistema el que mantiene la trazabilidad y localizacién de cada
dato, permitiendo a los usuarios acceder a éstos solamente conociendo el nombre del objeto
buscado y facilitando la informacion adecuada en base a los permisos que tiene cada usuario.
La transferencia de informacién y datos desde una localizaciéon a otra, o desde una aplicacién a
otra, es una tarea que ejecuta el sistema, por lo que los usuarios no necesitan preocuparse de
las operaciones de recuperacién o transferencia.

Funciones de Gestion

Las funciones de gestién son el verdadero motor de los Sistemas PDM. Estas funciones las debe
ejecutar un usuario con permisos de administrador que configura todos los pardmetros del
sistema y monitoriza su representacioén, las funciones del administrador incluyen:

¢ Organizacion de la Base de Datos.

¢ Creacion de usuarios y roles

¢ Definicion de las Etapas del Proceso de Desarrollo y del Flujo de Trabajo
¢ Procedimientos de aprobacidn.

¢ Copias de Seguridad de datos del sistema.

Organizacion de la Base de Datos. La organizacién de la Base de Datos es la primera tarea que
debe realizarse en la implantacién de un sistema PDM. En funcién del tipo de producto y de los
procesos de desarrollo definidos previamente debera estructurarse la misma, bien por clientes,
por unidades de negocio o por familias de piezas. Esta organizacion debe realizarse mirando mas
alla de una simple organizacion por carpetas ya que un buen planteamiento inicial facilitara la
gestién de los procesos de desarrollo de producto en cuanto a los accesos selectivos a la
informacidn y procedimientos de aprobacion.

Creacidn de usuarios y roles. La creacidn de usuarios es una tarea rutinaria en cualquier sistema
PDM, aunque no asi la definicién de roles ya que aunque en estos sistemas se puede dar
permisos de accesos a la informacion personalizados, es importante determinar, en funcién de
la etapa del proceso de desarrollo en la que se encuentre el producto, qué acciones puede
realizar cada usuario sobre el producto. Esto es, modificar un modelo CAD, validar un disefio,
revisar planos o simplemente ver el modelo tridimensional.

Definicion de las Etapas del Proceso de Desarrollo y Gestion del Flujo de Trabajo. Las funciones
de definicion de las etapas del proceso de desarrollo de producto permiten acotar actividades
perfectamente diferenciadas en las que cada usuario con un rol determinado para esa etapa
puede acceder a la informacidon y manipularla. Estas etapas conocidas también como niveles de
desarrollo en algunos casos permiten gestionar los procesos de una forma activa variando los
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procedimientos para cada producto o proyecto. Asi pueden programarse procesos repetitivos
siguiendo el esquema o modelo del proceso de desarrollo concurrente.

A partir de las etapas del proceso puede definirse el flujo de trabajo (workflow) que permitira
definir y controlar los procedimientos de cambios que se realizan durante: la configuracion del
producto, la definicién de piezas, y las variaciones que se puedan realizar sobre el producto en
general. Ademas, estos dos servicios definen y controlan los procesos de revisién y aprobacién
de los cambios que se producen sobre los datos del producto.

Procedimientos de Aprobacion. Con las funciones de workflow se puede establecer toda una
serie de secuencias de eventos que deben ocurrir antes de que las modificaciones de datos del
producto puedan validarse. Con el workflow se identifican aquellos responsables para autorizar
0 aprobar cambios gracias a lo cual el sistema permite promocionar los datos a una etapa
siguiente y, por tanto, involucrar a otras personas en del proceso que requieren de cierta
informacidn para empezar a desarrollar su tarea.

Cuando se produce un cambio, la funcién de workflow puede disparar de forma automadtica una
notificacién al responsable o a las personas que requieren de la informacién de la nueva
situacién del producto. De esta forma todas las personas involucradas tendran la ultima
informacién en tiempo real en el caso de que un cambio procesado sea aprobado o
desaprobado. Después de que todos los pasos en el proceso de aprobacion han sido
completados con éxito, la informacion relacionada con el producto promociona a un siguiente
nivel estableciéndose una nueva version o una nueva revisién de la versién, quedando registrada
toda la informacién del proceso.

| Estado del Documento |
<; P'l'iﬂﬁﬁdﬂl e Tracizar_::lﬂen e Inspeceitn | | Aurrizar — e F‘ues”qﬁmen b
Autor
Acabado j Aprobador
A A

Revisor

Aprobador
B

Y

Documento| Y Gestor de
NUEVo A diseno

-

Aprobador
i

Mo aprobado

llustracion 5 Esquema del Proceso de la Gestion del Flujo y Revisiones

En la figura podemos observar esquematicamente la ejecucién de un flujo de trabajo que

permite promocionar un documento (por ejemplo un disefio en CAD) estableciendo los pasos
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adecuados, asegurando que no se realice un proceso antes de que otro proceso finalice. Con la
funcionalidad del workflow podemos visualizar el modelo del proceso que previamente se ha
establecido y revisar la historia de un producto en cualquier momento.

Copias de Seguridad de datos del sistema. Finalmente, uno de los sistemas PDM incluyen
funciones para la automatizacién de la realizacién de copias de seguridad del sistema que deben
ejecutarse periddicamente para salvaguardar la informacién generada.

Funciones de Usuario

Entre las funciones de usuario destacamos aquellas que utilizan los ingenieros u otras personas
pertenecientes al proceso de desarrollo, e incluso de la empresa, y que les permiten realizar sus
tareas de forma similar a cémo las venian desarrollando antes de trabajar con estos sistemas.
Entre las funciones principales podemos destacar:

¢ Acceso a la informacion.
e Gestidn de la estructura de productos.
¢ Caracterizacién de la Informacién.

Acceso de la Informacion y desarrollo de actividades. Para las empresas es de vital importancia
asegurar la proteccion de los datos del producto contra modificaciones de manera accidental o
deliberaday que, ademas, los usuarios estén trabajando siempre con la dltima versién y revision.

El servidor de ficheros y datos proporciona no sélo una forma segura de almacenar y gestionar
los documentos sino que, ademas, proporciona un procedimiento robusto para la recuperacion
e incorporacion de la informacién del producto. Estas funciones conocidas como recuperar
(checkout) y almacenar (check-in) permiten a los usuarios extraer y guardar la informacion del
servidor de una forma sencilla y transparente sin necesidad de saber dénde estdn fisicamente
cada dato. De esta forma el usuario recupera los metadatos del producto (modelo geométrico,
planos, ensamblajes, andlisis, etc.) asi como toda aquella informacién a la que tiene acceso como
pueden ser los distintos cambios que se han producido, el estado de desarrollo y otros datos de
control que sirven para seguir la pista de la informacién, como para efectuar auditorias.

Gestidn de la estructura del producto. La gestidon de la estructura del producto es otra de las
funciones clave de los sistemas PDM. Esta funcidn facilita la creacidn y gestiéon de la
configuracién del producto y de la lista de materiales (Bill of Materials, BOM) de forma que un
gestor de proyecto puede crear la estructura y enviar a cada ingeniero la pieza o subconjunto
sobre el que debe trabajar. Conforme se vaya avanzando en el desarrollo el producto ira
creciendo en definicién y detalle. Posteriormente, cuando se desee recuperar el conjunto el
sistema mostrara todas las piezas completadas de forma automatica sin necesidad de buscarlas
una por una.
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Los sistemas PDM permiten a los usuarios enlazarlos con las distintas aplicaciones y asociar
definicion de datos de productos: dibujos, documentos y planes de procesos a piezas y
estructuras de productos. Esto permite a los usuarios determinar facilmente cual es la
informacidn que serd afectada por los cambios.

La generacidon automatica de la lista de materiales con la estructura ordenada de piezas,
subcomponentes, ensamblajes y las materias primas que definen el producto es el enlace
necesario con otras aplicaciones de producciéon como son los sistemas de gestidn de recursos de
la empresa (ERP). Esta lista define el tipo, nimero, cantidad, relaciones de piezas y los diversos
ensamblajes que se produciran.

La ventaja de mostrar las relaciones entre los distintos componentes de la estructura del
producto permitird elaborar mas facilmente los procesos de fabricacion y produccién, asi como
elaborar la documentacién necesaria para actividades financieras o de mercadotecnia.

Aunque cambie dindmicamente la configuracién del producto, el sistema PDM permitird seguir
la evolucién de las versiones y las variaciones y mantendra actualizada la lista de materiales.

[

Rev. B

M Rev. A
Informes de Analisis
D M m

6]
Definicion Marketing

llustracion 6 Estructura de un producto con sus datos asociados.

Caracterizacion de la Informacion. La caracterizacién de la informacién permite a los usuarios
afiadir atributos a los documentos que enriquecen la informacién. Estos atributos facilitan la
clasificacion de modelos (piezas), conjuntos, analisis, procesos, asi como cualquier tipo de dato
generado durante el proceso de disefio. De esta manera la informacién puede ser agrupada
permitiendo una mayor estandarizacion, reduciendo asi los procesos de redisefio y de
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reutilizacion de la informacion con lo que se ahorra tiempo y dinero, se economizan gastos en
la fabricacién y se reducen los inventarios y compras de material. Los datos pueden agruparse
por varios atributos como el cédigo interno, material, gecometria, familia, suministrador, proceso
de fabricacion, nimero de revisidon o disefiador entre otros.

Estas funciones proporcionan un eficiente mecanismo para la busqueda posterior de piezas o
componentes estandares, mejorando los sistemas actuales basados en catalogos y manuales,
facilitando el trabajo a todas las personas involucradas y eliminando los problemas culturales de
no compartir informacién. Asi la informacién puede recuperarse por atributos especificos,
rangos de atributos o combinaciones légicas de estos. Todo esto permite al usuario encontrar
los datos del producto que son idénticos o similares de manera sencilla.

Conjunto de Utilidades

Las utilidades son la base sélida en la que se apoyan las funciones de usuario y funciones de
gestién, aportan la infraestructura del entorno PDM. Son utilidades de un PDM:

¢ Busquedas

¢ Notificacion.

* Visualizacion.

* Trazabilidad de la Informacidn.

e Variantes

¢ Aplicaciones de Comunicacién
Busquedas

Las herramientas PDM permiten realizar busquedas basadas en los atributos definidos por el
usuario (funcidn de caracterizacién) o atributos ya existentes en el propio sistema. Las
busquedas pueden ser creadas, editadas, ejecutadas, guardadas y borradas. Todo ello facilita el
acceso a la informacién deseada sin necesidad de conocer la ubicacién del objeto en Ila
estructura de carpetas.

Notificacion

Ante la necesidad de realizar un procedimiento de aprobacidon de un objeto, las personas
seleccionadas con anterioridad son notificadas. El correo electrénico es usado para notificar a la
gente, este mecanismo proporciona que los retardos y las pérdidas de informacion sean
minimizados, ademas esta herramienta ayuda a que la informacidn se delegue a otras personas
en caso de que los destinatarios no se encuentren. El mecanismo usado para realizar las
notificaciones asi como las tareas de manera automatica se conoce por el nombre de “trigger”.
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Visualizacion

Las imagenes son tratadas del mismo modo que cualquier otro dato por un sistema PDM. La
visualizacidn de las imagenes permite a los usuarios ver los dibujos y otros datos de disefio, a
través de su terminal. No existe la capacidad de afiadir etiquetas a las imagenes, funcién que se
incorpora en las herramientas PLM que si permitirdn las siguientes acciones: comprobar, revisar,
aprobar y ademads, anadir comentarios y anotaciones en las imagenes.

Trazabilidad de la informacion

El histérico de las distintas revisiones de los objetos da informacion de la evolucién de los
mismos, de forma que puede revisarse cuando y por quién se ha realizado una modificacidn.

Variantes

Se trata de una ramificacion en el arbol de versiones de un objeto, de forma que puedan llevarse
a cabo multiples disefios de un mismo objeto, simultdneamente y sin conflictos. Se trata de
desarrollar multiples alternativas de disefio concurrentemente y después opcionalmente borrar
todas las variantes para quedarse con la mejor alternativa.

Aplicaciones de Comunicacion

Finalmente, las herramientas PDM estdn incorporando cada vez mas utilidades de comunicacion
propias de las herramientas de Ingenieria colaborativa como email, chat, video conferencia.

Consideraciones para la Implantacion de Sistema PDM

Un buen manejo de estos datos utilizando sistemas PDM implicard una mejora en la
coordinacion entre actividades y en la productividad, factores que repercutirdn en una mayor
competitividad. Ahora bien, antes de desarrollar un entorno de IC y determinar el sistema PDM,
es recomendable realizar una auditoria de disefo y fabricacién, como punto de comienzo, que
desembocara en la seleccidn de las herramientas de EDI y del sistema de ordenadores de la
empresa. Como veremos posteriormente, la auditoria sobre la utilizacién de estos sistemas
deberd determinar los siguientes puntos:

Como opera realmente el proceso de desarrollo del producto dentro de la organizacién.
Que tan secuencial y repetitivas son estas etapas.
Qué herramientas de disefio estan instaladas y como se integran con otros sistemas.

e

Qué sistemas individuales se utilizan en la actualidad en los departamentos y que tan

utiles pueden ser si se comparten.

5. Cuan accesible es la utilizacion de herramientas en el momento del proceso de
desarrollo del producto.

6. Que tan dificil es obtener y mantener la informacién de los productos después de

finalizar el desarrollo del producto.
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Aunque las aplicaciones CAD/CAM/CAE vy los sistemas de gestién de datos de ingenieria son
ayudas importantes en la Ingenieria Concurrente, el intercambio electrénico de datos no debe
ser un sustituto de los encuentros. Podria pensarse que no es necesario mantener reuniones
presenciales entre los miembros del equipo, y que los datos se podrian sustituir o intercambiar
a través del acceso a una base de datos central. En cualquier caso se trataria de una
aproximacioén que cambiara la “Ingenieria sobre el Muro” por otro nombre. El disefiador sentado
en su terminal se mostrara receloso de mandar los datos hasta que no haya terminado; el
ingeniero de fabricacidon no querra mandar a los suministradores datos incompletos, y asi la
ingenieria secuencial sera inevitable.

En consecuencia, los equipos de IC deben desarrollarse utilizando niveles tecnolégicos
superiores, no solo en cuanto a herramientas de disefio y metodologias, sino también en cuanto
a comunicaciones.

Para el desarrollo de estos entornos de disefio concurrente necesitamos de unas herramientas
gue mantengan la comunicacion continuamente viva entre los distintos miembros del equipo.
En este sentido, cabe indicar que existen distintos niveles de comunicacidn para mantener el
espiritu de IC; desde las meras notificaciones via post-itl, memordandums o correo interno, hasta
las video conferencias, pasando por distintas tecnologias multimedia.

Tal y como hemos comentado los sistemas PDM proporcionan informacion vital para el proceso
de desarrollo de producto y los procesos de fabricacién produccidn relacionados. En este sentido
cada vez mas deben de interactuar con herramientas MRP (Manufacturing Resource Planning)
o ERP (Enterprise Resource Planning).

En un paso mas, los sistemas PDM entendiendo que el proceso de desarrollo de producto se
extiende hasta todo el ciclo de vida del mismo han ido incorporando funcionalidades mas
avanzadas de comunicacién y han traspasado la barrera interna de la empresa para permitir la
interaccion con otras empresas dando lugar a soluciones de gestion del ciclo de vida del
producto.

Soluciones para la gestion del ciclo de vida del producto

El término Product Lifecycle Management (gestion del ciclo de vida del producto), aparecié
después de cerca de 20 afos de evolucién tecnolégica y de mercado. Desde mediados de 1980
hasta los primeros afios de la década de los 90, hubo confusién sobre como llamar a la
informacidn relativa al producto, particularmente la informacién de ingenieria. Como se hizo
referencia a los datos, como datos de producto, emergié el término PDM, (Product Data
Management) (Gestion de Datos de Producto). CIMdata promocioné tanto el término como la
industria naciente a través de publicaciones y eventos educacionales. Tanto los usuarios como
los proveedores de soluciones aceptaron el término y lo utilizaron durante muchos afios.
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De hecho, PDM permanece como un componente fundamental del PLM. Durante los ultimos
afios, la aparicién de muchos acrénimos, crearon confusién en el mercado cuando las personas
comenzaron a considerar la colaboracién y el ciclo de vida del producto: PDM, cPDm (Gestion
Colaborativa de la Definicién del Producto) y CPC (Comercio de Producto Colaborativo). PLM ha
surgido como el término usado para describir una aproximacién de negocio para la creacion,
gestién y uso de informacién y capital intelectual, asociado al producto a través de todo el ciclo
de viday através de la Empresa Extendida desde el concepto a su retirada, integrando personas,
procesos, sistemas de negocios, e informacion.

Funcionalidades y Ventajas de las Soluciones PLM

El instituto CIMdata, ha desarrollado un

modelo de solucién de empresa que

describe los diferentes elementos de una

solucidn PLM. Los principales
componentes de la solucién son un grupo

de tecnologias bdsicas que dan soporte a

FUNCIONES NUCLEQ

un conjunto de funciones nucleo PLM, que

a su vez dan soporte a aplicaciones vy

soluciones de negocio especificas. TECNOLOGIAS BASICAS

Las herramientas PLM al igual que las

herramientas PDM comparten un mismo objetivo “Gestionar todos los Datos de un Producto”.
Pero en la obtencién de dicho objetivo la visién de un PLM es incluso mayor, pudiendo
considerarse el PDM como los cimientos en los que se apoya el PLM.

Las herramientas PLM facilitan la gestidn de los productos a través del flujo virtual de procesos
y funciones que conlleva la evolucién de los productos. La clave consiste en compartir
informacidn siempre que el usuario la requiera y desde cualquier lugar en el que se encuentre
ubicado. Se tata de reunir la ingenieria del producto con fabricacién, compras, finanzas y ventas.
Ademas las herramientas PLM dan un paso hacia el Comercio Colaborativo, incluyendo a clientes
y suministradores y compartiendo informacion a través de la cadena de suministro.

De las funcionalidades de las herramientas PLM, se incluyen ademds de las funcionalidades de
los PDM ya comentadas en este capitulo, la funcién de Visualizacidn, utilizada en trabajos de
colaboracidn, que permiten el acceso a datos 2D y 3D, ademas de capacidades mas avanzadas
de animacion, simulacién e interacciones, y la funcion de Colaboracién, que permite a los
distintos equipos de trabajo ubicados en diferentes lugares geograficos, trabajar
sincronizadamente en tiempo real sin necesidad de viajar, disminuyendo tiempos y costes, y
requiriendo tecnologias tipo e-mail, web, audio, video conferencia, etc.
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Las ventajas de una soluciéon PLM pueden agruparse en distintas categorias:

1. Para la organizacidn. Se obtienen mejoras en las comunicaciones, en la organizacién
de cambios, en la capacidad de dar soporte a la ingenieria concurrente y reingenieria de
procesos, en integrar sistemas CAD/CAM/CAE, ERP y otros sistemas, en aumentar la
seguridad de acceso a la informacién y distribuir la informacion de definicion de
producto, etc.

2. Para los usuarios. Se mejora la productividad, las habilidades, los conocimientos
basicos y sus motivaciones a través de una base de datos consistente y una busqueda
sencilla.

3. Para los productos o servicios. Se reducen los costes, los tiempos de entrega, se
aumenta la calidad, la rapidez de respuesta, la eficiencia en el disefio y se reducen los
cambios y los errores.

4. Para el rendimiento del proceso. Se gestiona el trabajo de forma estructurada.

5. Para las operaciones de planta. Se provee de informacién en tiempo real, permitiendo
detectar problemas a través de la actualizacidn continua de los datos.

6. Para la Cadena de Suministro integrada. Se facilita la comunicacidn e intercambio de
informacioén.

En la siguiente figura se observa como las herramientas PLM pueden generar un amplio abanico

de beneficios en distintas funciones de negocio:
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Sereduce un 40%
de mantenimiento
na planificado
{linea aérea

Sereduce un 25% en los
costes de Operaciones,
Reparaciones y Lanzamiento de
Mantenimiento y un 15% . Producto en un
en tiempos muertos no asiatica) 20% (fabricante de
planificados aviones)
(linea sérea europea)

Se reduce el iempo
de Ciclo de

Muevos programas
de formacion dieron
comao resultado
30% de mejoras
(fabricante de
asromotores)

Se aumenta la eficiencia
de los Pedidos de
Presupuesto (mas del
85% de presupuestos
llegan a tiempao) y se
eliminan los
presupuestos no
rentables, alimentando
los beneficios en 16
millones de %
(fabricante de camiones

Soporte y
Servicio
post-venta

Gestion

Se reduce el tiempo
de ciclo de disefio
en un 40%
(fabricante de
semiconductores)

Comercial Capacidades

Fabricacion
Embalajes
Wariantes

Sereducen las horas dd
ensamblaje a un 50% y
los costes de volver a
fabricar en un 60%
(fabricante de aviones)

Fabricacion .
Intreduccion Desarrollo T N 40% de reduccion en
cambios del disefio y
25% de reduccion en
tiempos de disefio
(Fabricante de aviones)

Reduccion del 20% en
tiempos de colocacion
de componentes
(fabricante de teléfonos

i dviles)

Ahorros del 20% en costes de
Reduccion del 50% en . ] ingenieria debido a la
herramientas y 55% en Reduccion de tiempas administracion y a la
n°® de componentes de de ciclo de cambio de reduccion de los cambios de

ingenieria ingenieria, de 45 dias a ingenieria
[fabricante de avionas) menos de 4 (datos de (suministrador de
una empresa de automaviles)

almacenamiento)

Consideraciones sobre los PLM

Los beneficios de una herramienta PLM son dificilmente apreciables y cuantificables en la cuenta
de resultados de una empresa, especialmente durante el proceso de desarrollo de producto.
Esto se debe a que el mayor impacto de las herramientas PLM se da en las fases mds tempranas
de la definicién del producto, cuando todavia es posible capturar las ventajas asociadas con los
cambios en el disefio. Sin embargo, en esta fase, lo Unico que es visible para el trabajador es un
aumento del trabajo asignado a su departamento, y es que los beneficios principales del PLM
no son visibles hasta que el producto se lanza al mercado.

También debe considerarse la barrera que puede suponer el gerente o propietario de la
empresa, puesto que no sera él sino los participantes en el proceso de desarrollo de producto
quienes pueden obtener un producto mejor disefiado y de coste inferior, los que apreciaran
directamente los beneficios del PLM. Esto conlleva al gerente a tener dificultades a la hora de
tomar una decisidn sobre cudando y dénde su empresa ha de invertir su dinero, y conocer cuando
y dénde se alcanzaran los beneficios.
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En los ultimos afos en los que las empresas ya han invertido en herramientas PDM y mas
recientemente PLM, los solicitantes de dicha compra han sido ingenieros, gestores medios en
Tecnologias de la Informacion, o fabricacién, buscando los beneficios técnicos obtenidos con
estas herramientas. Hoy, a causa del alcance expandido y el impacto observado sobre la
Empresa Extendida, las soluciones PLM son vistas como soluciones de empresa y estrategias
para mejorar los negocios, siendo el gerente de la empresa un miembro principalmente
implicado en la decisidn de su compra.

En cualquier caso, conviene tener presente que la incorporacidn de nuevas tecnologias debe ser
progresiva, en funcién del nivel detectado en la empresa y acorde con las necesidades de
desarrollo y comunicaciones del producto.

Conclusiones

Es indudable que, para gestionar entornos de Ingenieria Concurrente, es necesario disponer de
herramientas que faciliten no sélo el acceso a los datos y a la informacién generada sino que,
ademas, lainterrelacionen entre las distintas aplicaciones que la generaron y la hagan disponible
a todos los actores del proceso de desarrollo de producto.

Estas herramientas, conocidas inicialmente como sistemas de informacién en ingenieria, han ido
evolucionando hasta los sistemas de gestion de datos de producto (Product Data Management,
PDM) que han permitido desplegar la concurrencia mediante la gestidén centralizada de datos
electrénicos.

Herramientas que con las nuevas prestaciones de las tecnologias de Internet han evolucionado
hacia sistemas de gestion del ciclo de vida del producto (Product Lifecycle Management, PLM).
Sistemas que se consolidan como necesarios para gestionar el proceso de desarrollo de
producto dentro de la empresa y fuera de ella haciendo realidad la colaboracién imprescindible
en el escenario competitivo actual.

Seria deseable, por tanto, analizar la gestién del actual proceso de desarrollo de producto en la
empresa y empezar a explorar la implantacion de estas nuevas herramientas como uno de los
pilares sobre los que debe sustentarse la implantacién de la Ingenieria Concurrente.
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ANEXO 32. ESTUDIO PERSONAL
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gb consultores

PROPUESTA - RR HH 41/03
"PLAN DE TUTORIZACION y FORMACION DEL AREA
DE D+D"
GRANFORT 1
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PROPUESTA DE TUTORIZACION ¥ FORMATIVA

Recientemente hemos dado por finalizado el trabajo que Uds. nos encargaron vy
que tenia como fin el detectar |as deficiencias o carencias que pudieran existir en
el departamento de D+D, de cara a asumir en un medio plazo un cambio gue
permitiera desamollar los productos de forma virtual.

La metodologia de trabajo seguida ha side la de constatar tanto a nivel personal
como a nivel del puesto de trabajo las exigencias actuales y las futuras, para de
esta forma observar las carencias existentes, y proponer asi soluciones al
respecto.

Por tanto y como consecuencia de la reunion sostenida en sus oficinas el pasado
mes de enero, v siguiendo 1as recomendaciones indicadas por Uds. en relacion al
informe presentado  (“Andlisis y valoracion de la adecuacion persona — puesto en
el area de D+D"), procedemos a valorar las actuaciones que serian recomendable
saguir a fin de corregir las desviaciones observadas en el informe.

Sequidamente les exponemos por medio de un cuadro resumen tanto las
necesidades de formacidn, y como consecuencia de ello, las actividades
formativas a desarrollar:

GRAMFORT 2
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PROPUESTA DE TUTORIZACION ¥ FORMATIVA

PROGRAMA DE TUTORIZACION (Coaching).-

“OIGO Y OLVIIM, VEO Y COMPRENDO, HAGO Y APRENDO”
(Confucio)

Aristoteles dijo:
“La metafora es la forma mas elevada del pensamiento™
Utilizaria es el COACHING.

La TUTORIZACION (Coaching) s& ha extendido en todo el mundo empresarial
como la disciplina del futuro; ademas de ser una hemamienta para aumentar |a
eficacia tanto en el trabajo como a nivel personal, con la ayuda de un COACH o
“ENTREMADOR MENTAL", s& puede aumentar todas las foralezas o “puntos
fuertes” y reducir o anular las debilidades o “puntos débiles™.

La tutorizacion pemite que como Mando se pueda preparar uno como Tutor, y
conseguir todos los objetivos que uno se proponga v en definitiva, ayudar a los
demas a que los consigan tambien.

La TUTORIZACION es el arte de conseguir que los ofros saguen lo mejor de si
mismos, mejorando al 100% actitudes v aptitudes; de potenciar al maximo las
cualidades de los demas.

La TUTORIZACION es una disciplina nueva que nos acenca al logro de objetivos,
permitiéndonos desarrollamos personal v profesionalmente. Es una competencia
que ayuda a pensar diferente, a mejorar las comunicaciones gue mantienes con
los demas y profundizar en uno mismo.

GRAMFORT B
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PROPUESTA DE TUTORIFACION ¥ FORMATIVA

La TUTORIZACION es mucho mas gue una hemramienta para la gestidn, es un
modo de aprendizaje en el dia a dia, lo que lo convierte en una herramienta
indispensable en |a mejora continua tanto personal como empresarial.

"No basta saber, se debe también aplicar. Mo es suficiente
guerer, se debe también hacer"

;De qué manera se va a hacer?

= Mostrandote puntos de vista que td hoy no puedes ver.

= Asistiendote en el cumplimiento de tus chjetivos.

» Destapando tu potencial para que alcances tus objetivos.

+ Ayudandote a conseguir una vida profesional mas equilibrada.
* Reconociendo tu esfuerzo y evolucion.

= Apoyvandote para que conectes con tus compromisos.

« Facilitando tu crecimiento personal y profesional.

= Motivandote para gque consigas resultados extraordinarios.

= Dandote poder v haciéndote responsable de tu manera de ser.
« (Creando posibilidades inalcanzables hoy para ti.

«  Movilizando tus principales valores como ser humano.

= Ayudandote a que tomes tus propias decisiones.

+« Siguiendo escuchando v escuchando sin juzgarte.

GRANFORT 7
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PROPUESTA DE TUTORIFACION ¥ FORMATIVA

PROGRAMA TUTORIZACION.-
Para:

» Dior. Gral. Comercial

« [ior. Departamento

« Copordinadoras (2)

Programa a desarmollar de forma simuftanea con las 4 personas indicadas
anteriormente tutorizados por un consultor senior se nNUestra organizacion durante
W4 meses, (sujetos a la evolucion de cada persona), con el siguiente
escalonamiento de actuacion:

« 1°mes a razon de 2 dias completos cada semana

= 2%y 3" mes a razon de 1 dia completos cada semana

« 4°mes a razdn de 1 dia completo cada 2 semanas

PROGRAMA FORMACION.-
Para:
AREA DE DISENO y DESARROLLO
+ Coordinadora

+ Disefiador Grafico
« Desarrolladores [ as de CAD
« Desarrolladores / as Manuales
+  Técnicos de Prototipo
AREA DE CONFECCION
* Coordinadora
+ Monitoras de confeccion
«  Monitoras de MyT

GRAMFORT g
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PROPUESTA DE TUTORIZACION ¥ FORMATIVA

(En funcidn de las necesidades especificas de cada puesto indicadas en las tablas
anteriores).

FORMACION HUMANISTICA.-

« Seminario sobre COMUNICACION Y NEGOCIACION (20 hrs.)
+ Seminario sobre FORMACION para FORMADORES (10 hrs.)

FORMACION TECNICA

o Curso sobre TECHICAS DE PLANIFICACION {20 hrs_)

« Curso sohre METODOS vy TIEMPOS (20 hrs.)

= Curso basico sohre INFORMATICA (Word/Office) (10 hrs.)
« Curso basico sohre FLASH (6 hrs.)

« Curso basico schre DIBUJO TECNICO (6 hrs.)

» Curso basico sobre AUTOCAD (10 hrs.)

GRAMFORT g

Universidad Politécnica de Valencia Departamento de Ingenieria Grafica
171



. EEEEN . Proyecto Final de Carrera

Escuela Técnica Superior de Ingenieria del Disefio Implementacién del Disefio de Producto, en el Mueble Tapizado

ANEXO 33. ACTA COMITE PRODUCTO CP-001
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Asistenies : Tema : COMITE FRODUCTD CP-0002 Fecha: 27-03-01
C.Delegado (CD)

O Comercial (D)

D.svarkefing (Da)

D.Ciseno (DDD)

D.Operaciones (O]

Desarrolladores (D1,D:2)

Nodelador [BAE)

;auien? FLeT -

coD | Presentocion models Conceplual SETUBAL
1.2
ME Por pare del equipc de Disenc y Desamclls nuevs, =2 expons g
propuesta porg el modeln Setubol.

» 52 exponen los ineas generales del modelo y sus disinhos
imagenes reaishas.

s 52 regiiza exposicion de las disfinfos medidas, composicionss de
materiales y como debend de i constride.

» 52 establece uno aproWimacion de cosfes ¥y sw manera de
calcular.

oe indic:a gue estan muy bien kos imagenes realisticas, perc para hacerse
unag idea perfecta, as fexturgs de pied no son tan parecidas coms las de
tela. Mo ofrecen e aspecto real.

ME . . .
5e estd frabajando en la mejora de los renders ¥ mopeados, esto es 1a

primera, vy todaovia se esta expermentando, no obstante, ko real 5 redl
a simUlacion no pueds serigual al real.

oD . a -
te pide valoracion de los diferentes ssfemas empieados, pargd poder

centrar los siguientes pasos, siendo e resulfade gue las imagenes en 30
studic y preferibiemente e movimiento del video Fash, es5 o mejor
rnanena de vakerar & imaginar el resutfado final.

Do S propone el realzar mas ejempios con dierentes fapRodos, puesio que

con diferentes colores o mofivos, es posicle definir mejor el producto.

CD B coste esimode del products, 58 wa un poco del estoblecido como
chjefivo, pidiendo gue duranfe los siguienfes desamodos, 52 estobéezcan
renisicnes en este aspecho.

DoD 5 exXponen los siguienfes pascs en el proceso de desamolo del producio
¥ de la implementocion de o hemomisnta.

52 revisan kos fiempos, siendo conscientes de gue esisfe un refroso
debido o gue ks pruebas no sempre e reqizan en e fiempo gue se
estima y que Oe vez en cuando surgen probiemas Tecnicos a resoiver.
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52 ggrodece = esfuermo realodo por D1, D2 ¥ ME por conocer |g
COMpania, intfegronse en el equipo y desamslar & trabajo realizodo.

ooo Se da por aprobade el modelo estélico pasando a la sguiente fase de
desamoiic, sendo comncientas que en las sguientes desamsiics delteran
de haber al menos 3 atemativas diferentes.

cD CONCIUYE K reunicn 1ocands vanos temas al respects de 105 Sostes de i
ireErsion.

Bl Secretonic de Tumo

3
oy
b3

LiL]
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