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Planificacion General

Al OrganiMold SQLnet v8.09z  segunda-feira 13 dejulno de 2020 (sem. 29) - x
~ ObraMolde |M0D17 N Tiempo Predicho [ 27.06 P12
Fecha
Pieza [soa =] [PosTICO ELEMENTO MOVEL Tiempo Real 003 |pieza
Dias
Moadif. Operaciones | Ct Piezas 1 Dias Plazo Pieza/Molde 12 % Terminado 4%
. . . Operador T Dias Primer
Estado Seccién Operacién | Maquina | Descripeién FEE TPev(H) | Reaiy TFalta(Hr) | b da Operador
: ‘erminado erificar Stoc 0:10 0:10
M000L: teste [ E STOCKS STOCK STOCKS1  Verificar Stock BE BE
[} M0002:molde teste 22222
M0004: Terminado | CAM PROG-ACOS |CAM1 NA 030 0:30 NA
[+]-M0O0O0S
M0013: Terminado |FRESA-MAN |FRESA-MAN | CONV1 Esquadrias ML 030 0:30 ML
B Mo0L7: Terminado |RECTIF RPLANO  |RECPLAT |Recificar esquadrias HS 100 1:00 HS
1 Terminado
100 Terminado Terminado | CNC CNC-HSM  |[CNC7 FR 100 1:00 FR
~ 100A Terminado
1008 5%  ad Terminado | EROSAO-PEN |ER-PEN EROPEN3 HS 100 1:00 HS
2 T d "
200 it Terminado CONTROLO |CONTROLO | pim1 e p 037 BE
f:‘:(“ f: o En ejecucion BANCADA B-POLIR BANCADAT1 FM 030 0:00 029 ™M
201 Terminado
201A 21% 4d
3 4% 3d
320 36% 4d
~321 36% 4d
5 0% 2d
6 Terminado ‘4 »
7 Terminado
8 14% 2d
30 0% 11d tiempo predicho inicial : 27 horas =Dmg,ama
80A 43 -3d tiempo real : 0 horas
81 o%  ad tiempo predicho restante : 1 horas
Sia con sq dias hasta el plazo/ total dias : 6 / 243
5 rerminada 97% de dias transcurrido hasta el final del plazo l iTlempoO/PlH Sec.
-~ E100 Terminado
E200 Terminado ot
MONTAGEM o%  2d Gréfico Piezas
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Ver progreso

Para cada Obra/Molde, asi como para cada pieza, el progreso, los plazos, los tiempos estimados y reales de inicio

y finalizacién se pueden mostrar graficamente para una evaluacidén mas rapida y sencilla.

Way 2017 [ June 2017 I July 2017 I August 2017 | Seplember 2017 I Octobel
# Task name Start Finish date % Weeks ) | 21 | 22 | 23 | 24 | 25 | 26 | 27 | 28 | 29 | 30 | 31 | 32 | 33 | 3% | 3 | 36 | 37 | 38 | 39 | 40 [ 4 [ 4 |
sy | 15 My [ 22May | 29 Mey | 5Jun | 12Jun [ 19Jun | Z6Jun | 3Jul | 10Jul | 17Jul | 22Jul | 31Jul | 7Aug | % Aug | Z1Aug | 28 Aug | Z5ep | 115ep | 185ep | 255ep | 20ct | 30et |
1 001501 06/02/2017 19/09/2017 67% 23.1 !
2 | 001502 15/02/2017 15/08/2017 72% 18.6 L
3 001503 28/02/2017 19/09/2017 57% 20.8 !
4 | 001504 07/03/2017 11/07/2017 89% 13 L
5 001505 09/03/2017 27/09/2017 71% 20.7 !
[
7 001507 16/03/2017 06/10/2017 66% 20.9 L
8 001508 23/05/2017 14/08/2017 70% 8.6 !
9 001509 25/05/2017 04/09/2017 65% 10.4 L
10 | 001510 05/06/2017 15/09/2017 47% 10.6 !
11 | 001511 11/07/2017 03/10/2017 0% 8.7 [
12 | 001512 05/06/2017 14/08/2017 31% 7.2 !
13 | 001513 22/06/2017 16/08/2017 4% 5.6 [
14 | MO0001 26/06/2017 18/08/2017 15% 5.7 !
15 | TOOLS2017 30/06/2017 30/06/2017 0% 0.1 B




Planificacion General

Siempre a tiempo

El software Organimold calcula automaticamente la prioridad de las obras/moldes para mantenerse dentro
de los plazos, pero también permite la edicion manual de prioridades.

Cuando no es posible cumplir con el plazo, el software puede identificar qué piezas y operaciones estan

causando el retraso y brindar soluciones que simulen la subcontratacion o las horas extraordinarias.

De principio a fin

Es posible ver un diagrama detallado de todas las piezas, operaciones y dependencias.
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Planificacion

Planificacion semanal

General

& Planificacion de la Semana X
Seccion/Semana | 29:jul-13__| 30:ju-20 | 31:jul27 | 32:ago-3 | 33:ago-10 | 34:ago-17 | 35:ago-24 | 36:ago-31 | 37:set-7 | 38:sek14 | 39:se a1 4]
CAD 8 +14/ 160 0+12/ 160 | 0 +8/ 160 3+6/ 160 0+4.2/ 160 0+0.5/ 160 | 1+0.3/ 160 | 0+0.5/ 160 0+0.9/ 160 0+0.3/ 50
cAM 47+751 200 | 17475/ 200 | 4+561 200 | 1+53/ 200 | 2+34/ 200 | 0+24/ 200 | 0+19/ 200 | 0+45/ 200 | 0+3.3' 200| 0+5/ 200 | 0+20/ 201 200
GALGAMENTO | 35+76/ 160 | 3+41/ 160 | 0+29/ 160 | 0+36/ 160 | 4+10/ 160 | 0+3.8/ 160 | 0+6/ 160 |2+38/ 160 | 0+3.17 160| 0+1.9/ 160 0/ 160 ¢ 0/ 160
0+68/ 120 0+37/ 120 | 0+31/ 120 | 0+18/ 120 | 1+73/ 120 | 0+1.4/ 120 0+2.3/ 120 0+0.9/ 120| 0+14 120 0+0.7/ 12
IC 136 +92/ 392 | 49 +154/ 392 | 0+155/ 392 | 0 +134/ 392 | 3+91/ 392 | 0+31/ 392 | 0+43/ 392 | 2+210/ 392 | 0+32/ 392 | 0+51/ 392 | 0+19/ 392 | 0+8/ 392 | 0+i3 392 0+4.7 392| 0/ 392 —
0+27/ 40 1+10140 | 0+9/40 | 0+8 40 0/ 40 0/ 40 0/ 40 0/ 40 0/ 40 0/ 40 0/ 40
=N 0/150 |0/150  |0/150 |0/150 |0/150  |2/150  |0/150 | 0/150 | 0/150 | 0/150 |0/150 | 0/150 |0/ 150
0/ 40 0/ 40 0/ 40 0/ 40 0/ 40 0/ 40 0/ 40 0/ 40 0/ 40 0/ 40 0/ 40 0/ 40 0/ 40 0/ 40 0/ 40
10 +4.0/ 40 | 0 +20/ 40 2+25/ 40 0/ 40 0+04/40 |0+02/ 40 |0+08/ 40 |(0+16/40 | 0+0.7/ 40 | 0+1.5 4C
| L’J
CAD/sem.29 : 24,19 +001501=6;001511=16; M0018=2.1; MoldelPieza Horas | Fecha Pre
» 1,2020-07-1
. Plan, Moldes Presupuestos T
- ,— Seleccione Todos los Moldes Fab. ~] | ~| G20017/E100 1| 2020071
orzar Plazo G20014/E100 1(2020-07-1
001501:001503;001509:001510:001511;19/000 1;FERRAMENTA:G20003:G20004:G20007.G20008:G20009:G20013;G20014.G20016; G20017/E200 149 | 2020-07-1
Simular Planificacién 1G20017,G20019;G20020;M0001;M0002; MO004;M0005;M0013;M0017;M0018;M0019;M0020;M0021;P2272; T
G20020/E100 1,2020-07-1
,— MO0001/MONTAGEM 1,2020-07-1
EREEBAEL 620013/ E100 2|202007-1
Aplicar Colores ‘ M0018/ MONTAGEM | 1/202007-1
MO0005 / MONTAGEM 1,2020-07-1
P2272 : 13/07/2020 > 22/07/2020 T T
G20017 / MONTAGEM 12,7 2020-07-1
Cancelar Simulacié | CEED R T 620014 | MONTAGEM 12020071
£001501; 001503; 001509; 001510: 001511; 19/0001; FERRAMENTA: G20003; G20004; 620007 G20008; G20009; G20013; G20014; 5
IG20016: G20017: G20019: G20020: MO0O1: MO002: M0004: M0O00S5: M0013: MOO17: MO018: M0019: M0020: M0021: P2272
Forzar Célc. Plan. Semanal ‘
< | »
Dezembro de 2079 | Janeiro de 2020 | Fevereiro de 2020
49 50 51 52 1 2 = 4 5 (5] 7 8
2 Dez 9 Dez 16 Dez 23 Dez 30 Dez 6Jan 13 Jan 20 Jan 27 Jan 3 Fev 10 Fev 17 Fev

15

Galga#mm geral 1:03h

Desbastes Suportes, Eic. 36:15h
Rectificar faces 17:03h
29=  Acab.e furacdes (eixoZ) 1:49h
] Controlo da pega 0:10h
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Terminal de Fabricacion
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4 Terminal Fabricacion : OrganiMold SQLnet v8.092 - X
segunda-feira 13 de julhode 2020  (sem. 29) —
ICNC zl | 1431 a Rea, Stck | D&i Varios Oper. | —:_I 0 O
i Descripcidn Maquina Operador T.Prev. | T.Real | Prev.Inicio Plan/Dia Plan/Notas Clasif. Ult. Operador =
CNC-HSM i CNC7 FR 13 jul 11:48 99 FR
CNC-HSM Acab e furagdes (eixo Z) CNC1 13jul 11:49 99
CNC-HSM Acab e furagdes (eixo Z) CNC7 FR 13jul 11:48 98
CNC-HSM Acab.e furagdes (eixo Z) CNC7 FR 13 jul 11:48 97
CNC3 M 13 jul 14:29 0
CNC-DESB Desbaste geral CNC2 PAULO 67 0.0/ 13jul15M 93
200 CNC-HSM Acabamentos gerais e furagbes v... |CNC1 ? 10 0.0/ 13jul1511 98
1 CNC-DESB Desbastes Suportes. Etcsss CNC2 M 30 0.0 13jul 21:54 98  Sexta 15h
CNC-5X CNC3 ? 10 98
CNG-ELECT | Fresagem de electrodo onet ? 10 ] o7
El estado de las CNCDESB | Desbastes Suportes, Etc. cnes » 24 97
H A Desbaste geral Incluindo Guias CNC2 ? 12 97
operaciones esta
p - Desbastes Suportes. Etc. CNC2 ? 155 97
codificado por Desbasegerl nclundo Guiss (OGS |7 2 o 5
colores para una cabe uragoes e 2 over [ w o s
4 A Ai Fresagem de electrodo CNC1 ? 1.0 96
evaluacion rapida
. o Desbastes Suportes, Etc. CNC3 ? 1.7 96
de la situacion de Desbases Sporen B (ONG2__? o %
fabricacion CNC-HSM | Acab.e furacbes (eixo 2) oNe? ? 10 ] %
J CNC-ELECT | Fresagem de electrodo CNC1 ? 1.0 95
CNC-HSM  |Acab.e furagdes (eixo Z) CNCT 2 10 X 94 Cre aCi én de
CNC-ELECT  |Fresagem de electrodo CNC1 ? 1.0 94 .
e setin P E— o = e trabajos
ObralMolde Pieca Operacién ocasionales
I j I j I d Filtro Crear Operacién
™ Martener Fitro
I™ Todos Moldes/P Operador Magquina
Actualiza
o . —  —
operaciones
se pueden
filtrar por
obra/molde,
. 8 Terminal Seccion Zoom - o X
pleza u
operador ObraMolde [001511 |Botao e
Piezs [2 [CHAPA DAS CAVIDADES Opseady
FR -
Operacién [eNe-HsM |ENC - Maquinagéo de alta velocidade
Seccién [ene [ene (R
Maquina fencz =i

Closificacion [ =l Pauss Concluir

Ti i 0
empopreperecen ﬂl Lista de Operaciones Pieza | Estado
1

Tiempo Predicho j 3
Tiempo Real 0 0Nntas AutoControl |
i Confirmar
1.2 Operador C— Plazo Pieza 202008-30 Q |
Ultimo Operador |FR— FechaUttInicio [ 2020-07-13 11:48 I Mantener Login
8 Concluir Operacion - o X furagdes (eixo Z) A I” Crear nueva Ocorréncia

| ——
ICNC7

Obra/Molde 001511 Seccién ICNC Maquina

& Operador  |FR .
Fieza —— Operacién  [CNC-HSM queer Evento ObraMolde
B - . . v Adjuntos 0

Iniciar y
completar
operaciones

Molde Pieza Descripcion Fecha Ult. Inicio

E 13/07/2020 11:48:12
Acab.e furagdes (eixo Z) 13/07/2020 11:48:23
Acab.e furagdes (eixo Z) 13/07/2020 11:48:41

Total Piezas I Lote [ [

N Piezas Mag. Ant o TRy S

N. Piezas Realizadas fo LY
N.P. Rechazadas l— bg ¥rb
Tiempo Predicho 1 Total tiempo Real hasta ahora [ o

Tiempo Real Contab. [ o Fecha UltComienzo [ 20200713114812  max 315308
[Magquina con varias Operaciones en ejecucién simulténea Tiempo [0

imm-y.;s'm ) ,. o )
me Fecha Hora' Completar? 0 Confirmar




Control de prioridades

La planificacion de seccién permite al jefe de seccién establecer prioridades para el dia, enviar érdenes de
trabajo y corregir los tiempos predichos.

La planificacion se volvera a calcular de acuerdo con las decisiones del Jefe de Seccion.

ﬁl Planificacion Seccion : OrganiMold SQL.net_v8.09z
ICNC j E] Req Stocks | Iil Recep. Stocks | o
Gréfico con
) — , ; — todas las
Operacién Descripcién Magquina Operador TPrev. TReal Clasif. Prev.Inicio 8
operaciones
CNC-HSM e € outras CNC7 FR 1.0 0.0 13jul 11:48 o
CNC-HSM | Acabee furagses (sixo Z) CNC1 10 00 13jul 11:49 en la Seccion
CNC-DESB Desbaste geral CNC2 PAULO 67 0.0 13jul 16:13
CNC-HSM Acab.e furagdes (eixo Z) CNC7 FR 1.0 0.0 13jul 11:48
CNC-HSM Acabamentos gerais e furagdes verticais CNC1 ? 1.0 0.0 13jul 16:13 98
CNC-DESB Desbastes Suportes, Etc sss CNC2 JM 30 0.0 13 jul 22:56 98 | Sexta 15h
CNC-5X CNC3 ? 10 0.0 88
CNC-HSM Acab.e furagBes (eixo Z) CNC7 FR 10 0.0 13jul 11:48 97
CNC-ELECT  |Fresagem de electrodo CNC1 ? 10 0.0 13jul 17:13 97
CNC-DESB Desbastes Suportes, Etc. CNC3 ? 24 00 97
CNC-DESB Desbaste geral Incluindo Guias CNC2 ? 1.2 0.0 97
CNC-DESB Desbastes Suportes, Etc. CNC2 ? 155 00 97
CNC-DESB Desbaste geral Incluindo Guias CNC3 ? 26 0.0 97
CNCHSM | Acabe furacdes (sixo 2) CNC7 ? 10 00 %
CNC-ELECT  |Fresagem de electrodo CNC1 ? 1.0 0.0 96
CNC-DESB CNC3 ? 17 0.0 96
CNC-DESB CNC2 ? 11 0.0 96
CNC-HSM CNC7 ? 10 0.0 13jul 17:13 95
2 2 | ;l_l
. e . e d d @
‘Obra/Molde Pieza i
I— il Planificacién Diaria Pla d O - a8 x OOpemcyones
I d . @] d
e - Etedﬁm Maquina
N ObraiMolde ‘ dita Otas Para Maguina Operador —
oo || el operado 4 P 3 el o =
| [P VD A CNC1 - HSM / electrodes coy
PM3111 BUCHA CNe-H it ——
PM3105. BUCHA CNC-Rl
PM3111 CHAPADEAP.. 8 CNC-R
PM3111 CHAPADEAP.. 9 CNC-ROUGH | CNC3 CNe-A Objetivo horaldia 16 Tot Tiempo Mag 11 I Modit valores
PM31T1 CHAPADASC.. |2 CNCROUGH |CNC3 cne-A — - —
PM3111 cALGO 5 CNC-ROUGH | CNC2-HURCO cne- Rl Oteaorie | Sscrecn e Piez0 | |Opmacicn || Operack /0| Doecriociin b
5o e e e oo [P PMaim (CHAPA DAS BUCHAS 3 ONC-HSM R |CNC-HSM Mill
] PM3111 CHAPADOSE.. 7 CNC-ROUGH .CNEZ-HURDO CNC-R (6. 10] CAIDADE 100 (CNGH oM, et CHG < Esh |
PM31T] BUCHA 200 |CNCHSM R |ONC-HSM Mill
PM3111 caLco 5 CNCHSM |CNCT cne-H
PM3105 BUCHA 200
PM3111 caco 5 CNCROUGH  ONC3 cne-A
PM3105 'CAVIDADE 100 CNC-ROUGH | CNC3 CNC-R
PM3111 CHAPADEAP.. 9 CNC-HSM CNC7 CNC-H
PM3068 EJECTORPIN ... |008 CNC-ROUGH | CNC2-HURCO CNC-Rf
PM3111 CHAPADASC.. |2 CNCHSM | CNC7 one-H
PM3068 CORE 200 |CNC-ROUGH |CNC3 cone-R
» PM3111 CHAPADEAP.. 1 CNC-ROUGH | CNC2-HURCO -Rl

ehaniur I GM | I Ver30 Dias




Obras/

Crear Nueva Obra/Molde

Moldes

il OrganiMold SQLnet v8.092

terga-feira 14 de julho de 2020 (sem. 29) - =} X
001501 : FRENTE COMPUTADOR
|aobvm[mum[Fmeu‘Dmm-h‘@mﬂm{iumu‘mu‘m{uw{ aﬁmm[@&-‘-[
Estado Ordenar Prefijo Cliente
Obra/Molde 001501 v o = | |_ - Apkicar Fillo 907‘-! Nuevo / Duplicar
Designacién [FRENTE COMPUTADOR Esado |
© Nuevo
=] 0 O i amire © NulofBorrar
Cliente [GranDESOFT ] [Grandesoft Lég il EF"’“ ) © Aguardar Info. Cliente:
Plazo 2020-09-04 [sexta-feira 4 desetembrode2020 (sem. 36 Dias extra p/ Montaje
Fecha Inicio/Contrato 20140611 [325: Fecha Inicio Planificacién Plazo Indexado -
CEERED Plazo 13 Muestras Inicio Fab. (120p) 2011-04-04 fowoszs e
L [ FinFabiop) 2020-05-08
Proyecto(grupo moldes) Fecha Orden Fase Fab. <
Asociara Molde: ~]  Fecha Proy. Preliminar ( : Class. y No Conf.
Proyectstas Fecha Corte de Acero Filto = Q . §
Programadores. [ FechaAbarn =
£ | Adjuntos 2
|4 OrganiMold SQLnet v80%z terga-feira 14 de julho de 2020 (sem. 29) - a X
001501 : FRENTE COMPUTADOR
8 o | cumcine [0 et | [ ot | 5 e | Qs | 3] s | [ o | b 20| @ e | @ oot |
Fobrcante  [oRANDESOFT <] Cinte Final  [G50FT, - [-Dim. M de los Aculos s Grabados
TipoPieza =g - TodeMoide  [eLECTRONE <] (@I W ™ Nom Pieza
N.Cavidades | Longtud 60000 ¥ 30 Ariculo. ™ Num. Cav
i ¥ Fochador
L — st R v | i ko
Lista de rfculos:  Referenci /Longinud x Anchura x Alura A E | s ™ Logo Clente
Espesor 000 ||owsc [ =l | owesa [ B|
. eab de
Euntorpccosorios [P 5 Tooriers Mo TR, owen [N, cont 2} .
Tipo de Inyeccidn [Coruracer =l o 128m o I
Cavdaes | 12371 0
Iyeceién Marca e N.Bocuiles’ v o
Tipo de Extacsién [Exvactores redondos ] Acsionamiento [ o
ndice [Mecanicos K| o
Referencia Pieza [Cavdade rBuchas. | ]
Accesorios Extacsién  [DVE | 2
o
Gt Are [iso K| .
Ciruito Oleo [sm |
Siswmss Sequidad Moo Swich |
. oy 3 ag Iniscién Neor Boss VSE 180 Fuerss Ciere 000
Roscas Tomilos I | g Ct Pezas porPrucba g
Roscas Cincamo [jane | et Comeral
Roscas Refigeracién  [BSPT TR adurios |7
[FEXT_iimormatca EXT=Exteror 0
T T S e :
- = EXT_ o "
@ s | 170 O | PP R @ | B Q |Fee

Lista de Materiales

Al OrganiMold SQLnet ¥8.09z terca-feira 14 de julho de 2020

001501 : FRENTE COMPUTADOR

QMMM ‘ Orden Cliente ‘ Ficha Técnica || D Lista Materiales ‘ @Piennaﬁbriw

T o .

Estado poee Cont |Gt iga | Referencia Sandard | Material 2 e
Postigo do Sensor de Pressdo RECEBIDO 1 1/014X120.33 1.2344 TEMP. 52-54 RC

344 Postigo do Sensor de Pressdo RECEBIDO 1 1/014X120.33 12344 TEMP. 52-54 RC

P49 | PARAFUSO CABEGA CILINDRICA RECEBIDO 5 5| Mex16 s

P48 |PARAFUSO CABEGA CILINDRICA RECEBIDO 5 5| Mex20 s

48 RECEBIDO 2 2|Rsi100 DME

PR3 |PERNOROSCADO RECEBIDO 2 2| maxs s .

PR2 |PERNOROSCADO RECEBIDO 2 2|z34x10 Hasco I_a LISta de

PRI |PERNOROSCADO RECEBIDO 2 2|miox16 s . |
RECEBIDO 2 2|z6002x07 Materla es se
RECEBIDO 12| 24055250

RECEBIDO

@

puede importar

240/6X250

== o lemon st desde un
Comparacién e T T software CAD o
con la Lista e T oo weme un archivo xls
anterior y oo ) e
revisiones = - o
autométicas = e e :

O | Wbl X~ |@ | D]

fee™ =] @ por _,

imold 7
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W Presupuestos

El presupuesto se calcula utilizando una lista de materiales virtual. La simulacion de fabricacién calcula los costes

de mano de obra, el funcionamiento de las maquinas y el coste de los materiales utilizados.

El software calcula el tiempo/costos de cada seccion. Estos valores se pueden cambiar manualmente.

A OrganiMold SQLnet v851h  sequnda-feira 27 de dezembro de 2021 (sem.52) - X
0003001 - FRENTE COMPUTADOR
Q Presupuesto | Orden Cliente FT Grid D Lista Materiales @ Piezas a Fabricar )i Materiales |E| Senvicios ‘ = oo ‘ @ Presupuestos @ Costos ‘ | g Presupuesto
+|Pieza  [Ct | Dose Pieza Material | T.Temia] I
I 100 1|Cavity 12311 [e————
3 - i 17563,00 65%
T 1008 27 F— Py r_/ Simulacién de Fabricacién Mano de Obra+Magquinas
i 657300 | 2a%
r|2 1| Cavity Plate 11730 — Materiales
I | 200 1|core 12311 2 Calcular Costos SR 1100 4%
v
r3 1|Core Plate 1.1730 : SubContratos 1000.00 4%
— i _— Solo Secciones de la Lista I
s 1| Spacer Block 11730 Indirectos 672.00 2%
| rle 1/Spacer Block 11730 f Presup. Costo Fab (B) 2701800
4 »
= Margen Beneficio % 000
Tiempos y costos por seceién
= i 3000000  Cale
| Tiempo Costo B Presupuesto Cliente (4)
Cod. Secsion | 1o i) Notas Sg Costo Prev. Deallado Pres. |
» 4 Moneda -
— 2 2050 Total Pres. de Piezas 14 16047 s
CAM 80 800.00 Cambio/Moneda 1—113
ROUGHING 51 956,00
Presupuesto G (Moneda Clients) 3390000  Cake.
oNe 200 4000,00
LATHE 0 000
WIRE-EDM 0 000
SHecroM = 16500 $ Enviar Presupuesto al Cliente |
GRINDING 63 176800 Notas Presupuesto
ASSEMBLY 52 1265,00 O
(MO+MAQ) 928 1756300 |Total
(MAT) 0 657300 | Total % Plan. Semanal [~
(SERV) 0 121000 |Total TiempolCosto
(SUBC) 0 100000 | Tatal |
(IND). 0 Al Presupuesto - X
e Actualizar | 117101 Aiculo
Eong (@) Bisaueda Avanzada
Anchura
Altura =
36
Buscar
26
16
90
[TipoPieza | Material | Trat Témico | Dureza | AcabSuperficie | Cant
o » 12311 54 HRC POLISH 1
- Core 12311 54 HRC POLISH 1
100
Core Plate | 11730 1
Cavity Plate | 1.1730 1
Sliders 12344 2
100 Inserts 12311 10
. Moldbase 1.1730 0
Electrodes 0
36 0

—

Obra/Molde

r Importar Lista
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Presupuestos

Generar informes traducidos automaticamente

Después de completar toda la informacion especifica para el cliente, el software puede generar una

traduccion automatica del informe al idioma preferido del Cliente.

ﬁl Presupuestos Cliente — X
Pag1 IPng |
"
Enisroes: D00 e et B [FRENTE COMPUTADOR
2 : T
REleciiofiedic ok Presupuesto Cliente (C) 33347.19 Moneda |CAD [ es -
Fecha Respuesta 2020-08-10 -
Cond Pago [113 Order. 1/3 Samples: 113 Delivery ¥| Cond. de Venta (contrato)  [Contrato1 -
De (N.Empleado) Manuel )
I ] Incoterm | =l
Cliente GSOFT ~| ¥ Tab.Cliente:
| =] 7 Tob.Cliea Plazo Fecha/Semanas 2020-12-31 Nr.Semanas o Unidades Plazo Meses -
Quien pidié Pres. (Cli.) Iloaqu»m ;‘
Encabezado Informe
Notas

Pie de pagina Informe ‘|

¥ No Importar Dates Técnicas,

Do e Proporcionado p/ Cliente .- Piezas —
: - 20 Articulo Tipo Pieza Material Trat Térmico Dureza Acab. de Supeddities
Biim. Cav. i ST— [cavity [12311 [ |54 HRC [PoLisH
Viim. Molde 350 X 300 X 300 Peso Molde 11000.00 [core [12311 [ 54 HRC [PoLisH
Esdndar Accesorios [Hasco il [core Piate [11730 [ [ [
Tizo de Inyeccion: |canal Quente tros | [cavity Plate [11730 [ [ [
[stiders [12344 [ | [
Tiro de Extraccion IEmatorH redondos ,Irtsi
Thho Movimientos [Wecarnicos [Eatecknes s | | Pt Type Material
¥ Num. Pieza ochee
Tiwo Refrigeracion [cavidade 1 Bucha 7 Num. Cav | [Electodes | Core 17311
¥ Fechador I | . .
Material para Inyectar PP Ref. Archivos: ¥ Reciclaje Cav n.‘flII 12311
Facltp Fppmertny o oz ——— | e Core Plate 11730
<
< VT | |caviyPite 1.1730
{ Idioma Tipo ™ Comeo Electrinico R
e Acmahzar‘ 6 Abierto @ Buscar| 12/ 103 @ Ver= [k = [ == r P e B Cam Slide 1.2344
4 Sliders 1.2344
Inserts 12311
M oldbase 11730
Electrodas GRAFITE
Acessories HASCO
Cooling Cavity / Core
Injection Hof Channel
Extraction Ejedor Pins
Movements Medhaniczl
Mat Injectar PP
Shrink 1,002
Injection Machine Megri Bossi VSE
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Analizar Costos

Al Costos/Stocks

Analizar Costos

ié Total Acumulado

(g Contabilidad (entre fechas)

Materiales / Stocks

1 CRM - Clientes. B Lanzamiento Mat /Serv.

O Informes / Estadisticas %Tﬂbla de Stocks

é Mapa Contratos Construccién

%’ Exportar XLS /CSV

Inﬁ:rmacvén Detallada 1 Molde

lé Secciones

Operaciones

= _Tiempo Operadores/Maquinas

@ Buscar Stocks

6 Info. Procesar Salarios

Importar Presupuestos para Obra/Molde
XS

[_/ Importar Facturas Clientes XLS > Stocks/Hermramientas

7 Importar Tiempo S/ Terminales Histérico de Materiales

7 Importar Lista Mat. p/ Costos istérico de Servicios

r_/ Importar Puntos XLS Historico Movimientos Stock

Costos Obras/Moldes por Secciones en el periodo 2000-01-01 - 2021-12-21

ObrafMolde:

Seccion T
CAD

ROUGHING

TOTAL

ObrafMolde:
Seccidn T.
ASSEMBLY
CAD

CAM

CNC
GRINDING
MAN-MILL
QCONTROL
ROUGHING
SINK-EDM

TOTAL

ObrafMolde:
Seccién T
ASSEMBLY
CAD

CAM

CNC
GRINDING
MAN-MILL
QCONTROL
ROUGHING
SINK-EDM

001500
MO(Hr)
6:02
13:44

19:46

001501
MO(Hr)
7:28
14:02
41:58
224:25
21:01
9:21
39:23
21:05
0:00

378:

001502
MO(Hr)
8:36
25:43
31:25
104:15
0:01
0:00
0:39
26:00
0:00

TELEMOVEL
Costo MO T. Mag(Hr) Costo Mag Indirectos TOTAL
84,93 6:02 0,00 0,00 84,93
86,93 13:44 172,21 25,91 285,05
171,86 19:46 172,21 25,01 369,98
Computer front case
Costo MO T. Maq(Hr) Costo Mag Indirectos TOTAL

Costo Obras/Moldes (total acumulado)

Grandesoft

Obra/Molde Mano de Materiales Costos | Presupuesto npo MO Tiempo Maq
o Tot:
001501 * 739358 5 427,06 113885  18050,00 1510,00 800,00 3431950 5860000  24280,50 41% 78:47 426:10 100%
001502 * 265030 3930,11 623,25 4589,36 0,00 000 1179301 2500000 1320699 53% 196142 2534 100%
001503 * 5453,85 3733,19 852,48 180,00 0,00 000 1021954 2800000 1778046 4% 242:26 257:01  100%
001504 * 1.046,66 1537,45 241,63 2621,85 0,00 0,00 544759 2800000 2255241 81% 68:07 92:58  100%
001505 * 9340,26 8730,77 1768,88 0,00 0,00 326670 2310661 6000000 3689339 61% 430:51 535:25  100%
001506 * 6681,20 4 808,61 1112,01 2149,66 0,00 40,00 1473148 2800000 1320852 47% 379:05 382:30 100%
acess]  001508* 9946,14 6 782,02 165449 456,00 0,00 10000 1893866  25000,00 606,34 24% 2158 42340 100%
001509 * 292,57 249,54 54,04 377 0,00 0,00 60032 3000000 29 399,68 98% 2311 313 100%
001510 * 393,18 218,60 42,36 0,00 0,00 0,00 425215 2800000 2374785 85% 177:31 178:50  100%
001511 * 178,74 166,88 3455 0,00 0,00 0,00 380,17 2200000 2161983 9%8% 11:30 13:33 100%
001512 * 302,35 286,47 51,51 550 0,00 0,00 645,82 0,00 - 645,82 0% 25:56 25:56 100%
001513 * 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 000 2500000 2500000  100% 0:00 0:00  100%
TOTAL 4727725 35870,70 757405 2805614 1510,00 420670 12449485 35760000 23310515 5% 2356:04  2613:00
v g U vuT U
7,06 0:39 10,47 0,00 17,52
176,38 26:00 338,09 51,45 565,91

0,04 0:00 0,07 0,01 0,12




Reloj de Tiempo vy

Procesamiento de Salarios

a8 Procesamiento Salarios - X
|
Operador  |AF ~ Mes [6 | Ano 2020 ~] e P Dise Ectiiekos 1 Total Horas 2042
A RO Tot H. Dias Incompletos 3 [
e e rocabigs | ovonzon0| I Excukdassinpunes Diasdefindesemana | 6  THAusencaNPag.|
Color AlertaDif -+ | 0:30 | 100  T-Hr. Ausencia Pag
Prefijo N. Tarieta [ Fecha Fin [ 300672020 I Eliminar dias sin Jusfificacion )
Desviacién Horario/+ | 400 [ goo  T-Hr Festivos
M.todos grabar l E5() | ®s | |
e e T L e e R O e
AF 1-Afonso 074undom (0825 | |0825 2 0758 1200 13:00 17:23
AF 1-Afonso 084un seg 0820 | |00:20 ¥ 0753 1206 1254 1701
AF 1-Afonso 09unter 0814 | |00:14 ¥ 0756 1203 13:00 17.07
AF 1-Afonso 10-un qua 0830 | |00:30 ¥ 08:00 1210 12:55 1715
A 1-Afonso 11-jun qui 0831 00:31 2 0756 1203 12:59 17:23
A 1-Afonso 12un sex 0821 00:21 ¥ 0750 1203 12:58 17:06
A 1-Afonso 13jun sdb 0841 08:41 ~ 0757 1215 13:00 17:23
A 1-Afonso 4jundom (0817 l0g17 v 0751 1202 13:00 17:06
A 1-Afonso 15-un se 2 0750 1209 12:58 1700
A 1-Afonso 16 ~ 12:00 13:00 1700
A 1 -Afonso " 1EDICO v 08:00 11:00 12:55 1702
AF 1-Afonso v 07:55 1213 17:28
AF 1-Afonso 2 07:54 1207 12:58 1710
A 1 -Afonso | ~ 07:59 1220 13:00 1800 ]
AF 1-Afonso ~ 07:50 1202 12557 1830
AF 1-Afonso 3 7] nzs0 120 1330 1000
AF 1-Afonso 23 Zil OrganiMold SQLnet v851h - O X
AF 1-Afonso 244ung - _Arree—
= terca-feira 21 de dezembro de 2021 (sem.51)
15:59

9 |1 4|

Iniciar sesién

Salida

Las operaciones iniciadas por el operador se pueden detener automaticamente cuando el operador

sale de la fabrica.

Operador

Password

e

|1 -Afonso

“Horario

T

17:00

13:30

< Entrada
« Salida
< Entrada Hr. Extra

0 Anular

| 0 Confirmar |

Reloj de Tiempo

@Aﬂalizar Entradas-Salidas l VMensaJes

Y —
r Vinallzar Datos Terminales Import CAD/CAM
o

Salidas Especiales

Enviar Mensaje para el Procesamiento de Saldrios

]'

1-Aonso
Ultimo Punto: ‘Entrada’ : 2021

En las maquinas manuales, las operaciones se pausan hasta la siguiente entrada.

En las maquinas automaticas, las operaciones se estan ejecutando pero sin un operador.

Entrada

Después de la hora del almuerzo (u otra pausa) e incluso durante el horario del operador, al registrarse, las

operaciones que se interrumpieron automaticamente se pueden reiniciar automaticamente (segun las

preferencias de la empresa).

1




Analisis de Productividad por Maguina

Grafico de productividad por maqguina

Incluye calendario de la maquina, operaciones con y sin operador y inactividades.

| e Gantt Chart Viewer = 15
8-ago 9-ago 10-ago
CNC/CNC1 = = | [ == By == = . nu = |
CNC/CNC2 S N S S— [ ] _ S W—] B W S—
CNC/CNC2 I I . | I

Analizar Inactividades |

e |

Operador | - Fecha Inicio

T Evento | - Tiempo Maguina

Descripcién
- 2021-12-14 00:00:00 Tipo
il B TR < | 025 > | Zfl 2+| <_>| @ =]

iy

Inactividad

L , . Habil Inactividad
Inactividades de las maquinas justificada para justificar
asl Gantt Chart Viewer : = B “
8-ago 9-ago
CNC/CNC2 | e—] e L, O em—")
CNC/CNC2:] ] ] CN&N—CZ ] ] ]
CNC/CNC3 —— L nom | ye—
CNC/CNC3:) Inatividade: m
2016-08-08 14:30:00
2016-08-08 16:00:00
Falta de Ferramenta = 1:30
Analizar Inactividades | - Iga;;w';jdag_e:FEALTgaﬁanﬁﬂd‘léﬂdﬁ—ﬂFs 14:30:00 3?]3%08—08 16:00:00
Operador [—;| Fecha Inicio_—
T.Evento v'l Tiempo |1 5{ Maquina
Descripcicn Faita Feramenta
2021-12-14 00:00:00 Tipo )
raicn | e —— <P | 2| 2| | & F3 [c' I
Interfaz para analizar y justificar la inactividad:
-Hacer clic en la barra roja permite la creacion automatica de una justificacion.
r***** - T T T T T 7
‘ 10-jul 11-jul 12-jul 13-jul 14-jul 15-jul
‘ CNG/ONCL I L . .= N B | IR 1 | N B I . I B ‘
CNC1* H I I . |
CNC/CNC2 [N __IN _§ | LR _IN _H | L5 Ik _ B | H N | E . L B}
CNC2* 1 N N — |
CNC/ONC2 B N L | . HNE N B N I .. 1 ‘
v 020000000 mE BN SESSSSSS— WS
A% 4y ;
% e T AAEEE— O I /
. orgonimold 4




Pedidos

Crear Pedidos y Pedidos de Presupuestos utilizando la Lista de Materiales.

Al Pedidos: Lista de Piezas = O X
Pag1 | Pag2 |

Tipo Docume i Iﬂ " Lista de Piezas

Operador I _'i Obra/Molde ,

[Mooo1 ~| [T =] Fitro Estado W Vermax. 1000 registros

I” Afadir 3 Pedido existents

Doc/Solicitud | _i Lista Materiales (Compras) Lista Mat (Piezas a Fabricar) Piezas en Fabricacién

Material ou Servicio M =] I 5] _| Is = _I | izl _I

Opciones p/ Descripcidn m ™ Excluir piezas ya solicitadas (Estado’ en la Lista Mat) ™ Excluir piezas Fab. ¢/ peso =0

™ Excluir piezas ya pedidas (Pedido Stocks' en |a Lista de Mat)

[V Sel. solo piezas con CtRecibida < Ct de la Lista Materiales y pedir solo idades en falta

BNueva 1 Anadir [V Sel. solo piezas con CtPedida < Ct de Lista de Materiales y pedir solo la cantidad faltante

I” Stocks Leer Precio
“pConsultar : : Ceon 5 —
’)C Lista de Piezas ™ Afadira la Lista ™ Descripcién con separador

1,100 2; 200; 3; 5.‘|
a Pedido Interno (Stocks)

il Pedidos = u] X
Pagl | Pag2 | Pag3 |
DSU beontratos ] 5l
~| |RO00709 > Nuevo | Duplicar | 'I ) = ¢ Agrupar Piezas Explotar Grupo
TeoDee [PE 7] i #  Albarén Cerificado o Ref. lguales Plezas Fab
Tipo prod Jsenvicio
=
cipov.  [F =] [asoFT =] Fie = [ o) | DESCARON
Nombre [Grandesoft. Lda I I
+ st St Direccién [Rua1iha do Cono. N2 10- Loia Fecha 20211221 Fecha 2021-12-22
idos =
e omai [Marinha Granae Hora 16:54 Facha Registro 2021-12-2116:54:14
™
Provitgn [2430-143 Marinha Grande o | ——
Pais [Portugal
et [s04019538 At | Operacién Operador  [DANIELA -
Notas Internas Notas a Imprimir Plazo Entrega
Mat'Serv M ~]
Afiadir Linea ||T =
- Long/Peso o % v Plazo .
ObraiMolde Pieza Cant. Descripcion Un, Unid. | Precio Unit. D Precio Total £ Clasificacion CodStock
> M0O001 1 1| TOP CLAMPING PLATE 446X346X36 1.1730 0.0
= E
41 Analizarpedicos 8 x 00
Pagl |pag2 | 0.0
Tipo Documento e -] ObraMolde ~|[F =]  operadorordens - Fecha Inicio [01/12/2021 o = 0.0
Doc/Pedido - Pieza | Operador Recibio. = Fecha Final [2021-12-21 0.0
Recibido - Descripcién AlbarénProveedor - Falta Enviar p/ Costos I 0.0
I™ Clientes Cod Stock 5 Ceriificado S6lo Electrodos ™ 0.0
Provesdor - MatServ | Stock Fisico: Cortado/Retirado - Solo ¢/ Obra/Molde ™
Pedido Proveedor | ObralMolde | Pieza Cant. | CantRec| Descripcion Vi Estado (e e ‘ b = :‘::ﬂ. Cod Stock »
RO00701 |FSERV PM3138 100 3 3|CAVIDADE [240 x 140,003 x 70.409] |¥| RECIBIDO Kg | |MAT-1.1730
ROOT07 | GsOFT Mo001 1 1] 1|TOP CLAMPING PLATE 445X346X36 1.1730 | [ Recioo Un oz |
ROOOT07 | GSOFT o001 100 1] 0|cavTsTD? 260x140.003%70.409 12311 |~ [reoio Un oz | I Comas alaoucais
ROO707 | GsOFT o001 2 1] 0|cAVTY PLATE 445x206x76 11730 |~ [reoio Un oz | Elooe N tnGimes
R000707 |GSOFT M0001 200 1 | 0_CORE STD? 240X140.003X63.931 1.2311 _'— PEDIDO Un 271122021 .
R000707 GSOFT M0001 3 |‘ E_DORE PLATE 446X296X86 1.1730 _'— PEDIDO Un 27122021
R000707 GSOFT. M0001 5 1 0|SPACER BLOCK 446X43X96 1.1730 || _PeEDIDO Un 27122021
R000709 GSOFT M0001 1 1 0| TOP CLAMPING PLATE 446X346X36 1.1730 Ll PEDIDO
'RO00709 GSOFT M0001 100 1 0| CAVITY STD? 240X140.003X70.409 1.2311 Ll PEDIDO
R000709 GSOFT M0001 2 1 0 |CAVITY PLATE 446X296X76 1.1730 Ll PEDIDO
'R000709 GSOFT M0001 200 1 0|CORE STD? 240X140.003X63.931 1.2311 - PEDIDO
'R000709 GSOFT M0001 3 1 0 |CORE PLATE 446X296X86 1.1730 Ll PEDIDO
ROOT09 | asOFT o001 s 1 0|SPACER BLOCK 446X43X96 11730 [ _peono
> |Rooosss RAMADA PM3138 €100 + [ Lccrronos ReTanuLaR 260 # | Recieio 60 13122021 | MAT-COBRE
'R000700 RAMADA PM3138 1 1 1|CHAPA DE APERTO DA INJECGAO 1.1730 446x346x36 14 RECIBIDO 1411212021 'MAT-COBRE
‘ ,
Piezas que Faltan (hoy+N dias) 1
Tipo Fecha Rec. Albaran Proveedor
¥ max 1000
... Qo | @l @ [Faen o e

sa
d 13




Stocks y Herramientas

Al Stocks / Pedidos Internos  STOCK-FISICO = u} X
Ped Stocks Stock Fisico / Cortar Blocos | Verificar Stocks | Cortar Rapido | Material Cortado |
MNINISTRAR STOCK FISICO
¥ Solo Blocos/Barras ObraMoide | SF = - Cortar Blocos / Barras e
o - Confirmar Salida de Material de Stock
Cortados / Retirados N :I' Pieza | - - Validar dim. de Cortes (Material restante) '\
T
Plazo Final [2021-12-27 Cod. Stock [ -
™ Sélo Electrodos
¥ Ao sel. Cod.Stock mostrar infor. adicional para Cortar Material
Cortado : Cant. CtCortada S Long/Peso - | Plazo Fecha Corte _*}
IReti Cod. Stock Obra/Molde | Pieza R i Retirad: Descripcion e Unid. E ‘Operador Mat.
[ MAT-1.1730+0001 G20011 |9 1 1| CHAPA DE APERTO DA EXTRACGAO [446x346x36] 43,665 Kg 11/12/2020 18:... |BE 30/12/2020 11
I MAT-1.1730+0002 G20011 |8 1 1| CHAPA DE APERTO DOS EXTRACTORES [446x20... 16.047 Kg 11/12/2020 18:...
= MAT-1.1730 001516 I 1 1|Mold Base 1.1730 43,665 | Kg 211212020 16-...
= MAT-1.1730+0002 M11102019 |1 70 70 | CHAPA DE APERTO DA INJECCAO [346x36x0] 10 [KQ 211212020 17....
[ MAT-1.1730 PM3068 002 2 2| CAVITY PLATE 446X296X76 1.1730 78.861 IKQ 22/12/2020 16....
r VARAO-1.2311X10+0001 | 001516 ‘BC 2 2| botao encosto 5‘mm 22122020 18....
I VARAO-1.2311X10+0003 | 001516 BC 2 2| botao encosto 5\‘mm 22/12/2020 18....
(= VARAO-1.2311X10+0003 | 001516 |BC 3 3| botao encosto 5 lmm 22/12/2020 18....
[ VARAO-1.2311X10+0004 | 001516 JBC 2 2 | botao encosto 5 [mm 221212020 19....
r VARAO-1.2311X10+0004 | 001516 |BC 3 3| botao encosto 5‘mm 22122020 19....
= VARAO-1.2311X10+0003 | 001516 BC 1 1| botao encosto 5/mm 2211212020 19-...
1
T™ |VARAO-1.2311X10+0003 | 00156 (4] soicionar Stoce / Heramientas - X
[ VARAO-1.2311X10+0003 | 001516 | Pagl |Pag2|
r VARAO-1.2311X10+0003 001516
= VARAO-1.2311X10+0003 | 001516 |HERRAMIENTAS ~|[FRESA - - -
il ‘ Familia ‘ Subfamila | Sod® NMaw 512 s B el Unid | Descripcién PrecioUnit | Mateial | EstiniMat | Longitid | LongDiam |
HERRAMIENTAS  FRESA FRESADIS | [ 0 100 16/un  |FRESADI6 12500 0 0 o M |
» FRESA FRESADIGMD| P 0 66 olun  |FREsaDIGMD 10000 0 0 o M |
e Acumlizac | eE — | HERRAMIENTAS | FRESA FRESA-D20 [=] 0 75 0/un FRESA-D20 130,00 0 0 0 0
< )
FRESA-D16-MD v |FRESA-D16-MD
CodStock | Ct. Descripcién Long/Peso Un. Obra/Molde Pieza No Mov.Stocks PM3111 -
> 1.00 | FRESA-D20 0 UN PM3111 7 =]
FRESA-D16 2,00 | FRESA-D16 0 UN PM3068 001 o 7 =
ICNC hod
ICNC1 hd
JDANIELA

¥ max. 1000
3

[ GRCode

Gestion de Stocks y Herramientas

- Gestion de materiales, blocos y barras por tamafio

- Sugerencia automatica de barras/blocos a utilizar, basada en un algoritmo de optimizacion

- También permite la gestion de herramientas

14




Avisos de Mantenimiento de las Maquinas

Calendario de mantenimiento para cada maqguina

Notifica al operador que el mantenimiento esta programado para los préximos dias o que la fecha ha pasado.

A Terminal Seccién Zoom = 0
Obra/Molde |PM3111 [TESTE sTOCKS
Operadol
Pieza [3 [CHAPA DAS BUCHAS : 2 3
FR -
Operacién |cNC-Hsm [cNC - HsM Mil
P ord
Seccién lene [cNC miling I
Maquina jenet =] [cNC1 - HSM 1 electrodes copper
Clasificaci6n I -] Empezar |
Tiempo preparacion | 0 Grabar |
Lista de Operaciones Pieza I
Tiempo Predicho I 44
Tiempo Real | 0 o Naotas AutoControl | Estado
1e Operador I— Plazo Pieza I 2021-12-25 4”
Ultimo Operador — fechalBtinco | I™ Mantener Login
CNC - HSM Mill A I™ Crear nueva Ocomréncia
0?\1%52]&5 Operador
oCTear Evento E:d(
v Adjuntos ID
Cant. Piezas
I 1
Ct. Piezas Maq.
I 0
| Mantenimiento Méq.: Hoy 1 Retrasan | Mantenimiento I |
Z)
Al Registro Mantenimiento de maquinas = O X
I
Seccin [ = Operador I -] Resuelto o -] Fechas [ -
Maquina | -l TpoEvents | - Fecha Inicio
Nuevo Registro | D o e ,—
d d d
N Foca | Fecha saeleg Gle Fevelr | N Moas
» Preventiva | CNC1 Manutenco. éleo. etc 2111212021 1712120
dlas. el pPro O
ante eNto
cSla Programaao
después de se
dlf'CadO COmao
esyelto

15




Oy CO)

CRM

Gestion de comunicaciones con clientes y proveedores

Permite la programacion de actividades y asuntos pendientes, registra la realizacion de llamadas telefénicas,
visitas, gastos y distancias(Km).
Todos los asuntos pendientes son visibles hasta que se marcan como resueltos.

Al cRm = X
cam |
Cliente I3 7| NTecnico [ca v|  AsuntoiSolucién/Notas Pend. 1. Contacks 'I Fecha Inicio
¥ NoResuelto Producto [Software B Fecha Final [2021-12-22
Resuell| T.C. Cliente Quien FechaHora Producto Asunto NiTecnico Solucion Notas/Pendiente
r |a  |GE Santos  |2021-12-27 14:15 seg | Software | visita cliente CA
r |a  |GE Santos  |2021-12-23 11:30 qui | Software | llamar CA
r MN 2021-12-22 15:00 qua | Formacion | Formacion CA
r FF 2021-12-22 14:17 qua | _Software | informar mal funcionamiento de la maquina cA
(] 2021-12-09 03:00 qui | Software

Al contacto

|
Cliente  |HP -] | TipoContacee fr - Quien  [FF =~

NfTecnico  |CA 'I Producto  |Software v| FechaHora [22/121202114:17:00 I Resuelio

Asunto/Problema

informar mal funcionamiento de la miiqu'md

Solucién

e ¥ max 1000 \Abisrio
L‘f‘ LIQI—GTWO w o Bl = 5 Comidas [0 pocumeno |

Notas/Pendients
A Ciientes — o X
Principal | Notas/Avisos | Direcciones |
Codigo |GRaNDESOFT JE | I Histérico I Excluir de listas
@ info c' EL

Nombre: [Grandesoft, Lda Zona: [

Direccién: [Rua llha do Corvo, n?10 Tipo Cliente: [

Localidad: [Marinha Grande Moneda:

Provincia + Localidad [2430-143 Marinha Grande Cod. Cliente Fact. I

Pais + cod. (PTES.US) [Portugal =l ot I | Cond. Pago [

Telefono: [244561650 Descuento 0.00

Fax [ Expedicion(ex-works) |

C: i [ Gerente Mercado [

Web: [orww grandesoftpt Gerente Cliente |

o Fmomes i Tabla de

= e o —— C||e,ntes con
mas datos,
contactos e
informacion
comercial
e Actualizar @ Abierto !‘ i, L‘ ﬂ‘ ” Etiminar @ Bu!cuvl @I Ceor si12
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