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El proyecto actual muestra el desarrollo del Trabajo de Fin de Grado (TFG) en la empresa
AMPO S.Coop de Idiazabal (Gipuzkoa). Es una empresa cooperativa que se dedica a la
produccion de valvulas, realizando todos los pasos de dicho proceso: ingenieria, fundicion y
fabricacion. Gran parte de lo que producen se exporta a otros paises.

El proyecto tiene como objetivo principal la creacion de un manual de usuario para la
capacitacion del departamento de documentacion a adaptarse al nuevo planificador de
recursos empresariales, también conocida como ERP. Para lograrlo, se busca implementar
una metodologia de trabajo eficiente y efectiva, la cual sera desarrollada y puesta en préctica
con la ayuda del manual.

Para garantizar que el manual se estructurara de forma l6gica y comprensible, se realizé un
analisis exhaustivo del primer pedido gestionado a través de SAP, bajo el nimero de pedido
25000001.

El estudio inici6 con el proceso de adquisicidn, en el cual se detallé la interaccion y
negociacion con el equipo comercial. A continuacién, se exploraron las fases de produccion,
abarcando etapas criticas como la fundicion y el mecanizado, identificando los detalles
especificos y requerimientos en cada una de ellas. Dentro de este andlisis, se puso especial
atencion en cada certificado generado a lo largo del proceso, inspeccionando como estos se
reflejaban y gestionaban dentro de las pantallas de SAP. El objetivo era asegurarse de que
cada paso Yy certificado estuvieran documentados con precision. El analisis finaliza con el
proceso de compilacion del libro MDR (Manufacturing Data Record Book), un componente
vital que recopila y documenta toda la informacién y certificacion relevante del proceso de
produccidn. Este libro es esencial para garantizar la calidad y trazabilidad del producto, y su
creacion adecuada es un reflejo del correcto funcionamiento de todas las etapas anteriores.

A pesar de los esfuerzos, se dejaron tareas pendientes antes de finalizar el proyecto. El
proceso completo de la valvula no se concluyd, lo que implicé que no se pudo revisar el libro
MDR en su totalidad. Por ello, se definieron las tareas que se deberian realizar
posteriormente para la adecuada culminacion del proyecto.
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1. Introduccion
1.1.La empresa

VITORIA-GASTEIZKO
INGENIARITZA
ESKOLA

ESCUELA

DE INGENIERIA

DE VITORIA-GASTEIZ

A AMPO

POYAM VALVES

Commitment made of steel

AMPO S.COOP esta situada en un pueblo pequefio de Gipuzkoa, en ldiazabal. Hoy en dia es
un pueblo industrial fuerte, puesto que en él se encuentran dos empresas importantes en el
sector del metal, AMPO y Jaso. Conocido también por el queso Denominacion de Origen

Queso de Idiazabal.
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Figura 1. Ubicacion de la empresa AMPO.

Es una empresa cooperativa que se dedica a la produccién de valvulas, realizando todos los
pasos de dicho proceso: ingenieria, fundicion y fabricacién. Es una firma lider a nivel
internacional en componentes de fundicién de acero inoxidable y alta aleacién, asi como en

valvulas de alto valor tecnoldgico para las aplicaciones e industrias mas exigentes [1].

Sus dos principales actividades se desarrollan en las dos plantas de Idiazabal, por un lado,
AMPO Foundry, es decir la fundicion y por otro lado AMPO POYAM Valves, en la cual se
disefian y montan las valvulas. Consta de un area de aproximadamente 45.000m?, donde cuenta
con las siguientes instalaciones:

e Fundicidn: cuenta con cuatro lineas de produccion (Moldeo de arena, Moldeo ceramico,
Tubo centrifugado, SCC), cada una con las tecnologias mas avanzadas y con una
capacidad de produccion global de 1110 toneladas al mes. La fundicion AMPO es
considerada una de las mejores fundiciones europeas.

e Instalaciones de mecanizado de vanguardia: los componentes mecanizados ofrecen a sus
clientes un importante valor afiadido, ya que les ayudan a reducir el coste total y los plazos
de entrega, ademas de mejorar el control de calidad. Con el objetivo de dar un mejor
servicio a los clientes y aumentar la capacidad de mecanizado, en 2018 construyeron una
nueva planta de mecanizado que comprende un area aproximada de 12.500m2, donde
cuentan con maquinas de vanguardia.
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Figura 2. Nueva planta de mecanizado de AMPO.

e Bancos de pruebas donde llevan a cabo Ensayos No Destructivos, tales como: Rayos X,
Liquidos penetrantes, Particulas magnéticas, Ensayos de ultrasonidos, PMIs
(Identificacién Positiva de Materiales), Decapado y Control tridimensional.

e Instalaciones para el montaje de valvulas, bancos de pruebas, pintura y expediciones;
todas completamente equipadas con las tecnologias mas avanzadas, las cuales nos dan
una capacidad de proceso completamente integrado.

e La “Casa de la Creatividad” fue inaugurada en 2014 con el objetivo de desarrollar ideas
creativas y aqui los visitantes pueden encontrar: un museo, un area de creatividad, salas
de reuniones, areas para presentaciones, un observatorio, un invernadero, etc.

- cecacTeny
B (VL

T (. e
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Mecanizado
Fundicié
Montaje de
La“Casade la valvulas

Creatividad”

Figura 3. Instalaciones AMPO ldiazabal.

A parte de estas plantas, Ampo consta con una planta en India 'y otra en Arabia Saudi. La planta
de AMPO INDIA esté ubicada en Coimbatore (India) desde el afio 2009, y en 2017 inauguro
una nueva planta que consta de un area de aproximadamente 15.000m?. Dicha planta cuenta
con:

e Instalaciones para el montaje de valvulas, bancos de pruebas, pintura y expediciones.
o Area especial de atencion al cliente.
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Figura 4. Instalaciones AMPO India.

La planta de AMPO ARABIA se abrié en 2021 en Dammam y consta de las mismas

instalaciones que en AMPO INDIA y tiene preparado otros 5.000m? para la fabricacion de
dichas valvulas. Esta nueva implantacion internacional permitird a AMPO estar méas cerca de
los clientes de Oriente Medio [2].

Figura 5. Instalaciones AMPO Arabia.

1.2.Historia

A pesar de la represion politica o las desigualdades socioecondémicas, a comienzos de los afios
60 se preveia un fuerte crecimiento econémico, y prometia la modernizacion de la sociedad
espafola.

No habia lugar para el desacuerdo, y ello hizo que muchos recurrieran a los grupos obreros que
giraban en torno a la Iglesia (JOC, Juventudes Obreras Catolicas; HOAC, Hermandad Obrera
de Accion Catélica) como Unico recurso legal para expresar sus inquietudes y su
disconformidad con el régimen establecido.

En aquellas reuniones se hablaba de la justicia social, la libertad, la igualdad... y también, del
sistema socioeconémico del cooperativismo, apareciendo como una de las posibles vias de
accion de cara a su compromiso con la sociedad.

Las reuniones comenzaron a ser convocadas al margen de los encuentros parroquiales, con el
objetivo de tratar sobre la creacion de una cooperativa.

Uno de los primeros asuntos a concretar fue el relativo al sector en el que la cooperativa se iba
a centrar, optaron por el trabajo auxiliar puesto que no requeria de grandes inversiones
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econdmicas. El siguiente paso consistia en completar la plantilla de los trabajadores que iban
a asociarse a la cooperativa.

Para mediados de 1962 ya se habia efectuado el reclutamiento de 20 hombres y fundaron
POYAM (Promocién Obrera y Automatizacion Maquinaria).

Por otro lado, AMPO (Aceros Moldeados y Promocion Obrera) no se gesto en ningun circulo
parroquial, como habia sucedido con POYAM. Fue la consecuencia del descontento vivido en
una empresa muy concreta (Fundiciones del Estanda). Las condiciones de trabajo eran duras,
por diferentes factores. Y dos de los trabajadores de dicha empresa se reunieron y plantearon
la opcion de crear una fundicién diferente. Con esa idea y 29 socios, AMPO nacién de forma
oficial en 1964 [4].

Figura 6. Inauguracién de AMPO.

En 1965 AMPO consigue el primer pedido de componentes de fundicion de acero inoxidable
por parte de la compafiia de Tolosa, Licar. Proporciona un servicio de calidad, de tal manera
gue Licar decide retirar sus modelos de otras fundiciones para transferirlos a AMPO.

En 1967 AMPO se une a la experiencia Mondragdén y en poco tiempo, se convierte en un
importante miembro del grupo de cooperativas Mondragon.

En 1970 AMPO cuenta ya con 74 trabajadores, y durante estos primeros afios, la produccion,
las ventas y los resultados son excelentes.

Sin duda uno de los acontecimientos méas importantes se da en 1971, las cooperativas POYAM
y AMPO se fusionan. Una de las razones de esta fusion fue la caida de las ventas que sufri6
POYAM, por lo que decidieron unirse a AMPO para darle una solucién. Tuvieron unos
comienzos muy parecidos y siguieron un recorrido similar.

En 1974 POYAM entra con fuerza en el mercado de vélvulas, Comienza a vender a
distribuidores con excelentes resultados. Simultaneamente la fundicion emprende una gran
reestructuracion de sus instalaciones.

En 1977 la fundicion adquiere un taller de mecanizado. Un afio después POYAM da comienzo
al desarrollo de valvulas de alumina.

En 1985 se abre una oficina en estados unidos para introducirse en el mercado local y para
vender sus valvulas en estados unidos.

En 1986 POYAM empieza a fabricar valvulas criogénicas. Y al mismo tiempo amplia sus
instalaciones y las mejora, comprando maquinas nuevas.

11
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Comienza la fabricacion de tubos centrifugados en 1990, aunque el gran salto llega en el afio
1993 con la adquisicion de la firma NORBAL. Ademas, dado que la calidad constituye una de
las prioridades principales, la compafiia obtiene los certificados 1ISO 9001 y API.

En 1994 POYAM empieza a vender en Corea y Japon. Se crea también un equipo de 1+D.

En 2003 se presenta el modelo basado en las personas en la asamblea general anual. La mayoria
de la asamblea estuvo de acuerdo con el nuevo rumbo que tomaria la cooperativa a partir de
aquel dia. Desde aguel momento, la organizacion se define como un modelo de personas libres
y responsables.

Los afios entre 2004 y 2009 constituyen un periodo de gran crecimiento y expansion, gracias,
entre otras razones, al auge del gas natural licuado. EI nimero de trabajadores de la empresa
asciende de aproximadamente 350 en el afio 2002 hasta unos 500 en 2009.

En 2008 AMPO se convierte en una denominacién Unica y presenta una nueva imagen
corporativa. Un afio después de crea una fabrica en India: AMPO INDIA.

Durante estos afios, con el objetivo de seguir expandiéndose internacionalmente, en 2017
inaugura una planta nueva en India (Figura 4). Un afio después, inauguran en Idiazabal una
nueva planta de mecanizado y gracias a esto son capaces de ofrecer geometrias mas complejas
y soluciones de mas calidad.

Por altimo, en 2021, inauguran una nueva planta en Arabia Saudi: AMPO ARABIA (Figura 5)
[3].

Hoy en dia, la mayoria de los trabajos que realizan son en el mercado internacional.

1.3.Fundicion.

AMPO dispone de 4 lineas de produccion para ofrecer a los clientes una amplia gama de
componentes y las mejores soluciones. Cada linea de producciéon cuenta ademéas con
tecnologias avanzadas para satisfacer los requerimientos de los clientes:

Figura 7. Tipos de moldeo.
Estos son los tipos de moldeo que podemos encontrar: [7]

e Moldeo de arena: fundicion en arena quimicamente aglomerada, con resinas fendlico-
alcalinas, utilizando modelos de madera. EI moldeo se puede hacer manualmente para
componentes de gran tamafo y en instalaciones semi automaticas para componentes de
tamafno mediano. Se moldean componentes de entre 50-5000 kg.

12
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Moldeo ceramico: alta precision con capacidad de producir componentes con formas
complejas. Prototipado rapido para componentes unitarios. Modelos de aluminio para
componentes seriados.

Tubo_centrifugado: proceso de fundicion con coquilla metalica que gira a gran
velocidad. Cuando el caldo se vierte en la coquilla, la fuerza centrifuga conforma el acero
en solidificacion de acuerdo con la estructura del molde. Disponen de instalaciones para
el centrifugado horizontal y el vertical.

“Shaped cantrifugal casting” o SCC: el SCC es un proceso desarrollado a partir del
tubo centrifugado, que, mediante la utilizacion de diversas herramientas y técnicas, tiene
como objetivo producir geometrias exteriores complejas.

Otro de los sectores fundamentales que encontramos en la planta de fundicion es el de
mecanizado. Suministran tanto componentes en bruto como componentes totalmente
mecanizados. Ofrecen a los clientes valor afiadido, ya que reducen costes y plazos de entrega,
ademas de mejorar el control de calidad. Para ello cuentan con las siguientes tecnologias
innovadoras: [8]

o Tornos con sistema FMS: este equipo cuenta con dos tornos verticales e individuales

gestionados automaticamente y se utilizan para el mecanizado de piezas complejas.
Cuenta con un sistema logistico de fabricacion flexible (FMS).

Centro de mecanizado CNC de 5 ejes: es utilizado para el mecanizado de componentes
muy complejos y de alto valor afiadido, mediante el cual se obtiene una alta precision
geométrica.

Tecnologias de revestimientos por soldadura: las operaciones de revestimiento se
realizan con un alto nivel de automatizacion mediante un robot de soldadura y también
mediante dos células nuevas. Por tanto, pueden ofrecer revestimientos de alto valor
afiadido (Stellite, Ultimet, Nickel, Inconel 625, Incoloy 825...) con el fin de dotar a las
areas de contacto de cualidades anticorrosivas, resistencia a altas temperaturas. ..

Como se ha mencionado antes, la fundicion de AMPO ofrece una gama de productos, como en
bruto como mecanizados. Algunos de esos productos son los siguientes: [9]

Componentes de valvulas

Componentes de la industria marina
Bombas

Decantadores

Componentes para la generacion de energia
Valvulas rotativas

1.4.Productos

1.4.1. Valvulas

Bola: La valvula de bola es la valvula ideal cuando es necesario un sellado perfecto;
aplicaciones de bloqueo para el empalme de tuberias, aislamientos para el mantenimiento,
cierre de lineas, etc.
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Figura 8. Valvula de bola.

Compuerta: Las valvulas de compuerta se utilizan cuando los requerimientos son: baja
resistencia del flujo, disefio simple, gran capacidad, bajo coste y cierre hermético.

Las caracteristicas principales de las valvulas de compuerta son las superficies de sellado
entre la compuerta y los asientos. Los asientos de las valvulas pueden asumir una forma de
cufa o situarse en paralelo. Las valvulas de compuerta se utilizan fundamentalmente para
permitir o impedir el flujo de fluidos. Ver Figura 21. Plano conjunto.

Figura 9. Valvula de compuerta.

Retencidn: Las valvulas de retencion se utilizan normalmente en sistemas en los que se
producen impulsiones o inversiones de flujo frecuentes, o cuando se debe evitar una
turbulencia excesiva del flujo.

Las valvulas de retencion se usan para impedir la inversién del flujo en tuberias. Resultan
adecuadas para tramos de tuberias horizontales o verticales (flujo ascendente a través de la
valvula nicamente).
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o Globo: Las valvulas de globo se usan para servicios on-off y pueden servir para realizar
paradas de emergencia, regulando el flujo y garantizando una prolongada vida Util en servicio
con minimas necesidades de mantenimiento. Las vélvulas de globo son vélvulas de
movimiento lineal y estan disefiadas basicamente para interrumpir e iniciar el flujo. El disco
de una valvula de globo puede apartarse totalmente de la ruta del flujo o puede cerrar el flujo

por completo.

Figura 11. Valvula de globo.

e Valvula Angulo: AMPO POYAM VALVES disefia y fabrica una amplia gama de valvulas

de angulo para servicios de lodos, principalmente para refinerias de alimina y otras

aplicaciones de mineria en las que estan presentes la corrosion y la erosion.
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Figura 12. Valvula de Angulo.

e Macho & Switch: Las valvulas de macho y switch estan disefiadas especialmente para las
aplicaciones mas exigentes, como aplicaciones de alta temperatura y solidos en suspension.
Estas valvulas se usan en refinerias, unidades de coker, FCC (craqueo catalitico fluido),
plantas de etileno, etc.

Los asientos son metal- metal (adecuados para altas temperaturas) y estan protegidos contra
la accidn de los fluidos (debido a la posicion interna).

Figura 13. Valvula Macho & Switch

e Mariposa: Las valvulas de mariposa son muy versatiles y pueden utilizarse para aislar o
regular el flujo. Pesan menos que otros tipos de valvulas y requieren caidas de presion
relativamente bajas. Entre sus muchas ventajas, podemos mencionar: menor uso y desgaste
del eje, menos friccion que provoca un par inferior, actuador mas econémico, etc. Todo ello
da como resultado una valvula muy util. [5]
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Figura 14. Valvula de mariposa.

1.4.2. Sectores y Aplicaciones

Podemos clasificar las valvulas segln la aplicacion a la que se va a destinar:

O

Servicio estdndar. AMPO POYAM VALVES es uno de los fabricantes lideres del
mundo en la fabricacion de valvulas de bola con asiento metélico y blando de altas
especificaciones y en valvulas de globo, compuerta y retencion.

Servicio _criogénico. Las aplicaciones principales de las vélvulas para el servicio
criogénico estan orientadas a su uso en terminales GNL (gas natural licuado) y GLP
(gas licuado del petréleo) y en embarcaciones de transporte.

Servicio con fluidos especiales. H.S, acido, agua de mar y entornos corrosivos,
oxigeno, lodos.

Servicio a alta presion. Disefiadas para aplicaciones a alta temperatura y presion,
como, por ejemplo, plantas de produccion de vapor, plantas de procesamiento
industrial o quimico, centrales de energia térmica y otras unidades de procesamiento.
Servicios a alta temperatura. Se usan en centrales eléctricas, refinerias, plantas de
fertilizantes quimicos, oleoductos, fabricacién de acero y dispositivos de etileno. [6]

En cuanto a los sectores para los que fabrican las valvulas, podemos encontrar:

O

O

Procesamiento de gas natural. EI procesamiento de gas natural es un complejo
proceso industrial disefiado para separar las impurezas y los diversos hidrocarburos
no metéanicos y fluidos con el objetivo de producir lo que se conoce como gas natural.
Mineria. En la actualidad, producen vélvulas de alta ingenieria, sobre todo para
refinerias de cobre, oro, hierro, niquel, zinc, molibdeno y alimina, en una variedad
de materiales especiales, como aceros duplex, sUper duplex, hiperaleados,
martensiticos, inoxidables austeniticos y aleaciones de niquel, y resistentes al calor,
asi como aceros al carbono y de media y baja aleacion.

Offshore y subsea. AMPO POYAM VALVES ha participado desde
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sus inicios en el disefio y la produccion de soluciones de alta ingenieria para las
plantas en alta mar, suministrando las valvulas mas demandadas del sector para
aplicaciones criticas y exigentes.

o Refino del petroéleo v productos derivados, proceso petroguimico y quimico, y
energia.

o Gasoductos. El proceso de distribucion incluye el transporte, almacenamiento y la
comercializacion al por mayor de petréleo y gas. La distribucidn consiste en tomar el
petréleo crudo obtenido en el sector de la extraccién y llevarlo hasta las instalaciones
de procesamiento, para que se pueda convertir en los diversos productos finales que
utilizan los consumidores en su dia a dia. Los gasoductos representan el medio de
transporte mas habitual en este proceso, en el que el petroleo y el gas se distribuyen
desde los campos hasta las refinerias de petroleo para su distribucion final en el
mercado.[7]

2. Contexto tedrico.
2.1.Términos de interés.

Para ponernos en contexto, definiremos diferentes términos que se utilizan en el dia a dia de
AMPO:

» MDR (Manufacturing Data Record Book): en este libro se incluyen las caracteristicas
de las valvulas, el dosier de los certificados de calidad y los manuales de instrucciones.
Gracias a este libro, los clientes pueden obtener toda la informacidon acerca de las valvulas
obtenidas: tipo de valvula, informacion de fundicidon y coladas, caracteristicas de
materiales (composicion quimica, dureza, resultados de ensayos mecanicos y
quimicos...), resultados de pruebas no destructivas ( liquidos penetrantes, informes
radiogréficos, pruebas criogénicas, inspecciones de particulas magnéticas, informes de
ultrasonidos...), datos de pintura y limpieza (humedad, temperaturas, tipo de pintura...),
tipo de cierre, instrucciones, garantia de calidad, plan de inspeccién y ensayos, planos,
fotos...Se montan a partir de un indice acordado previamente con el cliente.

Estos libros cambian segin el cliente y el tipo de valvula y en consecuencia el tamafio de
ellos también varia.

» SPYRO/SAP: son dos ERP-s (Enterprise Resource Planning / Planificacion de recursos
empresariales), es un sistema que ayuda a automatizar y administrar los procesos
empresariales de diferentes areas: finanzas, fabricacion, cadena de suministro, recursos
humanos y operaciones.

» Programa MDR: es un programa interno, en el cual se pueden generar los diferentes
certificados, con los datos obtenidos de SPYRO, para completar el libro MDR.

» New file: es un gestor documental, en el cual cada departamento tiene unas necesidades
documentales, que debe ir cumpliendo. Asi, el equipo de documentacion extrae los
documentos de New file y se los manda directamente al cliente (AMPO - Cliente). En
esta web se puede ver el estado de cada documento: si ha sido enviado o no, si ha sido
aceptado o no y si tiene algin comentario. Por otro lado, es usado para compartir
documentos entre departamentos.
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Figura 15. Ejemplo New file.
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» ITP/PPI (Inspection and Test plan/Plan de Puntos de Inspeccion): Es un documento

en el cual se describe como y segun que normas hay que fabricar cada valvula. Este
documento se acuerda con el cliente antes de empezar el proceso de fabricacion. En él
aparecen las pruebas que se le van a realizar a las valvulas y segin que normas y
procedimientos han sido llevados a cabo. Ver ANEXO A. Ejemplo ITP.
Ficha de lanzamiento: Es un documento PDF en el cual se especifican los detalles de
cada pedido: nombre del cliente, tipo de valvula, cantidad de valvulas, cantidad de items,
tipo de pruebas que se le han realizado, fechas de entrega, materiales, requisitos de
calidad, documentos que hay que presentar al cliente... Ver ANEXO B. Ejemplo Ficha de
lanzamiento.
ODM: Es el nuevo programa en el que se unifican el editor de certificados (Programa
MDR) y el gestor documental (New File). En este programa el departamento de MDR
puede crear facilmente los certificados y ordenarlos segun el indice. Por otro lado, el
equipo de documentacion podra extraer todos los documentos de cada departamento para
enviarselo al cliente.
Numero de pedido: La numeracion de los pedidos tiene su l6gica y con el cambio de
ERP el nimero de pedido también cambia.
o Numero de pedido antiguo: 22/1235 - la primera parte hace referencia al afio
en el que se ha lanzado, y la segunda parte es un numero consecutivo.
o Numero de pedido actual: 25000001 -> los primeros dos nimeros siempre son
los mismos, depende el departamento que lo ha lanzado (SAT—>35 0 ESC—>25)
y los siguientes seis nimeros son consecutivos, desde el primer pedido lanzado
hasta el actual.

ERP EDITOR DE GESTOR DOCUMENTAL
CERTIFICADOS (AMPO-Cliente)

/é N° pedido: 22/1235 CALIDAD

DISENO
- ...... SPYRO  mmmmmmmeme PROGRAMA MDR  ==-nn=nmmmmmm=m=mm--S3 NEWFILE | GUERTE

INGENIERIA

e » AMPO IDIAZABAL SAT

*+ AMPO INDIA

*+ AMPO ARABIA

/9 N° pedido: 25000132
{

- ______ SAP  mmmmmmee- ODM - ODM —— cLEnTE

Buses o AMPO IDIAZABAL
- * AMPO INDIA

i NO IMPLEMETAN EL CAMBIO A SAP
Beer o AMPO ARABIA

Figura 16. Herramientas de gestion.

2.2. Funcion de cada trabajador.

Departamento de MDR: como el nombre indica, es el departamento que se encarga de
realizar los libros MDR. Con ayuda del ITP, NewFile y las fichas de lanzamiento y segin
las necesidades de cada pedido y cliente realizan el libro. Un miembro del departamento
de MDR en India es el encargado de realizar el indice de dicho libro, para ello debe de
leer bien y conocer las especificaciones de cada pedido. Si lo comparamos con el montaje
de una vélvula, el indice seria como el plano de conjunto, puesto que los libros MDR se
montan en base a los indices.
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Equipo de documentacidn: se encargan de enviar los diferentes documentos al cliente,
incluidos los libros MDR. Trabajan a través de NewFile y ODM, donde cada
departamento sube los documentos necesarios. Se encargan de estar en contacto con el
cliente, manteniendo actualizado cada documento, indicando si tiene algin comentario,
asi el responsable de cada documento puede corregirlo y volver a enviarlo.

Equipo de disefio: El equipo de disefio proporciona al equipo MDR los planos y detalles
de cada véalvula. Estos planos son esenciales para el MDR, ya que les permite entender
cada componente y coémo estan ensamblados. El equipo MDR utiliza estos planos para
determinar qué certificados y documentacion son necesarios para esa valvula en
particular. Si encuentran algun error o falta de informacidn, se comunicaran con el equipo
de disefio para resolverlo

Departamento de compras: estos se encargan de comprar los componentes que no se
fabrican en AMPO. Tienen que pedir a los proveedores los certificados necesarios de
aquellos componentes comprados, para que el departamento de MDR pueda completar el
libro.

Comerciales/ESC: se encargan de vender las valvulas y recepcionan los pedidos de los
clientes.

Project Manager: una vez que los comerciales han cerrado la venta de un pedido y lo
han recepcionado, los Project Manager se encargan de “traducir” los requisitos de cada
pedido al idioma de la empresa, para que cada departamento lo entienda al detalle.
Ademas, se encargan de las relaciones con el cliente durante todo el pedido, por si surgen
retrasos, cambios o similares.

SAT: este departamento se encarga de los servicios postventa. Se encargan de las
reparaciones, sustituciones, cambios, repuestos... Este departamento redacta los
manuales de instalacion y funcionamiento (IOM: Installation and Operation manual) de
las vélvulas, y en algunos casos hay que incluirlos en el libro MDR. También se encargan
de recepcionar pedidos de recambios o remplazos de valvulas.

2.3.Normalizacién y estandarizacion.

Podiamos definir la estandarizacion como conseguir que los procesos se cumplan siempre de
forma igual o similar. La igualdad en los bienes y servicios que se ofrecen al cliente es
imprescindible. Es la base del sistema de gestion de la calidad en la fabricacion. Para ello, se
define un modelo estandar y se compara con el modelo antiguo identificando y documentando
las diferencias. La organizacion ISO (International Organization for Standardization) es la
mayor organizacion a nivel mundial para establecer requisitos (estandares) para la gestion de
las empresas. Una de ellas es la norma ISO 9001, que se centra en la calidad.

2.3.1.2.4.2 1SO 9001:2015 (Calidad).

Con el fin de garantizar la calidad de los bienes a nivel mundial, la ISO constituy6 un Grupo
de Trabajo para crear una norma que pudiera ser certificada a nivel mundial. La primera Norma
ISO 9001 fue creada en 1987 y su Ultima version data de septiembre de 2015.

2254 IS0 9001

ISO

Nzl Gestion de calidad
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La evolucion del concepto de calidad:

I.  Calidad mediante revisiones: después de la industrializacién (siglo XIX) el objetivo era
detectar el fallo en el producto antes de llegar al cliente. Se hacian revisiones, pero al final
del proceso. El coste era elevado, puesto que se revisaban una a una.

Il.  Calidad del producto supervisado por control estadistico: en los afios 20 se empieza a
desarrollar la estadistica y se empez6 a aplicar en el &mbito de la calidad. Se revisaba una
muestra de un lote y si la cantidad de fallos era aceptable, el lote iba hacia delante.
Revisiones de este tipo siguen en vigor en las empresas.

I1l.  Calidad controlada por procesos productivos: en los afios 80, las contribuciones de Garvin
y Juran dicen que la calidad no deberia de estar solamente en manos de la estadistica,
deberia de ser responsabilidad de todos los trabajadores de la organizacion. La Direccion
de la Empresa interioriz6 la necesidad de garantizar la calidad en el proceso productivo.

IV.  Desarrollo de la calidad, mediante un sistema de gestién de calidad: esta etapa de la
calidad se ha expandido mas alla de las fabricas a todo tipo de organismos. El término de
la calidad ha tomado una nueva dimension y se ha convertido en una filosofia en la
direccion. No solo quiere mejorar el producto, sino el puesto de trabajo, implicando a
todos los trabajadores.

4

Sistemas de
gestion de
calidad

Calidad
controlada por
procesos
productivos

4

Inspecciones

Control
estadistico

Figura 17. Evolucidn del término calidad.

Es dificil ofrecer una descripcion precisa de lo que significa "calidad", pero la definicion mas
comunmente aceptada de este término es la capacidad de satisfacer las necesidades del cliente

[8].

3. Objetivos del proyecto.
3.1.Antecedentes.

El cambio de un sistema ERP como Spyro a SAP puede ser una decision importante para
cualquier empresa que busque mejorar su eficiencia y productividad. Spyro es un sistema ERP
que se enfoca en la gestion de la contabilidad y la facturacion, mientras que SAP es un sistema
ERP mas completo que abarca una amplia gama de procesos empresariales, desde la gestion
de la cadena de suministro hasta la gestion de recursos humanos.

En AMPO la herramienta de SPYRO se estaba quedando obsoleta, habia varias razones para
cambiar de ERP. Por un lado, las herramientas de MDR se estaban quedando anticuadas y los
sistemas informéticos ya no eran capaces de ejecutar dichos programas. Por otro lado, SPYRO
tenia muchos programas satélites, cada departamento tenia uno especifico y la unificacion de
los datos de cada uno era cada vez mas dificil.
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La necesidad de unificar procesos puede ser un factor clave en la decisién de cambiar de Spyro
a SAP. La empresa utiliza diferentes sistemas para diferentes departamentos, lo que puede
generar problemas de comunicacion. Un sistema ERP unificado como SAP permite a la
empresa tener una vision completa de sus procesos y datos, lo que facilita la toma de decisiones
y la identificacion de &reas de mejora.

El cambio es una gran oportunidad para acercar los datos que se obtienen en el taller a los
trabajos de oficina. Con Spyro, puede haber una desconexidn entre los datos que se recopilan
en el taller y los que se utilizan en la oficina, lo que puede generar problemas de comunicacién
y dificultades para obtener los certificados necesarios para completar los libros MDR. Sin
embargo, ahora, cada responsable de realizar los ensayos no destructivos (liquidos penetrantes,
informes radiogréaficos, pruebas criogénicas, inspecciones de particulas magnéticas, informes
de ultrasonidos...) esta obligado a meter los resultados en SAP para dar el OK a la prueba. De
este modo, ninguna informacidn se queda fuera de la nueva ERP.

Con SAP, los datos se pueden recopilar y compartir en tiempo real, lo que permite una mejor
colaboracion entre los departamentos. Esto puede ser especialmente Util a la hora de completar
los libros MDR, ya que los datos se pueden compartir de manera mas eficiente y no habria la
necesidad de reclamar a los operarios del taller los datos necesarios para los certificados.

Sin embargo, el cambio puede ser un proceso desafiante y costoso. La empresa ha invertido en
la implementacion y capacitacion de los empleados en el nuevo sistema, en el cual este
proyecto tiene un papel importante, puesto que es la clave en la formacién del departamento
de MDR.

Ademas del cambio de ERP, AMPO ha realizado una importante inversion en la unificacion
de dos herramientas clave en el departamento de MDR: el editor de certificados y el gestor
documental. Para ello, han desarrollado un programa innovador llamado ODM (Order & Offer
Documents Management). Este programa permite al departamento de MDR crear certificados
de manera sencilla y organizarlos de acuerdo con el indice correspondiente. Asimismo, el
equipo de documentacién puede acceder a todos los documentos de cada departamento y
enviarlos al cliente de manera eficiente. Con ODM, la gestién de certificados y documentos se
vuelve mas eficiente y facil de manejar, lo que se traduce en una mejora en la calidad.

Un cambio de ERP puede ser una tarea dificil y a menudo puede haber problemas inesperados
durante la implementacién. Tener un plan B es una buena estrategia para lidiar con los
problemas que puedan surgir. En este plan B los pedidos se tramitan en SAP, pero también en
SYPRO, es decir como antes de implementar el cambio a SAP. Exactamente, la
implementacion del plan B, con la gestion simultanea de pedidos en SAP y SPYRO tiene como
objetivo garantizar que los pedidos no se estanquen y que el flujo de trabajo continde sin
interrupciones. Al procesar los pedidos en ambos sistemas, se asegura que los departamentos
puedan trabajar de acuerdo con sus procesos habituales. De esta manera, se evitan posibles
inconvenientes que podrian surgir al cambiar completamente a SAP sin una transicion
adecuada.

Los Project managers se encargan de que todos los departamentos entiendan los requisitos del
pedido, analizan las especificaciones y se clasifican segin donde se montan, fabrican,
envian...como se muestra en la imagen 18. Si el pedido es del tipo Z024 0 Z025 directamente
pasan al plan B. Esto también esta directamente relacionado con que la planta de India todavia
no implemente el cambio de ERP. Hasta tener la planta de Idiazabal en funcionamiento normal
con SAP a plano rendimiento, no se implementara dicho cambio. Al tener la planta de Idiazabal
funcionando normalmente con SAP, se pueden identificar y solucionar posibles problemas y
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obstaculos relacionados con la implementacion del nuevo ERP. Esto permite acumular
experiencia y conocimientos que facilitaran la transicion en la planta de India.

MONTAJE EXPEDICION FACTURACION

FUNDIGION GUERPO—— AMPO FUNDICION

__ — > IDIAZABAL  ——»  IDIAZABAL ——»  IDIAZABAL
RESTO DE COMPONENETES=—pDIF ERENTES PROVEEDORES X

FUNDICION CUERPO—3NO AMPO FUNDICION

i i
- — - IDIAZABAL —»  IDIAZABAL ——»  IDIAZABAL
RESTO DE COMPC

D CSRSEmORE —  ower —— owew —— e

_—— - L — INDIA —  IDIAZABAL ——»  IDIAZABAL

- AMPO INDIA MANDA LA VALVULA AL CLIENTE — INDIA _ IDIAZABAL _— IDIAZABAL

Figura 18. Tipos de pedido.

3.2.0bjetivo global.

El objetivo global del proyecto es crear un manual de usuario para SAP/ODM en dos idiomas
- euskera e inglés - con el fin de facilitar la adaptacion del departamento de MDR al nuevo
ERP (Ver ANEXO I. Manual usuario SAP/ODM). El manual debe ser claro, completo y facil
de entender para los usuarios, y debe incluir informacion detallada sobre el uso del software y
las mejores précticas para aprovechar al maximo sus funciones. El objetivo es asegurar una
transicion exitosa y sin problemas al nuevo sistema ERP, lo que permitird mejorar la eficiencia
y la productividad del departamento de MDR. Ademas, el manual también sera una
herramienta Gtil para el aprendizaje y la capacitacion de nuevos usuarios en el futuro.

3.3.0bjetivo local.

El objetivo local del proyecto es analizar el primer pedido que se lanzd por SAP, con el fin de
examinar los certificados generados al crear el liboro MDR. EIl propésito es identificar las
pantallas de SAP y ODM que deben consultarse al crear el libro MDR, para afiadirlas al manual
ordenadamente, por otro lado, tenemos el fin de detectar errores y fallos en los certificados.
Estos errores y fallos se documentaran y se incluirdn las soluciones correspondientes en el
manual de usuario de SAP/ODM. El objetivo es mejorar la calidad de los certificados emitidos
por el departamento de MDR y evitar errores futuros. La documentacién detallada de los fallos
y las soluciones proporcionard una referencia Gtil para los usuarios y ayudara a reducir la
posibilidad de errores similares en el futuro. El objetivo local también sirve para garantizar que
el manual de usuario de SAP/ODM esté actualizado y sea completo para los usuarios del
departamento de MDR.
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4. Metodologia y plan de trabajo.
4.1.Planificacién
Con el fin de ordenar las tareas y fijar los tiempos del proyecto, se ha realizado una
planificacion, donde se ha dividido el proyecto en distintas tareas que se deberan llevar a cabo,

para asi lograr el objetivo deseado. A continuacion, se pueden ver reflejadas las distintas tareas
que se deben realizar a lo largo del proyecto.

25



ESKOLA

o ol s VITORIA-GASTEIZKO A MP :
v INGENIARITZA

ESCUELA POYAM VALVES
Universidad ~ Euskal Herriko DE INGENIERIA
del Pais Vasco  Unibertsitatea DE VITORIA-GASTEIZ

Commitment made of steel

Tabla 1. Planificacion general del proyecto.
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A continuacion, se irdn explicando las tareas y analisis que se han ido realizado durante el
periodo del proyecto

4.2.Participar de manera activa en el departamento de MDR

Al principio, antes de empezar con el proyecto, las primeras tareas que se han llevado a cabo
en AMPO han estado relacionadas con los certificados de los libros MDR, empleando las
herramientas antiguas (SPYRO, New file y el programa de MDR), para ir entendiendo e
interiorizando los conceptos que se trabajan. La intencion de esta labor que se ha ido llevando
a cabo los primeros meses, ha sido la de integrarse poco a poco en la empresa y familiarizarse
con la metodologia que se lleva a cabo en ella.

Se han establecido los objetivos y se ha tomado una decisién importante para el proyecto: crear
un manual de las nuevas herramientas implementadas (SAP y ODM) con el proposito de
beneficiar al departamento de MDR. Este enfoque es esencial, especialmente considerando la
situacion actual de la empresa con el cambio de ERP, ya que proporcionara una guia Util para
el personal que necesite adaptarse a las nuevas herramientas y procesos.

Una vez integrados todos los conceptos basicos en cuanto a los libros MDR, se han empezado
a integrar las nuevas herramientas (SAP, ODM). Para ello se han llevado a cabo diferentes
reuniones, por un lado, con la responsable de integrar dichas plataformas en el departamento
de MDR y por otro lado con la responsable de proyectos IT. En dichas reuniones se han
proporcionado lecciones basicas sobre ODM y SAP. Se ha conocido lo que es una transaccién
de SAP y el funcionamiento de los libros MDR en la plataforma ODM

Después de iniciar las formaciones, se empieza con la creacién del manual. EIl proceso de
creacion del manual se ha dividido en dos etapas, primero para ODM y luego para SAP. Se
incluyen capturas de pantalla y ejemplos practicos en ambos manuales para que los usuarios
puedan visualizar y entender cémo utilizar las herramientas. También, es (til contar con un
indice para facilitar la busqueda de informacion.

Después de incorporar los conceptos basicos de SAP y ODM, se han empezado a analizar
diferentes pedidos lanzados desde SAP (n° de pedidos: 25000001, 25000006, 35000404, ...)
para identificar fallos y errores en los certificados que se generan para la creacién del MDR.
En este proyecto analizaremos el pedido n°® 25000001.

4.3.Analisis del pedido 25000001.

Para exponer con mas claridad los objetivos del proyecto analizaremos integramente el primer
pedido lanzado por SAP. Analizaremos las pantallas de SAP, ODM y demas plataformas
nuevas, que debemos tener en cuenta a la hora de crear los certificados y completar el libro
MDR.

Para empezar, analizaremos los datos de lanzamiento del pedido es decir la ficha de
lanzamiento. El siguiente paso sera analizar la valvula y sus componentes, para ello nos
ayudaremos del plano de conjunto. Analizaremos también el ITP del pedido para conocer el
proceso que seguira la valvulay los certificados que tendremos que documentar. Analizaremos
el proceso que sigue la valvula desde que los comerciales lo ofertan hasta que se entrega. Y
por ultimo analizaremos el libro MDR.
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Lo primero que analizaremos para adentrarnos en el pedido es la ficha de lanzamiento,

podemos ver el ANEXO B. Ejemplo Ficha de lanzamiento.
_IMML AM
DOKUMENTUA: D
SAMPO LANTZAMENDU-ORRIA
DATA: 17/06/22
BER. ()
PEDIDU ERREF. BEZEROA BERRIKUSIA/ONARTUA Sl
c = ~Ane | ENTREGA-DATA05/01/23
4500351845 QATARGAS OPERATING COMF SAT
PROIEKTUA BARZAN HARRERA-DATA:17/06/22
PRODUKZIOKO BALBULAK
ITEM |ITEM BZ.| SINBOLOA MATERIALA |GUARNIZIOA| ZENB.| Ex AA| Ex AB| LP/PM | Tipo RX | PCR| FUG|OPERACION FALLO
1 oooo1 B.3.2"X1 1/2"-14AC CFam 316 1 RF RF 1 65 1 PALANCA
| ITEM | Extremo AA Detalle Longitud Carrete Extremo AB Detalle Longitud Carrete
|1 RF 125 AARH RF 125 AARH
PAGOS ANTICIPADOS FACTURACION Y ENVIO
% | HITOS CUANDO [FORMA FECHA APROX|| CONTACTO |DIRECCION | E-MAIL DIRIGIDO A | DESTING MERCANCIA DESTINO FINAL
100| INVOICE 45 ‘ ‘ ‘ EXW - POYAM
DISEINUA
NORMAS MATERIALES
ITEMS DISEND |BRIDAS DISTANCIA CARAS |[EXTREMOS |RAYADO ASIENTOS | HUSILLOS [ TUERCA HUS| TORNILLERIA JUNTAS
1 B1824 B 165 B.16.10 KEL-F 316 58 ASTM A320 BEM CLASE
2IASTM A194 GrEMA
OHARRAK
ITEMS COLLAR | SOLDADA A BELLEVILES | POS.RC/PALANCA |FLECHA MARC.VENT DIR.FLECHA POS.MOTOR|INDICADOR | MATERIAL304 |DREh
1 5 1 Lado s STANDAR | 5 AAA DIR. FLUJO |
ITEMS | ESTELLITADO | ESPECIFICACIONES |D.T.I.| D.TE D.T.F'.| T.Apertura  |T.Cierre |OTRDS
1 | | o| 0 ol | =32/22 item 1
KALITATEA
PINTURA RADIOGRAFIAS CARRETES FUNDICION LAMINADOS TORMILLERIA ACTUADORES TAl
RG-S-00-13A0-004 Revé | With RT
Specification for
Painting

28



i VITORIA-GASTEIZKO A M PO
v INGENIARITZA

ESKOLA
ESCUELA POYAM VALVES
Universidad  Euskal Herriko DE INGENIERIA
del Pais Vasco  Unibertsitatea DE VITORIA-GASTEIZ Commitment made of steel
@ AMPO Release Sheet

Positions Material regs. Testing reqs. Doc. structure Design 1 Design 2

REFERENCE ORDER PROJECT

CUSTOMER > AMPO ORDER / REF. ORDER / PROJECT
£ 25000001 4500363659 BARZAN ONSHORE PROJE

® QATARGAS OPERATING COMPANY LIMITED
0025000001 / 4500363659 / BARZAN ONSHORE PROJE
CUSTOMER FINAL CUSTOMER

QATARGAS OPERATING COMPANY LIMITED

CUST.DELIVERY DATE CUST. REF. DATE PROJECT MANAGER

19/06/2023 06/12/2022
AMPO ORDER ESC PMT ORDER CATEGORIZATION
0025000001

BLANKET ORDER MOTHER ORDER ORDER TYPE

ZTG1

Observations

Figura 19. Ficha de lanzamiento. Pedido 25000001

En la primera pantalla observamos los datos de pedido que se refieren al cliente, el proyecto,

el comercial, el Project manager... informacion basica para ir conociendo el proyecto.

AAMmPO Release Sheet 0025000001
Order Material reqs. Testing reqs. Dac. structure Design 1 Design 2 Observations

POSITION CUSTOMER POSITION MATERIAL COD DESCRIPTION VALVE TYPE QUALITY TRIM QUANTITY UM ESCENARY TAG [ele/

-

000010 1 000000030000000047 1*2000240 VALVE §- 120" S.RFRF GATE ASTM A995/A995M GR4A  S31803 1 UN ZO21 PSIL-000YG VA

000020 000000052000000043 Special quality requirements 1 UN

000030 000000052000000053 Modelos (no facturable) 1 UN

000040 000000052000000055 Macho 3D 1 UN

Requirements Critical components

Requirement  Assembling Bolting End Foundry Machining Material Pup Pieces Trim Welding POSITION Comp type Comp type descrip

POSITION  Idiazabal INDIA CHINA INDIA CHINA INDIA CHINA INDIA CHINA INDIA CHINA INDIA CHINA INDIA CHINA INDIA CHINA INDIA cod h E

000010 yes no yes yes yes yes yes yes yes yes yes yes yes yes yes yes yes yes 000010

000020 yes no yes yes  yes yes  yes yes  yes yes  yes yes  ves yes  yes yes  yes yes 000020

000030 ves no ves yes yes yes yes ves yes yes ves ves ves yes yes yes yes yes 0000;0

000040 ‘ yes no yes yes  yes yes  yes yes  yes yes  yes yes  ves yes  yes yes  yes yes 05T

Figura 20. Ficha de lanzamiento. Posiciones

En la siguiente pantalla tenemos la informacién sobre la valvula. Podemos observar cuatro
lineas, pero la Unica que nos interesa es la primera, las otras tres se refieren a extras del pedido
que facturan por separado, como podria ser una prueba concreta extra o requisitos de calidad
especiales. Nos centraremos en la primera linea, en la columna ‘Description’ tenemos la

siguiente informacion resumida:

e Tamafo: 20”
e S:vaélvula de compuerta

e RF: se refiere a los extremos de la valvula y como se unird la valvula a las tuberias. En

este caso es tipo brida.
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En las siguientes columnas veremos informacion detallada:

e Tipo de valvula: compuerta

e Norma/ Tipo de material: ASTM A995/A995M GR4A
e Cantidad: 1

e Escenario, tipo de pedido: Z021

e Tamano: 20”

e  Presion que puede soportar: 150 libras

TIPO RX

e Extremos: RF - brida 66 - Soldaduras
o Tipode RX: 68 > Zonas criticas =~ ————» | gp | ooremos

e Como sera accionado: reductora 69 - 100 %
INC - ltem Colada
e Fecha de entrega

En la parte baja de la pantalla, vemos los requisitos de montaje, fundicién, mecanizado,
soldadura, materiales. .. que el cliente admite. Como vemos no hay ni una restriccion en cuanto
a materiales, mecanizado, fundicion... pudiendo proceder de proveedores indios o chinos, sin
embargo, el montaje debe de hacerse en Idiazabal.

Para

4.3.2. Estudio de componentes de una valvula.
Analizaremos los componentes que forman la valvula y explicaremos la funcién de cada uno

de ellos, para ello nos ayudaremos del plano de conjunto que crea el equipo de disefio, lo
podemos ver en la siguiente imagen (Figura 21).
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SAPMATERIAL

11000000052

11000000053

11000000054

11000000055

11100003505

11100004755

11100012858

11100013991

11100015837

11100016293

11100020875

11100023354

11100023841

20000000162

20000000163

20000000145

20000000167

200000001468

20000000170

20000000173 | —

20000000194

20100007028

20100027141

20100084542

ESIGN S0

DESIGN ACCORDING TO AFI 800

FLANGES ACCORDING TO ASMEBISS
FACE TO FACE ACCORDING TO ASMEBI4.1
PRESSURE TEST ACCORDING TO API 588

[ 000001 [

[ CUSTOMERTEM [ POYAMMTEM [ VALVENC. | TAG NO. [arv. [Fos.] WEGHT |
0 | T | Felooove | 1 | © | ssoke. |

A AMPO

POYAM VALVES

O/REFERENCE.
2500001

TAG,IDENT CODE

TME  GATE VALVES RF

27

REV. MODIFICATIONS:

smE 20"

NAME

REVISED BY.

DATE

RaTING: 150 LBS

[orawn ev: ALAIN

L 16/01/2023

CUSTOMER: QATARGAS OPERATING COMPANY LTD. P.O. 4300363455

TRAWING No:

1 OF PO

AL TR FOEMIAT S| Ol THE SRAWIS I GO DR AL ALID T PROPERTY OF PO AN VALVES. AY DECIOSURE
| I DABT G 11 WHOLE 1 0T ALLOWED WIT-OUT T EXPOESS WEITTEL PERNY

| )

AN VALVES

=]

Figura 21. Plano conjunto.

Ampliaremos la imagen para analizar al detalle los componentes de interés.
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L 483

2454

Figura 22. Dibujo valvula.

Los componentes mas importantes de una valvula son los que hacen las funciones de retener y
controlar el fluido. Estos son los Unicos componentes que se certifican en los libros MDR por
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los que son los Unicos que analizaremos. Estos componentes trabajan en conjunto para permitir
el flujo del fluido cuando la valvula esta abierta y para bloquear o regular el flujo cuando la
valvula esta cerrada o parcialmente cerrada. La seleccion y el disefio de estos componentes
varian segun el tipo de valvula y las caracteristicas del fluido que se va a controlar:

Cuerpo (Componente 80): es la parte principal de la valvula y proporciona la estructura
y la forma general del dispositivo. El cuerpo alberga los demas componentes y permite
que el fluido pase a través de él.

Tapa (Componente 40): Es la parte que se acopla a la parte superior del cuerpo y
proporciona el cierre de la valvula. La tapa puede ser desmontable o estar integrada al
cuerpo, dependiendo del tipo de valvula. Permite el acceso a los componentes internos de
la valvula para su mantenimiento y reparacion.

Cierre (Componente 160): También conocido como disco o compuerta, es el componente
que se mueve dentro de la valvula para controlar el flujo del fluido. El cierre puede ser
un disco, una esfera, una compuerta o cualquier otra forma que permita bloquear o regular
el paso del fluido. Podemos ver los diferentes métodos de cierre en la seccién 1.4.1.
Vélvulas.

Asiento (Componente 170): Es una superficie de sellado ubicada en el interior de la
valvula donde el cierre se asienta. El asiento proporciona un sellado hermético cuando el
cierre esta en posicion cerrada. El asiento puede tener diferentes revestimientos, como
por ejemplo el Stellite, es una aleacién de cobalto que contiene principalmente cobalto,
cromo y tungsteno. Se utiliza para mejorar el sellado entre el asiento y el cierre, aumentar
la resistencia a la corrosion o a la erosion y para aumentar la resistencia al desgaste, ya
que es la zona que mas roce soporta.

Husillo o vastago (Componente 110): Es el elemento que conecta el cierre con el
mecanismo de accionamiento de la valvula. El husillo transmite el movimiento de
apertura y cierre al cierre, permitiendo su desplazamiento dentro del cuerpo de la valvula.
Puede ser accionado manualmente, mediante un volante, o mediante un actuador
automatizado, como un motor o un cilindro neumatico.

Tornilleria cuerpo tapa (Esparragos componente 90 y tuercas componente 120): son los
tornillos o pernos utilizados para unir y asegurar la tapa al cuerpo de la valvula. Estos
tornillos proporcionan un cierre hermético y resistente, evitando fugas y asegurando la
integridad de la valvula.

Por otro lado, en el plano tenemos la lista de materiales de la valvula. Gracias a ella podemos
identificar materiales, si el asiento y el cierre llevan Stellite, la cantidad de dicho componente
y por Gltimo podemos identificar la referencia de material que tiene en SAP. Con esta Ultima
referencia podemos identificar cada componente en las transacciones de SAP.
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N2 Component Type MATERIAL DOC N® SAPMATERIAL
0130 METAGRAF GASKET NO$625+GRAPHITE 10002000241 11000000052
0140 EYEBOLT ASTM A320/320M Gr 88 Class 2 10002000242 11000000053
0040 PACKING GRAPHITE 10000029215 11000000054
0240 GEARBOX COMERCIAL 10002000246 11000000055
o010 NUT ASTM A194/A194M Gr& 10000055159 11100003505
0150 STUD BOLT ASTM A320/320M Gr 38 Class 2 10000054188 11100004785
0230 SCREW ASTM A479/AL7IM Gr314 10000054573 11100012856
0220 NUT ASTM AT94/AT94M Gr8 10000055189 11100013991
0180 STUD BOLT ASTM A320/320M Gr BB Class 2 10000053579 11100015837
0070 NUT ASTM ATS4/A194M Gr8 10000055153 11100016293
0090 STUD BOLT ASTM A320/320M Gr B8 Class 2 10000053972 11100020675
0120 NUT ASTM AT94/A194M Gr 8 10000055178 11100023354
0190 TUSE ASTM A29/A29M 1015 10002000243 11100023861
0050 HANDWHEEL ASTM AZ9/AZFM 1518 10002000244 200000001 62

080 BODY ASTM AF95/AFP5M GR4A 7 20000000163
0160 WEDGE ASTM AP95/A995M GR4A + STELL-6 10000037008 20000000165
0110 STEM ASTM ATB2/ATB2MF 51 10000037005 20000000167
0200 GLAND BUSH ASTM A182/A182M F 51 10000017109 20000000168
0170 SEAT ASTM A182/A182M F 51 + STELL -6 1000003701 1 20000000170
0040 BOMMET ASTM AP95/APP5M GR4A 10002000256 20000000173
0020 GLAND FLANGE ASTM A351/A3510M CF8 10000030824 20000000194
0100 WASHER ASTM A479/A47IM Gr 316 10000052498 20100009028
0210 YOKE ASTM A351/A351M CF8 10000037013 20100027141
0030 BUSHING GRAPHITE+CARBON 100000256221 201000464542

4.3.3. Plan de puntos de inspeccién (PPI/ITP)

En esta seccion analizaremos las inspecciones y ensayos que se le van a realizar a esta valvula
en concreto, cabe mencionar que todos los planes tienen la misma estructura, cada una con sus
particularidades. En el ANEXO A. Ejemplo ITP. podemos ver el ITP completo.

En la cabecera de la tabla se sitGan los datos del pedido como el nombre del cliente o el nimero
de pedido del cliente. Por otro lado, esta, para que tipo de valvula sirve el ITP, que se refiere
también al tipo de valvula del pedido. Por ultimo, tenemos para que items del pedido sirve este
ITP, que en este caso como hemos visto anteriormente solo tenemos un item, por lo que vale

para todas.

Se van a analizar datos de tres partes generales del proceso, sobre la materia prima, durante el
proceso de montaje y en la inspeccion final cuando la valvula ya estd montada. En el ITP se
especifican diferentes aspectos sobre las etapas como:

e Standard: la norma en la que se basa.

e Aceptance criterial

e Procedure: el procedimiento de AMPO en el que se basan
e Verifying document: en qué documento se ven reflejados los resultados de dichas etapas.

e Inspeccion: AMPO/Customer

e Observaciones: se indican los datos a tener en cuenta para cada prueba.

Analizaremos las etapas que se desarrollan, empezando por la primera reunion con el cliente.
Se realiza antes de empezar la fabricacion de la valvula para revisar todas las especificaciones
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pactadas en la negociacion. Se revisa la documentacion de los procedimientos de fabricacion
(soldadura, ensayos no destructivos, planos, pintura...) y la cualificacion de los operarios.

Seguidamente se analiza la materia prima (composicion quimica, propiedades mecdnicas...).
Después se realizan los ensayos no destructivos en bruto (liquidos penetrantes, radiografias) se
mecaniza y se repiten las pruebas necesarias.

Finalmente se hace una inspeccion final para comprobar el correcto funcionamiento de la
valvula, esta Gltima inspeccidn se hace con la presencia de un inspector contratado por el
cliente, el que revisa los certificados necesarios.

4.3.4. Proceso de fabricacion de una valvula.

Para empezar con el proceso de un pedido, los comerciales 0 empleados del equipo de ventas
(ESC-s) reciben posibles pedidos de los clientes. Luego, en colaboracion con los
departamentos de costes e ingenieria, elaboran una oferta que presentan al cliente. Esta oferta
se registra en el sistema SAP.

Una vez que el cliente revisa y valora las diferentes ofertas recibidas, y decide apostar por
AMPO, se formaliza el pedido definitivo. En esta etapa, los comerciales introducen en SAP
cualquier cambio que se haya realizado durante el periodo de negociacion con el cliente. Estos
cambios pueden incluir modificaciones en los productos, cantidades, plazos de entrega u otros
detalles relevantes para la ejecucion del pedido.

El siguiente departamento en tomar accion son los Project managers, que desempefian un papel
crucial en el proceso de gestion de los proyectos. Una vez que los comerciales han cerrado la
venta y recibido un pedido, los Project Manager se encargan de traducir los requisitos de cada
uno al lenguaje de la empresay coordinar y comunicar los requisitos especificos de cada pedido
a los diferentes departamentos. También se encargan de mantener una comunicacion constante
con el cliente a lo largo de todo el proceso del pedido. Esto les permite estar al tanto de
cualquier retraso, cambio u otro evento relevante que pueda surgir durante la ejecucion del
proyecto.

Los Project managers coordinan los siguientes departamentos:

e Ingenieria
e Disefo

e Compras
e Procesos

e Documentacion

El equipo de ingenieria se encarga de especificar los ensayos y requisitos técnicos necesarios
para cada componente de las valvulas (ITP: Inspection and Test plan). Trabajando en conjunto
con el departamento de disefio, utilizan esta informacién para crear la lista de materiales (BOM:
Bill of material) de cada valvula. El BOM es una lista detallada de todos los componentes
necesarios para fabricar cada valvula, incluyendo materiales, partes y cantidades especificas.
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En esta imagen (Figura 23) podemos ver la transaccion de SAP ZPP029 1 (gestion ampliada
requisitos de calidad) en la que aparecen todos los componentes de la valvula, la primera linea
gue aparece en verde se refiere a la valvula montada y todas las lineas de abajo se refieren al
despiece. En esta transaccién podemos consultar la calidad, la norma, la clase, tipo de

Doc.vias. | ftem COMP_TYPE  COMP_TYPE PR/PC Material Texto largo material Calidad Morma Clase Material Group Mat Type
EESUUUUUI] 10 0000003_002 . VALVE 30000000047 1*2000240 VALVE S -1 20" S. RF RF GR4A ASTM A993/A995M - DUPLEX STAINLESS STEEL CASTING
25000001 10 0000003_002 . WUT PR 11100003505 —— HEXAGONAL NUT 1 1/8" ANSIB18.2.2 & ASTM A194/A194M - STAINLESS STEEL BOLTING
25000001 10 0000003_000, GLAMD FLANGE - 20000000194 — GLAND FLANGE TIPO 1 1*30824 CF8 ASTM A351/A351M - STAINLESS STEEL CASTING
25000001 10 0000003_002, BUSHING = 20100064542 L—— BUSHING TIPO 6 1%26221 GRAPHIT,,
25000001 10 0000003_001  BONNET PR 20000000173 L— 1*2000256 BONNET 5- 1207 5. GR4A ASTM AQ95/AQ95M - DUPLEX STAINLESS STEEL CASTING
25000001 10 0000003_002  HANDWHEEL = 20000000162 —— HANDWHEEL 400 XBN7-R4 1518 ASTM A29/A20M - CARBON STEEL BAR
25000001 10 0000003_001  PACKING = 11000000054 L— PACKING TIPO 1 1729215 GRAPHITE
25000001 10 0000003_002  MUT PR 11100016293 L— HEXAGONAL NUT 1" ANSI B18.2.2 8 ASTM A194/A194M - STAINLESS STEEL BOLTING
25000001 10 0000003_001  STUD BOLT PR 11100020675 L— STUD BOLT 3/4"X145 ANSI B18.2.2 B8 ASTM A320/A320M 2 STAINLESS STEEL BOLTING
25000001 10 0000003_000  WASHER - 20100009028 L— GROWER WASHER M-20 DIN 127 B 316 ASTM A479/A479M - STAINLESS STEEL BAR
25000001 10 0000003_001, STEM PR 20000000167 L—1*37005 STEM S- 120"S. F31 ASTM A182/A182M - DUPLEX STAINLESS STEEL FORGED
25000001 10 0000003_002 . WUT PR 11100023354 L—— HEXAGONAL NUT 3/4" ANSI B18.2.2 8 ASTM A194/A194M - STAINLESS STEEL BOLTING
25000001 10 0000003_001, METAGRAF GA . - 11000000052 —— METAGRAF GASKET TIPO 2 1*2000241 NO6625+
25000001 10 0000003_001, EYEBOLT = 11000000053 L— EYE BOLT TIPO 3 1%2000242 B8 ASTM A320/A320M 2 STAINLESS STEEL BOLTING
25000001 10 0000003_001  STUD BOLT PR 11100004785 L— ESPARRAGO 7/87X125 B8 ASTM A320/A320M 2 STAINLESS STEEL BOLTING
25000001 10 0000003_000  WEDGE PC 20000000165 L— 1*37008 WEDGE 5 - 1 20" 5.C. GR4A ASTM AQ95/AQ95M - DUPLEX STAINLESS STEEL CASTING
25000001 10 0000003_001  STUD BOLT PR 11100015837 L— ESPARRAGO 1 1/8"X146 B8 ASTM A320/A320M 2 STAINLESS STEEL BOLTING
25000001 10 0000003_001  TUBE = 11100023861 L— TUBO CS 600 (XBN7-R4) 1015 ASTM A29/A29M = CARBON STEEL BAR
25000001 10 0000003_001  GLAMD BUSH = 20000000168 L— GLAND BUSH TIPO 1 1*17109 F51 ASTM A182/A182M - DUPLEX STAINLESS STEEL FORGED
25000001 10 0000003_001  YOKE - 20100027141 L—1*37013 YOKES - 120" S. CF8 ASTM A351/A351M - STAINLESS STEEL CASTING
25000001 10 0000003_002 . WUT PR 11100013991 L— HEXAGONAL NUT 7/8" ANSI B18.2.2 8 ASTM A194/A194M - STAINLESS STEEL BOLTING
25000001 10 0000003_001, SCREW = 11100012856 L—— SCREW M-20X55 DIN 912 316 ASTM A479/A479M - STAINLESS STEEL BAR
25000001 10 0000003_001, GEARBOX = 11000000055 —— GEARBOX XBN7-R4 COMERCI,
25000001 10 0000003_003, BODY ASSEMB . - 20000000195 — BODY,SEAT, GR4A ASTM A995/A995M - DUPLEX STAINLESS STEEL CASTING
25000001 10 0000003_000  BODY PR 20000000163 L——— 1*37027 BODY 5- 1 20" 5. RF RF GR4A ASTM AQ95/AQ95M - DUPLEX STAINLESS STEEL CASTING
25000001 10 0000003_000  SEAT PC 20000000170 L———1*37011 SEAT 5-1 20" 5. F51 ASTM A182/A182M - DUPLEX STAINLESS STEEL FORGED
Figura 23. Transaccion ZPP029_1: BOM.

material...

D¢ ft CCCOPFM: Texto largo materil CeNeCEMiMiCH_ ME_IM_ CO_FE_ ME
0(Vi  301*2000240 VALVE S-1 20" S.RF RF GIA-DCGS © ¢ © O ¢
O(NIPF 1] L— HEXAGONAL NUT 1 1/8" ANSIB18.2.2 8 A'- SBlg ¢ & © @ @
0(Gl- 20 L— GLAND FLANGE TIPO 1 1*30824 GA-5SCGe © €& @& & ¢
0(BL- 20 L— BUSHING TIPO 6 1*26221 Gl ¢ & & O O O
0(BtPF2( L— 1*2000256 BONNET S - 1 20" S. GA-DCGE @ @ ¢ D @
0(H,- 2( L— HANDWHEEL 400 XBN7-R4 1'A- GBIl @& © @ @ @
0(Ps- 1 L— PACKING TIPO 1 1%29215 Gl e ¢ ¢ O O O
O(NIPF 17 L— HEXAGONAL NUT 1" ANSI B18.2.2 BA-5BO ¢ & © ¢ ¢
005 PF1: L— STUD BOLT 3/4"X145 ANSI B18.2.2 BEA2SBIG © ¢ © © ¢
0(W- 2( L— GROWER WASHER M-20 DIN 127 B JA-SBio © © © ¢ o
0(S PH2( L— 1*37005 STEM 5 - 120" S. FA-DHe ¢ ¢ @ ¢ ¢
O(NIPF 1. L— HEXAGONAL NUT 3/4" ANSI B18.2.2 BA-5BO ¢ €& @ ¢ ©
0(M - 11 L— METAGRAF GASKET TIPQ 2 12000241 NI ¢ ¢ ¢ O ¢ ¢
O(E" - 17 L— EYE BOLT TIPO 3 1*2000242 BEA2SBIO & © @ @ @
0(5 Pt 1 L— ESPARRAGO 7/8"X125 BEA2SBIO & €& @ & @€
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O(NIPF1: L— HEXAGONAL NUT 7/8" ANSI B18.2.2 BA-SBl¢ © ¢ © ¢ ¢
0(5¢- 17 L— SCREW M-20%55 DIN 912 JA-SBio © © © ¢ o
0(Gl- 17 L— GEARBOX XBN7-R4 ct e © O o o
0(Bt- 20 L— BODY,SEAT, GIA-DCGe ¢ ¢ @ & @
0(BtPF2I L—1*37027 BODY 5- 120" S.RF RF GIA! - DCGE B @ ¢ D @
O(SEP(2( L— 1*37011 SEATS-1 20" 5. FA-DFRe & & @ & &
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En esta misma transaccion podemos ver los ensayos y requisitos

Figura 24. Transaccion ZPP029_1: requisitos de calidad.

de calida

d de cada

componente. En la cabecera tenemos todos los requisitos de calidad que pueden requerirse:

Tabla 3. Requisitos de calidad.

Lista requisitos de calidad:

n°® | Requisito n° Requisito

301 | CHEMICAL COMPOSITION 510 DIMENSIONAL CONTROL
HYDROSTATIC, PNEUMATIC &

302 | MECHANICAL PROPERTIES 511 FUNCTIONAL TEST

303 | IMPACT TEST 512 LOW TEMPERATURE TEST

304 | CORROSION TEST 512.01 OPERATIONAL TEST 1
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305 | SAMPLE FERRITE CONTENT 512.02 OPERATIONAL TEST 2
MICROGRAPHIC & MACROGRAPHIC
306 | EXAMINATION 512.03 PRESSURE INCREMENTS
307 | NACE STANDARD REQUIREMENT 512.04 OPERATIONAL TEST 3
308 | STRESS CORROSION CRACKING 512.05 OPERATIONAL TEST 4
309 | SULFIDE STRESS CRACKING 512.06 OPERATIONAL TEST 5
310 | HYDROGEN INDUCED CRACKING 512.07 OPERATIONAL TEST 6
PRODUCTION FUGITIVE EMISSION
311 | HEAT TREATMENT (AMPO FOUNDRY) 513 TEST
MECHANICAL CYCLES TORQUE
312 | HEAT TREATMENT (CUSTOMER) 513.01 MEASUREMENT
LABORATORY & HEAT TREATMENT
313 | INSPECTIONS 514 PAINTING REQUIREMENTS
500 | MATERIAL TEST CERTIFICATES 514.01 PAINTING COATING DETAILS
501 | VISUAL INSPECTION 515 COLOR CODING REQUIREMENTS
502 | DYE PENETRANT TEST 516 MARKING REQUIREMENTS
503 | MAGNETIC PARTICLE TEST 517 PACKING
504 | RADIOGRAPHIC TEST 517.01 PACKING PROTECTIONS
505 | ULTRASONIC TEST 517.02 PACKING DOCUMENTS
506 | WELDING REQUIREMENTS 518 HOMOLOGATION REQUIREMENTS
507 | POSITIVE MATERIAL IDENTIFICATION 518.01 HOMOLOGATION TESTS
FERRITE TEST ON PRODUCTION
508 | COMPONENT 519 RUST PREVENTION REQUIREMENTS
HARDNESS TEST ON PRODUCTION PICKLING & PASSIVATION
509 | COMPONENT 520 REQUIREMENTS

Los cuadrados verdes de la transaccion ZPP029_1 indican que requisitos de calidad precisa esa
valvula y sus componentes.

Una vez que se ha definido el BOM y los requisitos técnicos, el departamento de compras entra
en accion. Su responsabilidad es adquirir los componentes necesarios para la fabricacion de las
valvulas. Utilizan el BOM como referencia para realizar las compras. Ademas, se encarga de
solicitar a los proveedores los certificados necesarios que cumplen con los requisitos marcados.
Estos certificados pueden ser documentos que demuestren la calidad, las pruebas o las
especificaciones técnicas de los componentes adquiridos, mas adelante se utilizaran para
completar los libros MDR. La gestién de estos certificados se realiza a través de la web de
proveedores, lo que facilita la comunicacién y el intercambio de documentos entre la empresa
y sus proveedores.

Cuando el equipo de procesos se activa, analiza los requisitos técnicos y las especificaciones
definidas por los ingenieros para determinar los procesos de fabricacién méas adecuados. Esto
implica evaluar las capacidades y la disponibilidad de las plantas de fundicién. También
consideran factores como la capacidad de produccién, la eficiencia, los plazos y la logistica de
transporte.

Una vez evaluadas todas estas variables, toman decisiones sobre donde se llevara a cabo la
fabricacion y cuando se iniciara el proceso. Pueden asignar la produccién a una planta de
fundicion especifica o decidir utilizar multiples plantas o proveedores para satisfacer la
demanda y garantizar la entrega en las fechas acordadas. Su objetivo es optimizar la fabricacion
de los productos, asegurando la calidad, y cumpliendo con los plazos.
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En este caso enmarcan la fabricacion dentro del escenario Z021. Como hemos visto
anteriormente en la Figura 18. Tipos de pedido., en este escenario tenemos las siguientes
caracteristicas especificas: la fundicién el cuerpo se llevard a cabo en AMPO y los demas
componentes pueden provenir de diferentes proveedores de China, de India... desde el montaje
hasta la facturacion sin embargo se hara en la planta de Idiazabal.

MONTAJE EXPEDICION FACTURACION
; :

i i

: i

i ' ]

1] H I

i i

FUNDICIGN GUERPO——3AMPO FUNDICION '
_— — IDIAZABAL — IDIAZABAL —_— IDIAZABAL
RESTO DE COMPONENETES—3DIFERENTES PROVEEDORES . :

Figura 25. Escenario 2021

El equipo de documentacidn se encarga de listar todos los documentos que se necesitan de cada
departamento y enviar dichos documentos al cliente. Antes utilizaban New file como gestor
documental para reclamar a cada departamento los documentos, ahora se utiliza ODM. En
ODM se ha abierto una seccion que tiene la misma funcion que New file. En esta seccion se
puede ver el estado de cada documento: si ha sido enviado o no, si ha sido aceptado o no y si
tiene algun comentario. Por otro lado, es usado para compartir documentos entre
departamentos.

BANDEJA TRABAJO DOC

ﬂ Fecha Primer Envio: Fecha Primer Envic Replanificada:
31/12/2022 10/2/2023
Necesidades Documentales
[[]  Pendiente de Subir Pendiente De Entregar (1° Vusita) MDR AMPOCOD35 MDR 25000001 MANUFACTURING|

O Enviado Enviado (1° Vuelta) MDR INDEX AMPOCOD39 MDR INDEX 25000001 MANUFACTURING]
[J subido Aprobado PRO-8004 RV1 PRO-8004 RV1

O subido Aprobado PRO-8009 RV1 PRO-8009 RV1

[0 subido Aprobado PRO-8003 RV1 PRO-8003 RV1

[0 subido Aprobado PRO-8002 RV1 PRO-8002 RV1

[J Enviedo Enviado (1° Vuelta) DRAIVINGS AMPOCOD3 0025000001000010 DRAWVINGS

O subido Aprobado PRO-80150 RV0 PRO-80150 RV0

[0 subido Aprobado PRO-823 RV5 PRO-823 RVS

Figura 26. ODM gestor documental.

Como podemos ver el indice del libro MDR ya ha sido enviado al cliente y falta que lo apruebe
para seguir con el libro MDR completo. Vemos que los procedimientos (PRO-8004, PRO-
8009...) estan aprobados internamente puesto que no hace falta enviarlos. Los planos y el ITP
son los primeros documentos que se envian y se deben aprobar para poder seguir con los demas
documentos.

38



ESKOLA
ESCUELA POYAM VALVES
Universidad  Euskal Herriko DE INGENIERIA
del Pais Vasco  Unibertsitatea DE VITORIA-GASTEIZ Commitment made of steel

s ekl coes VITORIA-GASTEIZKO A MPO
v INGENIARITZA

Para el departamento de MDR, es conveniente consultar el estado del material para revisar los
certificados que vienen con dicho material. Para ello, se puede consultar en SAP en la
transaccion ZMMO026 (Monitor de seguimiento).

i Texto breve material Cz Gp Centro Centro Almacén NP1 Pr Nombre Prov. MNota Entrega  Gr.compras Cantidad de pedido Cantidad entregada | Cant.Pen.Entrega
( 1.2030+A/504794 BODY 24W43 900;WC6 001001 Foundry & Lantoki 0102 G (1021 AMPO, 5.COOP. PRUEBADSH ool 16 16 0
[ SCREW M-20X55 DIN 812 01002 Valves 0101 0 4 20 SUMINISTROS INDUSTRIALES GAMES 113 4 0 B
| GROWER WASHER M-20 DIN 127 B 0r1o02 Valves 0101 0 0 2( SUMINISTROS INDUSTRIALES GAMES 113 4 0 &
[ METAGRAF GASKET TIPO 2 12000241 01002 Valves 0101 122 M/S IGP ENGINEERS PVT. LTD 1GP13170/22-23 108 1 1 0
[ PACKING TIPO 1 1¥29215 orio02 Valves 0502 022 J D JONES & CQ PVT LTD P07595/22-23 108 1 1 o
( [TEMPLATE] II NV BRIDA PRENSA TIPO 1 001001 Foundry & Lantoki 0503 6 4 20 JAGDISH TECHMOCAST PVT. LTD. 106 1 0 1
| GEARBOX XBN7-R4 01002 Valves 0503 6 2 20 ZHEJIANG XBURS MEASUREMENT& CO XBS-AM2023007N 113 1 1 0
[ TUBO CS 600 (XBN7-R4) 011002 Valves 0503 0 2 20 ZHEJIANG XBURS MEASUREMENTS& CO XBS-AM2023007N 113 1 1 0
| HANDWHEEL 400 XBN7-R4 01002 Valves 0503 0 1 20 ZHEJIANG XBURS MEASUREMENT& CO XBS5-AM2023007N 113 1 1 0
( 1*37011 SEAT S-120"S. 001001 Foundry & Lantoki 0503 1 5 20 JIANGSU METALS VALVE HIGH-TECH BIL2304026 113 2 2 o
( 1“37005 STEM S - 120" 5. or1o02 Valves 0503 3 4 20 ZHEJIANG DULIDE VALVE CO.,LTD DLD20230510 113 1 1 0
[ GLAND BUSH TIPO 1 1*17109 01002 Valves 0503 1 4 20 ZHEJANG DULIDE VALVE CO.,LTD DLD20230510 113 1 1 0
[ EYE BOLT TIPO 3 1*2000242 0r1o02 Valves 0503 0 2 20 YUYAQ WEIGAO STANDARD PARTS CO  DF23POY017 108 2 2 0
[ ESPARRAGO 7/8"X125 01002 Valves 0503 0 2 20 YUYAQ WEIGAO STANDARD PARTS CO  DF23POY017 108 2 2 0
[ ESPARRAGO 1 1/8"X146 oriooz Valves 0503 0 5 2( YUYAOQ WEIGAO STANDARD PARTS CO DF23POY017 108 4 & o
[ ESPARRAGO 3/4"X145 011002 Valves 0503 0 2 20 YUYAQ WEIGAO STANDARD PARTS CO  DF23POY017 108 18 18 0
[ TUERCA 1 1/8" 01002 Valves 0503 0 2 20 YUYAOQ WEIGAO STANDARD PARTS CO  DF23POY017 108 8 8 0
[ HEXAGONAL NUT 7/8" ANSI B18.2.2 0rio02 Valves 0502 0 1 2( YUYAO WEIGAD STANDARD PARTS CO  DF23POY017 108 4 & o
[ HEXAGONAL NUT 1" ANSI B18.2.2 or1o02 Valves 0503 0 2 20 YUYAQ WEIGAO STANDARD PARTS CO  DF23POY017 108 2 2 0
[ HEXAGOMAL NUT 3/4" ANSI B18.2.2 01002 Valves 0503 0 1 20 YUYAO WEIGAO STANDARD PARTS CO  DF23POY017 108 36 36 0
( BUSHING TIPO 6 1%26221 0r1o02 Valves 0101 0 7 20 CERAMICA, TEMPERATURA Y CONTRO 230129 113 1 1 0
£ 5.1.20.5;WCB 001001 Foundry & Lantoki 0401 0 & 2( BAMM - BILBAOQ ADDITIVE MOLD MA 100 1 0 1

Figura 27. Transaccion ZMMO026.

En esta transaccion, se consulta la cantidad del material comprado, y la cantidad que ha sido
entregada. Segln van avanzando los hitos, va llegando material al almacén y con ello los
certificados correspondientes. En esta transaccion también podemos consultar el nombre del
proveedor de cada componente.

Después de que el equipo de procesos decide el tipo de fabricacion, en este caso un escenario
Z021, empieza el proceso en las fechas marcadas. Se puede comprobar en la Figura 27.
Transaccion ZMMO026. que el Unico componente que AMPO fabricara sera el cuerpo de la
valvula.

En el proceso de fabricacién del cuerpo de la valvula mediante fundicién, el equipo de disefio
es responsable de crear el plano de fabricacion. Este plano proporciona las especificaciones
detalladas del cuerpo de la valvula, incluyendo sus dimensiones, tolerancias y caracteristicas
especificas.
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Figura 28. Plano fabricacion cuerpo.

Con base en el plano de fabricacion, se procede a la creacién del molde de fundicion. Este
molde se utiliza para dar forma al metal fundido y obtener la geometria deseada del cuerpo de
la valvula. EI molde esté hecho de arena.

Una vez que se tiene el molde de fundicidn preparado, se procede a la etapa de fundicién
propiamente dicha. En la planta de fundicion, se calienta el metal base hasta que alcanza su
estado liquido y se vierte en el molde preparado. EI metal fundido fluye hacia la cavidad del
molde, tomando su forma y solidificandose.

Después de la solidificacion, el molde se rompe o se desmonta para extraer el cuerpo de la
valvula ya formado. Se requiere de un proceso adicional de eliminacién de rebabas y limpieza
para obtener un acabado mas preciso. Posteriormente, el cuerpo de la valvula fundido puede
pasar a la etapa de mecanizado, no sin antes ser analizado exhaustivamente.

Durante todo el proceso de fabricacion se les realizan diferentes ensayos y pruebas a los
componentes, sean fundidos en AMPO o comprados a otros proveedores. Estos ensayos se ven
reflejados en el ITP/PPI del pedido.

Una vez que se ha iniciado la produccion, es necesario llevar a cabo diversos andlisis en las
coladas del cuerpo y la tapa. Estos analisis incluyen la evaluacién de la composicion quimica,
las propiedades mecanicas, el contenido de ferrita (Fe) y pruebas de impacto. Estos resultados
se ven reflejados en el certificado de materiales. También se realizan exdmenes micrograficos,
que tendra su propio informe.

Como ya hemos expuesto anteriormente, los certificados los obtendremos del programa ODM.
En la Figura 29. Bandeja de trabajo ODM. podemos ver como es la bandeja de trabajo del
departamento de MDR en ODM. Antes de seguir con los certificados, analizaremos como se

40




ESKOLA
ESCUELA POYAM VALVES
Universidad  Euskal Herriko DE INGENIERIA
del Pais Vasco  Unibertsitatea DE VITORIA-GASTEIZ Commitment made of steel

i VITORIA-GASTEIZKO A M PO
v INGENIARITZA

organiza este editor de certificados. Podemos ver la linea que se refiere a la valvula, y dividido
en columnas cada certificado.

BANDEJA TRABAJO MDR

MDFR 25000001 -

o
£ Refrescar

Mo Definido Faltan Resultados Borradior Proveedor Vdlido CGenerado Proveeder No Vdlido Mo Pasa Rechazado Modificado/Eréneo

Ultimos Resultados: 5/7/2023 14:29:33
Num. Linea Componente Pos. MC (0000) MIC (306 - 306) VIC (501 - IDFB24) PTC (502 - IDF801) PTC (502 - 1DL829) PTC (502 - IDL879) PIC (502
10 VALVE T=1, G=11 .. T=1,G6=1 o T=2,6=1 o T=2, G=2 o T=1, G=1 o T=1, G=0 o T=1,G=1

8 Generar Libro GenerarZIP | "D Generar cerificados seleccionados

Figura 29. Bandeja de trabajo ODM.

Para que aparezca cada columna y sus respectivos certificados, previamente se debe realizar el
indice del MDR. En otra pantalla de ODM llamada ‘MDR’, generamos las secciones que tiene
el indice, que previamente ha sido enviado y aprobado por el cliente. Después de crear las
secciones, tenemos que seleccionar los certificados que necesitamos y enlazarlos con su
seccion correspondiente. Este proceso lo veremos al final, a la vez que el proceso de creacion
del libro MDR.

En la Figura 30. indice MDR en ODM. podemos ver como es el indice de este pedido,
empezando por la trazabilidad y los certificados de materiales, pasando por los ensayos no
destructivos y terminando con los planos y el plan de inspecciones.
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4 Agregar enfrada al indice: B ~Agregar Documento adicional < Generar plantilas indices

_ SR e - S e e = m I T m

1 =1 COVER AMD LIST OF ITEMS 0 1 COVERAND L. ] No No = 50 = m
2 = 2 IDENTIFICATION AND TRACEABILITY 1 1 IDENTIFICATIO... No No si = =) =g
] =3 HIDROSTATIC TEST z 1 HIDROSTATIC .. No No Si = =) =g
4 = 4 MATERIAL CERTIFICATES 3 1 MATERIAL CER... No No si = =) =g
] = 5 CONFORMITY CERTIFICATE 4 1 CONFORMITY . No No si = =) =g
& = & CERTIFICATE OF COMPLIANCE 5 1 CERTIFICATE . No No si = =) =g
T =7 RT REFORT . 1 RT REFORT ] No Si = 50 = m
;] =8 FERRITE TEST REFORT T 1 FERRITE TEST .. No s Si = 50 = m
2 =9 DYE PENETRANT LIQUID INSPECTION REPORT B 1 D'YE PENETRA. . No No Si = 50 = m
10 = 10 ALLOY VERIFICATION REPORT @ 1 ALLOYVERIFL... No No Si = 50 = m
i =1 FAINTING REFORT 10 1 PAINTING REP. No No Si = 50 = m
iz = 12 WISUAL AND DIMENSIONAL CONTROL CERTIFICATE i1 1 WISUALAND DI No No Si = 50 = m
13 = 13 DRAMNGS 2 1 DRAN No No Si = 50 = m
14 =M INSPECTION AND TEST FLAN 13 1 INSPECTIONA.. No No Si = Si = m

Figura 30. indice MDR en ODM.
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Volviendo a la bandeja de trabajo de MDR (Figura 29. Bandeja de trabajo ODM.) podemos
ver la fecha en la que se han recibido por tltima vez los resultados desde SAP. Esto es Util para

comprobar si los datos de los certificados estan actualizados o no.

BANDEJA TRABAJO MDR

MDR 25000001 -

Ultimos Resultados: 5/7/2023 14:29:13

Num. Linea Componente Pos.

VALVE

No Definido || Falian Resuliados Ml 8orador Ml Provesdor vé

T=11,G=M ..

Figura 31. Ultimos resultados SAP-ODM.

ODM y SAP no estan directamente unidos por lo que los datos no se sincronizan
automaticamente. Debemos de utilizar diferentes transacciones (en este caso las transacciones
ZGDO001 y ZGD002) para enviar los datos del pedido desde SAP a ODM.

Ficha Documental envio resultados
% [
Datos de seleccidn.

Seleccion por documento de ventas

Documento de ventas j

Paosicidn a

Seleccidn por fecha resultado

Fecha resultado a

Seleccidn por lote

Lote 3

[ Visualizar Json

Figura 32. Transaccion ZGD002.

En esta transaccion, con el nimero de pedido, podemos enviar todos los datos y los resultados
gue los operarios han registrado por cada ensayo realizado. Al sincronizar los datos se generan
los certificados correspondientes con los resultados.

Otra de las cosas que podemos ver en la bandeja de trabajo, son los diferentes colores en los
que se pueden marcar los certificados, segin el estado en el que se encuentran. Para ello
tenemos la leyenda, como vemos en la siguiente imagen.

e

w]

o

[+

51
]
!

o
53

o
il
Q
o
a
i

Figura 33. Leyenda estado certificados.

Después de examinar la bandeja de trabajo, analizaremos los primeros informes: el certificado
de materiales y los informes de micrografias.

En el certificado de materiales (ANEXO C. Certificado de materiales.) podemos ver todos los
datos que se han recopilado sobre esa colada: analisis quimico, propiedades mecanicas, test de
impacto... pero vemos que los campos del andlisis quimico y las propiedades mecanicas
aparecen vacios. Para averiguar cual es el fallo, comprobaremos los resultados que se han
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introducido en SAP. Debemos consultar dos transacciones. Empezamos por la transaccion
ZPP029_3 (ejecucidn de calidad)

44



Sy g VITORIA-GASTEIZKO
INGENIARITZA
ESKOLA
ESCUELA
Universidad  Euskal Herriko DE INGENIERIA
del Pais Vasco  Unibertsitatea DE VITORIA-GASTEIZ

A AMPO

POYAM VALVES

Commitment made of steel

PP/QM: Monitor de Ejecucion de Calidad

ERE &% ¥ & & B | =B g Refrescar &= Crear LI Prueba Previa [ Generar LIy Copiar Resuftados 87 Log

AMPO

Commitment made of steel.

PP: Gestion ampliada de requisitos de calidad - Monitor de ejecucion de Calidad.

B | Icono| Do ft | Es C2 PR M: Texto breve material C(D¢ 01 E= 01 Es Ndmero de serie N¢ Colada Lote insp. 1 |Loteinsp. 2 PrUMUni CH_ ME_IM_CO_ FE_ ME_MA_ SCC S5C HIC HT_HT LA MTC VI PT MT| RT UT W_ PMIFE
A& 2'1 ZuAr 301*2000240 VALVE S -1 20" 5. RF RF 00V 10Dl 250000010010001 2% 8900000407 X1 UN
@ 2801 ZtA'PF1: L— HEXAGONAL NUT 1 1/8" ANSI B18.2.2 O(NI 8 UN
281 ZtA!PF2( L— 1*2000256 BONNET 5- 1 20" S. 00 Bt 30 LI 2 DI F37819/03 F37819 8900000236 8900000037 1 UN
@ 281 ZtA!PF1: L— HEXAGOMAL NUT 1" ANSI B18.2.2 0wl 2 UN
@ 281 ZtA!PF1: L— STUD BOLT 3/4"X145 ANSI B18.2.2 00s” 18 UN
@ 281 ZtA!PF2( L— 1*37005 STEM 5- 1 20" S. 00s” X015340 1 UN
@ 281 ZeA'PE1: L— HEXAGOMAL NUT 3/4" ANSI B18.2.2 0 Ml 3t UN
@ 281 ZtA!PI1: L— ESPARRAGO 7/8"X125 00s” 2 UN
281 ZtAP(2( L— 1*37008 WEDGE S - 1 20" S.C. 00 30 LI 20 DI F37856/01 F37856 8900000120 8900000037 1 UN
@ 281 ZtA!PF1: L— ESPARRAGO 1 1/8"X146 00s” 4 UN
281 ZtAY- |20 L— 1*37013 YOKE 5 - 1 20" S. 00 Y1 30 DI 20 DI H30093/01 H. H30093 8900000037 1 UN
@ 281 ZtA!PF1: L— HEXAGONAL NUT 7/8" ANSI B18.2.2 0wl 4 UN
281 ZtA!- 20 L— BODY,SEAT, 00 Bt 30 LI F37819/04 F37819 8900000232 1 UN
281 ZtA!PF2( L——— 1*37027 BODY S - 1 20" S. RF RF 0 Bt 3( DI 2( DI F37819/04 F37819 8900000231 8900000037 1 UN
@ 2Y1 ZtA!P(2( L———1*37011 SEAT S -1 20" S. 00 Sk X013958 8900000405, 2 UN
== 5. Probeta General Compras X10582 PRUEBA 0500000106 1 UN
= 5: Probeta General PRODUCCION 5001 F37819 0500000126 1 UN
= 5: Probeta General PRODUCCION 5001 H30093 0500000130 1 UN
= 5: Probeta General PRODUCCION 5001 F37856 0500000130 1 UN

Figura 34. Transaccion ZPP029_3
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En esta transaccion podemos revisar en qué situacion se encuentran los requisitos de calidad
de los componentes. Cada linea pertenece a un componente y cada columna se refiere a cada
requisito (Tabla 3. Requisitos de calidad.) y depende los colores marcados puede tener un
estado u otro.

Leyenda transaccion ZPP029_3:
Tiene requisito y resultado OK

Tiene requisito, pero no se ha generado lote de
inspeccion

Tiene requisitos, tiene lote de inspeccion y ya pueden
meter los datos.

B U000

Algo mal.

En cuanto al lote de inspeccion, en él se registran todos los datos de los analisis y ensayos que
se le realizan, pueden ser de dos tipos:

e Lote de inspeccion de colada: los analisis se realizan a una probeta de cada colada y cada
componente que se ha fundido con esa colada va relacionado con ese lote de inspeccion.
En este pedido tenemos tres coladas diferentes, con la colada F37819 se han fundido el
cuerpo, por lo que con el lote de inspeccién de esa colada iran relacionados todos los
ensayos Yy requisitos para el cuerpo.

PP/@M: Monitor de Ejecucion de Calidad
B &% TE &BE E 99 GRefrescar  &iCrear LIPrueba Preva [ Generar LIy Copiar Resukados  2%Log
AMPO
Commitment made of steel.
PP: Gestion ampliada de requisitos de calidad - Monitor de ejecucidn de Calidad.
EX | Icono D(Jt|Ex Cz PF Mi Texto breve materal C(D¢ 01 E5 Oi Es Nidmero de serie N¢Colada |Loteinsp.1 |Loteinsp.2 PrulUni CH_|ME_IM_ CO_[FE_ ME_|NA
S 281 ZUAY 3(1%2000240 VALVE S - 1 20" 5. RF RF 00V 1001 250000010010001  2¢ 8900000407 X 1UN
5 281 ZOAUPFL L— HEXAGOMAL NUT 1 1/8" ANSI B18.2.2 O(N! 8 UN
By 2¢1 Z(APH2( L— 1%2000256 BONNET S - 120" 5. 01 B( 3( L1 2( DI F37819/03 F37819 8900000236 8900000037 1 UN
5 201 Z(APH1: L— HEXAGONAL NUT 1" ANSI B18.2.2 L 2 UN
8 201 Z(A:PH1) L— STUD BOLT 3/4"X145 ANSI B18.2.2 s 1¢UN
G5 261 ZUAIPR2( L— 1*37005 STEMS - 1 20"S. s X015340 1 UN
[5) 281 ZOAUPFL L— HEXAGOMAL NUT 3/4” ANSIB18.2.2  O(N! 3tUN
[ 2'1 Z(A!PE1 L— ESPARRAGO 7/8'X125 oS 2/UN
By 201 Z(A:P(2( L— 1*37008 WEDGE S - 1 20" 5.C. O('W 3(LI 2( DI F37856/01 F37856 8900000120, 8900000037, 1 UN
5 201 Z(A:PH1: L— ESPARRAGO 1 1/8"X146 oS 4 UN
201 Z(Al- |20 L— 1*37013 YOKES - 120" S. 00 Y1 30 DI 2( DI H30093/01 H. H30002 8900000037 1UN
[5) 281 ZOAIPFL: L— HEXAGOMNAL NUT 7/8" ANSIB18.2.2  O(N!
201 Z(Al- 2( L— BODY,SEAT, 0(B(3(LI = F37819/04 F37819 8900000 H A
E 281 Z(A!PE2( L———1%37027 BODY S - 1 20" 5. RF RF 0i B(3( DI 2( DI F37819/04 F37819  8300000: LOte de InSpECCIon de Ia COIa’da'
2 201 Z(ArP(2( L———1*37011 SEAT 5-1 20" 5. o St XDIEQM 8900000+
- 5. Probeta General Compras anaa PRUEE. il
- 5: Probeta General PRODUCCION 5(DI I 0500000126 1 UN I
- 5. Probeta General PRODUCCION 50Dl pE
- 5: Probeta General PRODUCCION 5(DI F37856 0500000130, 1 UN

Figura 35. Lote de inspeccion colada.

e Lote de inspeccion de componente: en este caso se crea el lote de inspeccidn para los
requisitos de cada componente
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PP/QM: Monitor de Ejecucion de Calidad

BEER &5 TE & BH | = 9 SRefrescar &5 Crear LI Prueba Previa [ Generar LTy Copiar Resutados % Log

AMPO

Commitment made of steel.

PP: Gestion ampliada de requisitos de calidad - Monitor de ejecucion de Calidad.

Lote de inspeccion del componente.

B Icono Doc.vtas. ftem Esc |Caiidad /MNorma / Cl PR/PC Materil Denominacién COMP_TYPE Desc. C. Colada Lote insp. 1 Lote in| uUT 'wW_ PMI FE
n’a 250000, 10 ZO21 ASTM A995/A995M 30000000047 1*2000240 VAL 0000003_002  VALVE 8900000407, X 1 UN
@ 250000, 10 ZO21 ASTM A194/A194M PR 11100003505 L— HEXAGON _ 0000003_002 NUT
m 250000, 10 Z021 ASTM A995/A995M PR 20000000173 L— 1200025 0000003_001_  BONNET F37819 BQDDDDDZZi 890000003 | 1 UN
@ 250000, 10 Z021 ASTM A194/A194M _ PR 11100016293 L— HEXAGON _ 0000003_002  NUT - =
@ 250000, 10 7021 ASTM A320/320M G, PR 11100020675 —— STUD BOL,, 0000003_001, STUD B, 18 UN
@ 250000, 10 7021 ASTM A182/A182M _ PR 20000000167 L— 1*37005 0000003_001  STEM 1 UN
@ 250000, 10 ZO21 ASTM A194/A194M PR 11100023354 L— HEXAGON _ 0000003_002 NUT 36 UN
@ 250000, 10 Z021 ASTM A320/320M G_. PR 11100004785 L— ESPARRA  0000003_001 STUDB, 2 UN
m 250000, 10 Z021 ASTM A995/A995M  PC 20000000165 L— 1*37008 0000003_000  WEDGE F37856 8900000120 8900000037 1 UN
@ 250000, 10 7021 ASTM A320/320M G, PR 11100015837 L— ESPARRA . 0000003_001, STUDB, 4 UN
h 250000, 10 7021 ASTM A351/A351M 20100027141 L—1*37013 0000003_001,, YOKE H30093 8900000037, 1 UN
@ 250000, 10 7021 ASTM A104/A104M PR 11100013001 L HEXAGON _ 0000003_002 NUT 4 UN
m 250000, 10 ZO21 ASTM A995/A995M 20000000195 L— BODY,SEA_ 0000003_003 BODY A F37819 8900000232 1 UN
m 250000, 10 Z021 ASTM A995/A995M PR 20000000163 L——— 17370_ 0000003_000_ BODY F37819 8900000231 . 8900000037, 1 UN
@ 250000, 10 7021 ASTM A182/A182M _ PC 20000000170 L——— 1%370_ 0000003_000_ SEAT 8900000405, 2 UN
- 51000000010 Probeta General PRUEBA , 0500000106, 1 UN
- 51000000001 Probeta General 0500000126, 1 UN
- 51000000001 Probeta General 0500000130, 1 UN
- 51000000001 Probeta General 0500000130, 1 UN

Figura 36. Lote de inspeccion componente.

Explicado todo esto, comprobaremos el estado del certificado de materiales, en este caso es un
certificado que se agrupa por colada, por lo que nos tendremos que guiar por el lote de
inspeccion de la colada F37819. En la Figura 35. Lote de inspeccién colada. podemos ver
dentro del recuadro rojo el lote de inspeccidn de esa colada (050000012674). Los colores del
analisis quimico y las propiedades mecéanicas aparecen en verde por lo que los resultados estan
introducidos en SAP y deberian ser correctos.

La siguiente transaccion QE51N (entrada de resultados), nos sirve para comprobar cuales han
sido los resultados introducidos en SAP para cada prueba. Para esta transaccion vamos a
necesitar el nimero del lote de inspeccion (050000012674) que encontramos en la anterior

transaccién (ZPP029 _3).

&1 [ Defectos A Grifico de control de calidad

[ Método de inspeccion

Inspector Inicio inspeccién 00,00.0000 00:00:00
+ B Fitro caract. -
~ @ 50000012674 - 51000000001 - F37819 - 500000000498 - Probeta Gener: ™
~ § 3010 CHEMICAL COMPOSITION
~ ) [@ punto Inspeccién 1
e 0101 C
« @ @ o102 Mu
- @ @ o103 81
- @ @oi04p
- & @o1055
- & @ 0106 CR
. 0107 NI
0108 MO
0108 v
- @ @otocy
@ Eoiliw
- @ @ 0112 AL
- & @ 0113 NB
- @ @014
0115 FE
0116 N
0117 CO
- @ 0118 MG
- @ Moiore
P @ 0120 7R
01218
0122 CE VALUE
0123 PREN VALUE
0124 WP VALUE
- 0125 U-FACTOR VALUE
- @; @ 0126 FERRITE VALUE
- @ @ 0127 TEST RESULTS
8 3021 MECHANICAL PROPERTIES - 1.4470
8 3022 MECHANICAL PROPERTIES - 1.4470
]
g

- EN ISO 6892-1 - A - 100

- ENISO 6892-1 - A - 20

3023 MECHANICAL PROPERTIES - 1.4470 - EN ISO 6892-1 - HARDNESS

3024 MECHANICAL PROPERTIES - 1.4470 - EN ISO 6892-1 - LE02 - 10C
=1.4470 - ENISQ 68021 S 1F02 00

Material 51000000001 e ] Lote F37819
Probeta General PRODUCCION -
nim.carac. [3010] 123 1] « | » M) PREN VALUE
Status S Tratamiento conclido  ~ Valoracién | Aceptacién -
Atributo ~ | OrDtosRes ~
Info adic. | posidon [0 =
./ General | suario | Indicador
& EE B =] el B (& romr ] [ wdenles |
Ace... R... S... Nam.car. Campoinfo 3 | Texto breve caracteristi... Especi. Resultzdo Descr.inspec. T.. |1
Kl 104 e 0,000 .. 0,030 B o,0242
i 105 s 0,000 .. 0,015 B o,0070
v 106 @R 21,000 .. 23,000 B 21,7742
5l 107 [ 5,000 .. 6,500 B 58160
5l 108 Mo 2,500 .. 3,500 Bl 27856
v 109 v 0,000 .. 99209990999,0.. [ 0,039
v 110 <t} 0,000 .. 0,500 B 0,2758
i 111 w 0,000 .. 99999999999,0.. B 0,021
i 112 AL 0,000 .. 99999999999,0.. B 0,0041
5l 113 HE 0,000 .. 53909990309,0. (B 0,0149
5l 114 s} 0,000 .. 53999990309,0.. [E] 0,0040
£l 115 FE 0,000 .. 59999999909,0.. [ 68,0200
v 116 N 0,120 .. 0,200 B 0,1985
E 117 0 0,000 .. 99,000 B o,0818
0O Do 118 MG 0,000 .. 99999999999,0 %]
@ Os 119 ] 0,000 .. 99999999999,0.. B 0,0025
Do 120 P 0,000 .. 53999999399,0
O Do 121 B 0,000 .. 53999999399,0
@ Os 122 CE VALUE -09990999099,000 .. 99.. [ 5,4957 &)
@ Os 123 PREN VALUE 34,000 .. 99099900900, ([ 34,1427 8]
M Os 124 WP VALUE 0,000 .. 99999999999,0.. [E 81,9382 3l
M Os 125 U-FACTOR VALUE -99999999999,000 .. 99.. [ 25,8661 &
M Os 126 FERRITE VALUE -99999999999,000 .. 99.. [ 28,5023 g\
M Os 127 TEST RESULTS 0.0 [} OK ACCEPTED

[l Histograma  A#Run chart  EXJHistorial resultados

& Pardmetro de valoracidn

JaPuntos de inspeccion

Figura 37. Transaccion QE51N.

En esta transaccion podemos revisar los datos que los operarios han introducido a la hora de
hacer los anélisis. En el caso del andlisis quimico introducen el resultado de cada componente
como el carbono, manganeso, silicio, molibdeno, cobre... Los datos son correctos en los dos
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andlisis (andlisis quimico y propiedades mecénicas), por lo que hay un error del sistema y a la
hora de enviar los resultados de SAP a ODM, no se envian. El error se traslada al departamento
de IT que se encargara de dar solucion al problema.

Los ex&menes micrograficos y macrograficos (ANEXO D. Informe micrografia.) se realizan
para analizar y evaluar la estructura y las caracteristicas de los materiales. Ambos métodos
proporcionan informacién importante sobre la calidad del material, las propiedades mecénicas
y la presencia de defectos o microestructuras relevantes.

El examen macrogréfico, se lleva a cabo a simple vista o con el uso de lentes de aumento para
observar la superficie del material de manera ampliada. Se centra en caracteristicas visibles a
simple vista o con poca magnificacion, como la forma de la fractura, grietas, inclusiones, zonas
de corrosion, cambios en la coloracion, etc.

El examen microgréfico, también conocido como microscopia metalogréfica, se realiza
utilizando microscopios opticos o electronicos para observar la estructura interna del material
a mayor escala. Para ello, se toma una muestra representativa del material, que luego se prepara
mediante técnicas de corte, pulido y ataque quimico para revelar las microestructuras. Este tipo
de examen permite observar y analizar detalles a nivel microscopico, como la forma y
distribucion de los granos, la presencia de fases distintas, inclusiones, segregaciones, texturas,
y otros aspectos de la estructura cristalina y composicion del material.

W7 Q ?}Z‘\ﬁ _

Figura 38. Imagen examen micrografico.

Los resultados de la microscopia metalografica son fundamentales para entender las
propiedades mecanicas, térmicas y de resistencia a la corrosion de los materiales, asi como para
evaluar su calidad. Segun el uso que desempefie el componente sera aceptado o no. En este
caso como vemos en el certificado (ANEXO D. Informe micrografia.), los resultados son
aceptados.

Siguiendo con la fabricacion, antes de llevar a cabo el mecanizado del cuerpo y la tapa, es
necesario realizar una serie de ensayos en la pieza en bruto. Estos ensayos tienen como objetivo
identificar posibles defectos o irregularidades que puedan afectar la calidad o el rendimiento
del componente final. Los ensayos que se llevan a cabo en este caso incluyen:

1. Prueba visual: Se realiza una inspeccidn visual exhaustiva de la pieza en bruto para
detectar cualquier tipo de defecto visible, como grietas, porosidad, inclusiones o
irregularidades en la superficie.

2. Prueba de liquidos penetrantes: Se aplica un liquido penetrante en la superficie de la
pieza en bruto, que posteriormente es retirado. El liquido penetrante revelard
cualquier fisura o defecto superficial que no sea visible a simple vista, ya que se
filtrard en las areas afectadas y se hard visible al aplicar un revelador.
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Figura 40. Revelador.

Figura 39. Liquido penetrante.

Radiografias: Se utiliza radiografia industrial para obtener imégenes internas de la
pieza en bruto. Estas radiografias permiten detectar defectos internos, como
inclusiones, porosidad, grietas o cualquier otro tipo de irregularidad en la estructura
del material. En este caso se han radiografiado las areas criticas, los radios y
curvaturas de la pieza. En la Figura 41. Radiografias de la tapa. vemos los radios
que se han radiografiado.

Figura 41. Radiografias de la tapa.

Andlisis de defectos: Se realiza un andlisis exhaustivo de los defectos encontrados
durante los ensayos anteriores. Este analisis permite identificar la naturaleza y la
magnitud de los defectos, asi como evaluar su impacto en la calidad y el rendimiento
del componente. Después de este analisis, en el caso de encontrar algin defecto, se
procedera al vaciado de la zonay el después rellenado con soldadura. A continuacion,
se le realizarian de nuevo las inspecciones requeridas como los liquidos penetrantes,
en las zonas reparadas.

Después de realizar los ensayos y asegurarse de que la pieza en bruto cumple con los estandares
de calidad requeridos se procede al mecanizado de los componentes de acuerdo con el plano
establecido (Figura 28. Plano fabricacion cuerpo.). EI mecanizado se lleva a cabo siguiendo
las dimensiones, tolerancias y caracteristicas definidas en el plano. El proceso da como
resultado un cuerpo como el de la Figura 42. Cuerpo de la valvula.

Figura 42. Cuerpo de la valvula.

Una vez que se completa el proceso de mecanizado, los componentes estaran listos para pasar
a las etapas posteriores del proceso de fabricacion, como el ensamblaje, el acabado superficial
y las pruebas finales de calidad.
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En la etapa de soldadura, se procede a unir el anillo al cuerpo de la valvula. La soldadura es un
proceso fundamental para lograr una union solida y duradera entre ambos componentes. Antes
de realizar la soldadura, se deben preparar las superficies de union. Esto implica limpiar y
desengrasar tanto el anillo como el cuerpo de la valvula para asegurar una adecuada adherencia
y eliminar cualquier contaminante que pueda afectar la calidad de la soldadura. El tipo de
soldadura a utilizar dependera de los materiales del anillo y del cuerpo de la valvula, asi como
de las especificaciones del disefio. En este caso se ha utilizado la soldadura TIG (Tungsten
Inert Gas). Una vez completada la soldadura, se realizaran pruebas de penetracion liquida, para
detectar posibles defectos como fisuras, porosidades o falta de penetracidon en la soldadura. En
el ANEXO E. Informe liquidos penetrantes. podemos ver el certificado correspondiente, se
explican los productos utilizados y los tiempos de exposicion, finalmente se expone el resultado
ACEPTADO.

En el siguiente paso del proceso, se lleva a cabo el recubrimiento de Stellite en la superficie
del asiento y del cierre de la valvula. El recubrimiento de Stellite se realiza mediante un proceso
de soldadura conocido como soldadura de Stellite o soldadura por deposicion. En este proceso,
se utiliza un electrodo de Stellite que se funde mediante calor para formar una capa protectora
sobre la superficie del componente de la valvula.

Después de aplicar el recubrimiento, se realizaran pruebas de penetracion liquida para detectar
cualquier defecto o irregularidad, como en la soldadura del asiento al cuerpo. El certificado es
el mismo que el anterior examinado en el Anexo E, con los datos correspondientes. Es
importante seguir los procedimientos y las especificaciones adecuadas durante el
recubrimiento de Stellite para garantizar una aplicacion precisa y uniforme. Asimismo, se
deben cumplir con los estandares de calidad y realizar las pruebas necesarias para asegurar la
integridad y la funcionalidad del recubrimiento.

Se realiza una prueba de aleaciones (PMI: positive material identification), con la que se
comprueba la composicion de las aleaciones de cada componente del pedido. En este caso
segun el ITP (Tabla 1; Etapa 19) se deben realizar esta prueba al cuerpo, tapa, asiento, cierre y
tornilleria. Primero comprobaremos el certificado que nos genera ODM, en la siguiente imagen
podemos ver que ODM nos generara dos certificados diferentes, uno para el cuerpo y la tapa 'y
otro para el asiento, el cierre y la tornilleria.

. : - -
No Defirigo || Faltan Resuttados M soragor M Provesdor valido B Gensrado M Provesdor No véido Bl No Poso Bl Rechazodo Ml Modificaco/Eménso l ¢
Ultimos Resultados: 17/7/2023 7:53:25
Num. Linea Componente Pos. PTC (502 - IDL879) PTC (502 - IDVBOT) RT {504 - IDFB06G) PMI (507 - IDF823) PMI (507 - IDVE23)

O w VALVE [:] T=1, G=0 [: ] T=1, G=1 L:] T=2,G=2 [:] T=1, G=1 L] T=1.G=1 [:]

Figura 43. ODM situacion certificados.

Por los colores vemos que el certificado del cuerpo y la tapa deberia de estar correcto y el del
asiento, cierre y tornilleria no.

Generaremos los certificados. Ver figura 44 y 45.
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INSPECTION REPORT

4500363659 QATARGAS OPERATING COMPANY LIMITI 25000001 _10_PMI_00_D00_Rv3 11
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1

GATE VALVE 150 20 1
Procadure N Measuring Instrument: Insirument Serial MN": Varification Date: Verification Result:
PRO-823 RVS NITON XIT 898 8596

23/06/2023 ACCEPTED

BODY 1 100 i/l ASTM APIS/APISM|

Figura 44. Certificado de aleaciones; cuerpo y tapa.

Analizando el primer certificado (Figura 44. Certificado de aleaciones; cuerpo y tapa.),
podemos ver que nos ha generado las lineas del cuerpo y la tapa, y aunque el resultado esta
aceptado, las lineas estan vacias. Al estar el resultado aceptado, en ODM nos pinta en verde,

sin tener en cuenta los campos de los resultados. Por lo que tendremos que comprobar los datos
gue se han introducido en SAP.
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0025000001 /000010/1
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ASTM ATPA/AIZ4M

0025000001/000010/1

ASTM ATRA/AIZAM

Figura 45. Certificado de aleaciones; asiento, cierre y tornilleria

Por otro lado, podemos ver en el segundo certificado (Figura 45. Certificado de aleaciones;
asiento, cierre y tornilleria) que con el asiento pasa lo mismo, el resultado esta aceptado, pero
no tenemos datos de resultados. El cierre y la tornilleria sin embargo estan incompletos, sin
resultados y sin aceptacion. Por esa razon en ODM nos pinta el certificado en rojo.

Como ejemplo analizaremos el primer certificado. Primero ejecutaremos la transaccion
ZPP029_3, en la que examinaremos que datos estan validados. Vemos que, en los dos casos,
en el cuerpo y la tapa, los resultados estan validados (Figura 46. Transaccion ZPP029_3).
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Figura 46. Transaccion ZPP029_3

Para profundizar analizaremos la siguiente transaccion, QE51N. Con el lote de inspeccion del
componente, en este caso con el lote de inspeccion de la tapa, nos vamos a la transaccion
(Figura 47. Transaccién QE51IN) y comprobamos los resultados. En el apartado de las
aleaciones (PMI) comprobamos que se ha dado el OK al analisis pero no se han introducido
ningun valor, por lo que devemos de reclamar al operario que reliaza estos ensayos que revise
los resultados para asi completarlos. Despues deveremos enviar de nuevo los resultados con
las transacciones ZGD001 y ZGD002, para asi poder regenerar los certificados.

.| Registrar resultados: Resumen caracteristica

&7 [YDefectos  [23Método de inspeccidn &2 Grafico de control de calidad [l Histograma  &FRun chart  E-Historial resultados &y Pardmetro de valoracién 4 Puntos de inspeccidn
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Figura 47. Transaccion QE51IN

El siguente analisis que se realiza es el test de ferrita, es una técnica utilizada para medir la
cantidad de ferrita presente en una aleacion de acero inoxidable o en otros materiales ferrosos.
La ferrita es una fase cristalina de hierro que puede estar presente en ciertas aleaciones y puede
afectar sus propiedades mecanicas y resistencia a la corrosion.

En la produccién de componentes de acero inoxidable u otras aleaciones ferrosas, la cantidad
de ferrita en el material es un pardmetro importante que se debe controlar, en este caso debe de
entrar en interbalo de 35-55%, ya que puede influir en la resistencia, la ductilidad y la
resistencia a la corrosion del componente final. Como podemos comprobar en la Figura 48.
Test de ferrita. los resultados entran dentro del interbalo marcado por el cliente, por lo que el
resultado esta ACEPTADO.

53



ESKOLA

s ekl coes VITORIA-GASTEIZKO A MPO
v INGENIARITZA

ESCUELA POYAM VALVES
Universidad  Euskal Herriko DE INGENIERIA
del Pais Vasco  Unibertsitatea DE VITORIA-GASTEIZ Commitment made of steel

POYAM VALVES FERRITE INSPECTION REPORT

Commitment made of steel —

4500343659 QATARGAS OPERATING COMPANY LIMITI 25000001_10_FTC_00_000_Rv7 11

GATE VALVE 150 20 1

PRO-832BA RYO FERITSCOPE MP30ES 80001232 2023-04-28 ACCEPTED

ASIM AP5/APO5M

BONNET 1 100 11
/ GR4A

377 403 383 4.2 427 A

ASTM APPS/ALPESM

BODY | 100 e =

385 | 405 420 | 455 485 A

Az Accepied  R: Rejected

Remarks

Figura 48. Test de ferrita.

Ahora que todos los analisis requeridos han sido concluidos, y los componenetes han sido
recepcionados de cada proveedor, asi como el cuerpo de AMPO Fundicion, el proceso de
montaje de la valvula puede continuar. Como hemos explicado anteriormente, el montaje debe
hacerse en AMPO Idiazabal. El proceso comienza agrupando todos los componentes en un
cajon, que se diferencia por el numero de pedido. Ese cajon va pasando por las difertes lineas
de montaje, segin el tamafio de la valvula. EI montaje de la valvula se lleva a cabo segun el
plano de conjunto, como hemos analizado en la Figura 21. Plano conjunto. Despues del
montaje un inspector contratado por el cliente, realiza un control dimensional en el cual se
comprueban las dimensiones genereales que se especifican en el plano de conjunto, dicho
control dimensional tambien se certifica (ANEXO F. Certificado visual y dimensional.).

Despues de pasar el control dimensional y la inspeccion final, se procede al pintado y embalaje
de lavalvula. Se somete la valvula a la fuerza o impacto de particulas a alta velocidad, mediante
el uso de aire comprimido. El propésito es la preparacion de las superficies antes de pintar.
Despues de tratar la valvula, se pinta, para ello se cuelga la valvula sobre unos railes para pasar
por un tunel de pintado. Es importante mencionar que el proceso de pintado debe ser llevado a
cabo de manera cuidadosa y utilizando pinturas adecuadas para las condiciones a las que
estaran expuestas las valvulas. La preparacion adecuada de la superficie y la aplicacién correcta
de la pintura son cruciales para evitar posibles problemas en el futuro. El proceso de pintado
es una practica beneficiosa para extender la vida atil de las valvulas y mantener su
funcionamiento 6ptimo, tanto desde una perspectiva funcional como estética. En el ANEXO G.
Certificado de pintura. podemos ver el certificado de pintura, como vemos no esta completado,
puesto que la valvula todabia no se ha pintado.

En el momento de la realizacion de este proyecto la valvula se encuentra a la espera de ser
pintada, por lo que los siguentes crtificados y libros no estaran completados, como por ejemplo
el libro MDR.

A continuacion de ser pintada, la valvula se marca con una chapa identificativa, (Figura 49.
Chapa identificativa.). En ella se resume la informacion de la valvula; como el numero de
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pedido, el tamafio, materiales, la fecha de marcaje... por si en el futuro hay algun problema
con la valvula, poder identificarla.

Figura 49. Chapa identificativa.

Una vez la valvula esta montada y envalada, se procede a crear el libro MDR que se envia a la
vez que la valvula. El proceso de MDR es el siguente:

1)
2)

Comprobar los requisitos con los ESC, para evitar futuras confusiones.

Subir el indice a ODM. Es un paso que se lleva a cabo durante la produccion de la valvula.
Para ello tenemos en ODM una seccion denominada ‘Mis tareas’ (Figura 50. ODM:
Pantalla Mis tareas.).

TAREAS

MR - - o compstacs

MDR INDEX Completata

MDR INDEX.

MR - - e compstacs

Figura 50. ODM: Pantalla Mis tareas.

En esta pantalla, cada miembro del departamento de MDR tiene unas necesidades
documentales que entregar, puede ser el indice, el MDR completo o alguna seccion concreta
del MDR. En la Figura 50. ODM: Pantalla Mis tareas. podemos ver algunos documentos
ya han sido subidos y otros todavia estan pendiente.

3)

4)

5)

6)

Crear el libro y cargar el indice.

En la pantalla ‘MDR’ de ODM, crearemos el libro afiadiendo una pequefia descripcion.
A continuacion, tenemos que meter el indice al programa, para que el programa sepa que
indice debe seguir a la hora de crear el libro. Tenemos diferentes opciones para crear el
indice: meter de uno en uno cada seccion, cargar automaticamente un indice estandar y
después modificarlo o cargar autométicamente desde Excel. En la Figura 30. indice MDR
en ODM. podemos ver el indice de este pedido.

Enlazar los datos y certificados al indice. Debemos de indicar con que documento
queremos enlazar cada seccion del indice. Para ello nos sugiere una lista de documentos,
que son los que se han incluido previamente en el ITP.

Lanzar ficha. La plataforma de SAP no esté directamente enlazada con ODM, por lo que
debemos de ejecutar una transaccion (ZGDO001) con la que se envian los datos de la ficha.

Comprobar que llegan datos a ODM.
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7) Lanzar resultados. Como en el punto 5 debemos ejecutar una transaccion (ZGD002, ver
Figura 32. Transaccion ZGD002.) para enviar los resultados de las pruebas desde SAP a
ODM.

8) Generar los certificados y revisarlos. Desde la bandeja de trabajo (Figura 29. Bandeja de
trabajo ODM.) generamos los certificados y los revisamos, como hemos hecho durante
todo el proyecto, consultado las diferentes pantallas de SAP.

9) Generar el libro. Este es el ultimo paso que debemos realizar, cuando ya tenemos todos
los certificados. En la bandeja de trabajo, tenemos un botén con el que crearemos el libro
completo.

BANDEJA TRABAJO MDR

0w e Tt 611 o o o rzoa o 12

@Coeorlin | [ Gemea?P || 5 Generor carificados ssleccionado:

Figura 51. Bandeja de trabajo MDR, Generar libro.

Este pedido todavia no se ha finalizado por lo que el libro no se puede generar. Y nos
apareceran un error. Por lo que no hemos podido comprobar si el libro se genera bien o
no.

5. Conclusiones

Los objetivos locales del proyecto sirven para conseguir cumplir los objetivos globales, por lo
gue primero se analizaran las conclusiones referentes a los objetivos locales del proyecto, y
después se analizaran las conclusiones globales:

» Se ha llevado a cabo un anélisis exhaustivo del pedido 25000001. Durante este proceso,
se han consultado las pantallas de SAP y ODM, lo cual ha servido como oportunidad de
aprendizaje sobre la utilizacion de estas herramientas. Se detectaron errores en los
certificados generados. Estos errores no solo se identificaron, sino que también se
propusieron soluciones. Aunque las soluciones ya estan identificadas, aln se encuentran
en proceso de resolucion. Todos los fallos detectados, asi como las soluciones propuestas,
han sido debidamente documentados en el manual. Esto facilitara la comprension y el
seguimiento de las incidencias en el futuro.

» A pesar de los esfuerzos, hay tareas que ain estan pendientes. EI proceso completo de la
valvula no ha concluido, lo que significa que ain no se han podido revisar los certificados
de pintura. Esta situacion ha llevado a que el libro MDR no esté completo ni revisado.

Teniendo en cuenta estas conclusiones locales del proyecto, el estado de los obetivos globales
es el siguente:
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» Creacion del Manual de SAP/ODM: Uno de los objetivos globales era la creacion de un
manual que documentara de manera detallada el funcionamiento de las plataformas SAP
y ODM. Este objetivo parece haber sido logrado con éxito. Dado que se ha aprendido a
utilizar estas herramientas y se ha documentado todo en el manual, se ha conseguido un
recurso valioso que servira a futuros usuarios para entender y operar de manera eficiente
en estas plataformas.

» Documentacién del Proceso del Libro MDR: Aunque se ha documentado la mayoria del
proceso relacionado con el libro MDR, aln existe un componente pendiente: la
generacion completa del libro. Si bien la mayoria de los pasos del proceso se han
documentado y, en muchos casos, se han corregido errores, el hecho de que no se haya
completado la generacion final del libro significa que este objetivo global no se ha
alcanzado en su totalidad.

6. Lineas futuras.

Tal y como se ha mencionado en el apartado anterior de conclulsiones, no se a podido llegar a
completar los objetivos locales, con lo que tampoco se ha podido llegar a completar el objetivo
global. Por lo tanto han quedado tareas y objetivos por cumplir. Sabiendo esto, serd necesario
realizar las tareas que se indican a continuacion, para poder conseguir los objetivos:

» Una vez que la valvula a pasado por el proceso de pintura, se debe de comprobar el
certificado (ANEXO G. Certificado de pintura.). En él debemos de fijarnos en los
productos utilizados, puesto que es uno de los puntos débiles en estos certificados.

Para ello, nos ayudaremos de la transaccion ZQMO010 (Actualizaciéon datos gestion
productos). En ella podemos comprobar si la fecha de validez de los productos coinciden
con la fecha de pintado.

SAP

F&l =m0 E) S =)&) Elé J& Jal)m

B Centro IdPrueba TxtBrvPr. | Chve Descripcidn de la Clave Zonalnsp CoatPro . Colo. | Vdlido de ValDe Fin de validez |ValHasta  valor
11001[=] 503 MT PARTICLESPRODUCTBATCHNUMBER. PARTICLES PRODUCT BATCH NUMBER 01.01.2020 00:00:00 01.01.2023 |00:00:00 C232606734
1001 503 MT PARTICLESPRODUCTBATCHNUMBER PARTICLES PRODUCT BATCH HUML 01.01.2023  00:00:00  31.12.0000 23:50:50 (232606734
1001 502 PT CLEANINGPRODUCTBATCHNUMBER CLEANING PRODUCT BATCH NUM 18.10.2022  00:00:00 01.01.2023  23:5%:59  AINHOA
1001 502 PT CLEANINGPRODUCTBATCHNUMBER CLEANING PRODUCT BATCH NUM 2 01.07.2021  00:00:00 31.12.2021 23:5%:59  AAAAALLL
1001 502 PT CLEANINGPRODUCTBATCHNUMBER CLEANING PRODUCT BATCH HUM3 01.01.2022  00:00:00 28.02.2022  23:5%:59  28FEHGAKSS
1001 502 PT CLEANINGPRODUCTBATCHNUMBER CLEANING PRODUCT BATCH NUM4 01.03.2022  00:00:00 01.01.2023 |23:59:59 3LOFT7486,
1001 502 PT DEVELOPERPRODUCTBATCHNUMBER DEVELOPER PRODUCT BATCH NUM 01.05.2021 00:00:00 31.08.2021 [23:59:59  Z9YBWEVT
1001 502 PT DEVELOPERPRODUCTBATCHNUMBER DEVELOPER PRODUCT BATCH NUM2 01.09.2021 00:00:00 31.12.2021 |23:59:59 F36EBIUSRT
1001 502 PT DEVELOPERPRODUCTBATCHNUMBER DEVELOPER PRODUCT BATCH NUM3 01.01.2022 00:00:00 28.02.2022 |23:59:59 IFG6EB9B36G
1001 502 PT DEVELOPERPRODUCTBATCHNUMBER DEVELOPER PRODUCT BATCH NUM4 01.03.2022  00:00:00 01.01.2023 |23:59:59 BD73913DK4
1001 502 PT ELIMINATORPRODUCTBATCHNUMBER ELIMINATOR PRODUCT BATCH NUM 01.04.2021  00:00:00  30.08.2021  23:5%:59  G45RFTE78
1001 502 PT ELIMINATORPRODUCTBATCHNUMBER ELIMINATOR PRODUCT BATCH NUM2 01.10.2021  00:00:00 31.12.2021 23:5%:50  34051Y86P
1001 502 PT ELIMINATORPRODUCTBATCHNUMBER ELIMINATOR PRODUCT BATCH NUM3 01.01.2022  00:00:00  28.02.2022  23:5%:59  KF486HTD3
1001 502 PT ELIMINATORPRODUCTBATCHNUMBER ELIMINATOR PRODUCT BATCH NUM4 01.03.2022  00:00:00 01.01.2023  23:5%:59  84HGFALDS,
1001 502 PT PENETRANTPRODUCTBATCHNUMBER PENETRANT PRODUCT BATCH NUM 01.06.2021  00:00:00 31.10.2021 23:59:59 PR33B654AD
1001 502 PT PENETRANTPRODUCTBATCHNUMBER PENETRANT PRODUCT BATCH NUM2 01.11.2021 00:00:00 31.12.2021 |23:59:59 GPOS59784
1001 502 PT PENETRANTPRODUCTBATCHNUMBER PENETRANT PRODUCT BATCH NUM3 01.01.2022 00:00:00 28.02.2022 |23:59:59  4973BGDA4,
1001 502 PT PENETRANTPRODUCTBATCHNUMBER PENETRANT PRODUCT BATCH NUM4 01.03.2022 00:00:00 01.01.2023 |23:59:59 FI7DS6N72
1001 502 PT CLEANINGPRODUCTBATCHNUMBER CLEANING PRODUCT BATCH NUMS 01.01.2023 00:00:00 31.12.9999  23:59:59
1001 502 PT ELIMINATORPRODUCTBATCHNUMBER ELIMINATOR PRODUCT BATCH NUMS 01.01.2023 00:00:00 31.12.9999  23:58:59
1001 502 PT DEVELOPERPRODUCTBATCHNUMBER DEVELOPER PRODUCT BATCH NUMS 01.04.2023  00:00:00 31.12.9999  23:5%:59 (232590109
1001 502 PT PENETRANTPRODUCTBATCHNUMBER PENETRANT PRODUCT BATCH NUMS 032.01.2023  00:00:00 31.12.9000 23:5%:59 (232577750

Figura 52. Transaccion ZQMO010.

En la imagen anterior podemos ver los difentes productos utilizados para la limpieza y
pintado de la valvula, y sucesivamente las fechas de calucidad. Una fecha de validez que
muestra "9999" es una convencion dentro de la transaccion ZQMO010 para indicar que un
producto no tiene una fecha de vencimiento determinada o que todavia esta en uso, como
pasa en los ultimos productos.

» El paso final es la creacion del libro MDR. Es esencial completarlo y asegurarse de que
todos los certificados estén dispuestos en orden conforme al indice y separados
adecuadamente. Esta etapa es critica porque estamos revisando el MDR definitivo que se
enviara al cliente. En la actualidad, el software ODM ha simplificado enormemente este
proceso, permitiendo una generacion automatica del libro. Sin embargo, es esencial
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recordar que en tiempos anteriores, la compilacion del MDR era una tarea que demandaba
un esfuerzo manual considerable, realizdndose ya sea en formato fisico o digital. Este
avance tecnoldgico ha representado, por tanto, un cambio notable y beneficioso en la
manera en que llevamos a cabo este procedimiento.

En el , podemos ver como se deberia estructurar un liboro MDR. Debe constar de una
portada, estandar para todos los pedidos en la que se deben indicar el numero de pedido,
el nombre de cliente y la fecha de creacion del libro. Seguido por el listado de ITEMs del
pedido, en el se muestra un resumen de las valvulas del pedido, como podemos ver en la
siguente imagen.

ExIE

@ AMPO LIST OF ITEMS o

POYAM VALVES

Commitment made of steel

4500363659 QATARGAS OPERATING COMPANY LIMITED

N N e N N
0 1 GATE 150 Lbs 20"

1 PBIL-0D00YG

Figura 53. Listado de ITEMs.

La siguente seccion del libro debe de ser el indice, anteriormente se crea y se acuerda con
el cliente la estructura del mismo. Es la estructura con la que se crea el libro. Con cada
apartado del indice se creara una seccion, que precedera a cada certificado.

Por otro lado, queda pendiente también analizar los errores surgidos durante el proyecto.

» Una vez que el equipo de IT haya implementado y confirmado la solucién al problema
con el certificado de materiales, procedemos a verificar la integridad y exactitud del
certificado. Esta accion es crucial para garantizar que todos los datos y especificaciones
reflejados en el certificado sean precisos.

» Queda pendiente tambien revisar el certificado de aleaciones, cuando el operario rellene
los campos que faltan, debemos ejecutar de nuevo las transacciones ZGD001 y ZGD002.
A continuacion revisaremos los certificados.

Una vez revisados estos puntos, es esencial que cualquier error o fallo detectado se documente
adecuadamente para garantizar que los usuarios tengan una experiencia fluida y sin problemas
al usar el manual.

7. Presupuesto.

Para la realizacion de este proyecto, solo se han realizado como gasto diecto las horas
invertidas. Incluiremos tambien el gasto que ha supuesto el propio software de SAP pasa la
empresa. Desglosaremos los costes de la siguente manera:

1. Horas invertidas:
e Numero de horas trabajadas por cada empleado o miembro del equipo.
e Tarifa por hora de cada empleado o miembro del equipo.
e Costo total de horas = NUumero de horas x Tarifa por hora.
2. Costo del software SAP:
e Licenciainicial: Costo de adquirir el software o licencia para usar SAP.
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Mantenimiento o suscripcién: Muchos programas como SAP requieren pagos
periddicos (anuales, mensuales) para mantenimiento, actualizaciones, soporte,
etc. El costo del mantenimiento

Capacitacion o formacion: Si hubo costos asociados con la capacitacion del
equipo para usar SAP, eso podria incluirse aqui.

Costos adicionales: Otros costos que podrian surgir, como implementacion,
personalizacién o integraciones especificas.

Costo total de SAP = Licencia inicial + Mantenimiento/suscripcion +
Capacitacion/formacién + Costos adicionales.

3. Costo total del proyecto:

Costo total del proyecto = Costo total de horas + Costo total de SAP.

Tabla 4. Presupuesto.

Mumero de horas (h) 350
Horas  |Tarifa por hora (£/h) 15
COSTO TOTAL DE HORAS (£) 5250
Licencias (€) 5.000
Licencia (€/licencia) 5.000
n? de licencias 1
SAP Mantenimiento (%25 de la licencia) 1250
Formacian (€) 3.000.000
Costos adicionales (€) 2.000.000
COSTO TOTAL SAP (€] 5.006.250
TOTAL (€) 5.011.500
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ANEXO A. Ejemplo ITP.

INSPECTION AND TEST PLAN

CUSTOMER PURCHASE ORDER N° ‘ MATERIAL TYPE ITEM N° AMPO ITP N°

Acgep?ance Procedure REV. Vi AMPO Customer Customer RENEE
Criteria Document

Stage Description Standard

PRE-MANUFACTURING AS PER
1 MEETING CUSTOMER ORDER PIM H1 H1 H1
SPECIFICATION REVIEW

DOCUMENTATION
REVIEW:

WELDING PROCEDURES
(WPS/PQR)

2 ‘NDT PROCEDURES AS PER
-TESTING PROCEDURES
-DRAWINGS

-PAINTING PROCEDURE
-ETC.

PERSONNEL
QUALIFICATION:
-WELDERS Personnel
QUALIFICATION qualification
-NDT OPERATORS
QUALLIFICATION

Welding
Procedures, NDE
Procedures, Test
ORDER Procedures,
Drawings, Painting
Procedures. ..

H1 R1

Chemical Composition:
4 -BODY PREN > 34 MTC Certificate H1 R1 R1
-BONNET

Mechanical Properties:
5 -BODY -28 HRC MTC Certificate H1 R1 R1
-BONNET

. AVG
Impact Test: VALUE 48 -
6 -BODY ASTM A370 MIN VALUE MTC Certificate H1 R1 R1
-BONNET

36
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Sample Ferrite Content:
7 -BODY ASTM E562 35% - 55% % MTC Certificate H1 R1 R1
-BONNET
ACCEPTANCE
CRITERIA:
Micrographic & INTERMETALLIC
Macrographic Examination: AS PER Microstructure PHASES OR
8 -BODY ASTM B407 REMARKS Report H1 R1 R1 PRECIPITATES
-BONNET ARE ALLOWED UP
TO A MAX. OF
0.05%
Material Test Certificates:
-BODY
ONNET B-R-B00-1360-133
9 PARA. 10.8 BF-S- EN 10204 3.1 MTC Certificate H1 R1 R1
“WEDGE B00-1520-009
-STEM
-STUD BOLT
-NUT
g/lljsgia:IAlgsggctlon -WHOLE ASME V
10 _BODY BF-S-B00-1520-004 MSS SP-55 PRO-8002 RV1 VT Report H1 R1 R1
BONNET PARA. 6.5
Dye Penetrant Test -
. ASTM E-165
11 WHOLE SURFACES: BF-S-B00-1520-004 ASME PRO-8003 RV1 PT Report H1 R1 R1
-BODY PARA. 5.6 B16.34
-BONNET e
Radiographic Test - ASME B16.34
CRITICAL AREAS: BF-S-B00-1520-004 ASME
12 _BODY PARA. 5.6 BE-S- B16.34 PRO-8009 RV1 RT Report H1 R1 R1
-BONNET B00-1520-024
Defect Identification &
Analysis ASME I1X .
13 -BODY BF-S-B00-1520-005 PRO-801 RV3 Welding Map H1 R1 R1
-BONNET
14 MACHINING AS PER DRW GA drawing
Seat ring welding: ASME IX )
15 -BODY BF-S-B00-1520-005 PSA-24B-TIG RV5 Welding Map H1 R1 R1
-BONNET
Dye Penetrant Test - SEAT
gggvaLDING: ASME V ASME VIII
16 -BODY ASSEMBLY E;ﬁ;\BgO(;lSZO—OM R'I:\é.Ell,\lDlx o PRO-8004 RV1 PT Report H1 R1 R1
-SEAT RING T
-SEAT
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Stellite overlay:
17 -SEAT Qlf-'\gFBIO)(()JSZO-OOS PSPA-13 RV2 Welding Map H1 R1 R1
-WEDGE
18 SEAT BF-S-B00-1520-004 DIV.1, PRO-8004 RV1 PT Report H1 R1 R1
-WEDGE PARA. 5.6 APPENDIX 8
Positive Material
Identification -
COMPONENT BASE
MATERIAL:
19 “BODY BF-S-B00-1520-007 PRO-823 RV5 PMI Report H1 w2 R1
-BONNET P
-SEAT
-WEDGE
-STUD BOLT
-NUT
Ferrite Test on Production MIN. 3 LOCATIONS
Component - COMPONENT 35-55% FE INCL. THE
20 BASE MATERIAL: BF-S-B00-1520-024 35- 5500/ PRO-832BA RVO Ferrite report H1 R1 R1 HEAVIEST AND
-BODY ° THE THINNEST
-BONNET SECTION
21 ASSEMBLING AS PER DRW GA DRAWING
Dimensional Control - MAIN . .
22 DIMENSIONS: E;@:"SB‘;O'BGO'ZB E(‘)mgf'g';a'on H1 R1 RL
-VALVE - P
Hydrostatic Back Seat Test: API 598 PRO-
23 VALVE AP 598 -1,00 Hours 8000API598_S RVO FAT Report H1 w2 R1
Hydrostatic Seat Test: API 598 PRO-
24 VALVE API| 598 -2,00Hours 8000API598_S RVO FAT Report H1 w2 R1
Hydrostatic Shell Test: API 598 PRO-
25 VALVE AP 598 5,00 Hours 8000API598_S RVO FAT Report H1 w1 W2
Low Pressure Gas Seat Test: API 598: PRO-
6| VALVE -2,00 Hours go00APIsgg s | RVO FAT Report H2 w2 R1
Operational / Functional PRO-
27 Test: API 598 - Hours RVO FAT Report H1 w1 R1
VALVE 8000API598_S
Lo BF-S-B00-136B-
28 Blasting: 134 BF-S-B00- 6R - WHITE PRO-826BA RVO Painting Report H1 w2 RL
-VALVE RAL 9010
13A0-004
) ] BF-S-B00-136B-
29 Blasting test: 134 BF-S-B00- 6R - WHITE PRO-826BA RVO Painting Report HL w2 R1
-VALVE 13A0-004 RAL 9010
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.._ BF-S-B00-136B-
30 Painting: 134 BF-S-B00- 6R - WHITE PRO-826BA RVO Painting Report H1 W2 RL
-VALVE RAL 9010
13A0-004
- _ BF-S-B00-136B-
31|  Rainting Test: 134 BF-S-B00- 6R - WHITE PRO-826BA RVO Painting Report H1 w2 R1
-VALVE RAL 9010
13A0-004
Marking Requirements: MSS SP-25
32 -BODY BF-S-B00-136B- H1 w2 R1
-VALVE 134
oacking: BF-5-B00-1400-109
33 AL Ve B-R-B00-1360-133 PRO-80150 RVO H1 w2 R1
PARA. 10.3
Visual &
FINAL DIMENSIONAL & Isual &
34 VISUAL INSPECTION AS PER DRW Dimensional H1 R1 R1
Report
INSPECTION RELEASE AS PER
35 NOTE ORDER IRN H1 H1 R1
MANUFACTURING DATA AS PER
36 REPORT (M.D.R.) ORDER MDR Book H1 R1 R1
CUSTOMER
LEGEND ‘ AMPO APPROVED APPROVED
W = WITNESS POINT (W2 = 10%)
H1= 100%
M = MONITORING
N/A = NOT APPLICABLE

NOTES

H: HOLD POINT - A formally designated point in a manufacturing assembly or other deliverables development process at which inspection or examination is required before further work can be performed. Supplier shall provide contractor
a written notice prior to reaching a Hold Point. Manufacturing, assembly or other deliverables development process activity shall not proceed at a Hold point without written waiver from contractor.

W: WITNESS POINT - A designated point during the execution of the PO requiring the Supplier to provide advanced written notice of the event. Supplier shall provide a written notice prior to the witness point; witness point participation
is an option of contractor.

R: REVIEW - A designated point where contractor designee or their representative will review records of the activity in a timely manner.

M: MONITORING - Verification monitoring encompasses on going review, surveillance and other related activities focused on verification of compliance with accepted supplier ITP

N/A: NOT APPLICABLE
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ANEXO B. Ejemplo Ficha de lanzamiento.

Ficha de lanzamiento, o
- LANTZAM E N D U_O RRIA DOKUMENTUA: DOC-201 Rev: 1 Oferta: 21-1077-0
pedido de SPYRO. DATA: 1700622 1[4  ORRIA
BER. (
PEDIDU ERREF. BEZEROA Q193 BERRIKUSIA/ONARTUA SINADURA ORRIA ZK.
4500351845 QATARGAS OPERATING COMF | ENTREGA-DATAQ5/01/22 SAT 1 |71722
PROIEKTUA BARZAN HARRERA-DATA:17/06/22
PRODUKZIOKO BALBULAK |
ITEM (ITEM BZ.| SINBOLOA MATERIALA |GUARNIZIOA| ZENB.| Ex AA| Ex AB| LP/PM | Tipo RX | PCR| FUG|OPERACION FALLO NOTAS F. ENTR|
1 oooo1 B.3.2"X1 14/2"14AC CFam 316 1 RF RF 1 65 1 PALANCA =32/22 item 1 |
| ITEM | Extremo AA Detalle Longitud Carrete Extremo AB Detalle Longitud Carrete
| 1 RF 125 AARH RF 125 AARH
PAGOS ANTICIPADOS FACTURACION Y ENVIO
% | HITOS CUANDO [ForRMA FECHA APROX|| CONTACTO | DIRECCION | E-mai DIRIGIDO A | DESTING MERCANCIA | DESTINO FINAL |Forma EnviO | 0TROS
100| INVOICE 45 ‘ ‘ ‘ EXW - POYAM ‘ ‘
DISEINUA
NORMAS MATERIALES
ITEMS DISENC |BRIDAS | DISTANCIA CARAS |[EXTREMOS |RAYADO ASIENTOS | HUSILLOS | TUERCA HUS| TORNILLERIA JUNTAS EMPAQUETADO
1 B1824 B 165 B.16.10 KEL-F 316 58 ASTM A320 BEM CLASE GRAFOIL
2IASTM A194 GrEMA
OHARRAK
ITEMS COLLAR | SOLDADAA | BELLEVILES | POS.RC/PALANCA |FLECHA MARC VENT DIR FLECHA POS.MOTOR|INDICADOR | MATERIAL304 |DRENAJES BY_PASS 'Jrsracuc
1 s 1 Lado s STANDAR | s AAR DIR. FLUJO | | B
ITEMS | esteLuTano | EsPEciFicaciones  [D.T1] D.TE[oTP.| TApertura  [T.cierre [oTros
1 | | o| 0 ol | =32/22 item 1
KALITATEA
PINTURA RADIOGRAFIAS CARRETES FUNDICION LAMINADOS TORNILLERIA ACTUADORES TAPON NPT | oTROS
RG-§-00-13A0-004 RevE | With RT -32122
Specification for
Painting
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pedido de SAP.

A AMPO

Order Positions

CUSTOMER. > AMPO ORDER. / REF. ORDER. / PROJECT

QATARGAS OPERATING COMPANY LIMITED
0025000001 / 4500363659 / BARZAN ONSHORE PROJE

Material reqs. Testing reqs.

Release Sheet
Doc. structure Design | Design 2

REFERENCE ORDER PROJECT

4500363659 BARZAN ONSHORE PROJE

CUSTOMER FINAL CUSTOMER

QATARGAS OPERATING COMPANY LIMITED

CUST. DELIVERY DATE CUST. REF. DATE PROJECT MANAGER
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POYAM VALVES

Commitment made of steel

A AMPO Release Sheet 0025000001
Order Positions Material reqs. Testing reqs. Doc. structure Design | Design 2 Observations
POSITION CUSTOMER. MATERIAL COD DESCRIPTION VALVE TYPE QUALITY TRIM QUANTITY UM ESCENARY TAG COMPTYPE SIZ
POSITION
000010 1 000000030000000047  1*2000240 VALVE S -1 20" S.RFRF GATE ASTM A995/A995M GR4A 531803 1 UN ZO021 P8IL-000YG VALVE 20.
000020 000000052000000043  Special quality requirements 1 UN
000030 000000052000000033 Modelos (no facturable) 1 UN
000040 000000052000000055 Macho_3D 1 UN
Requirements Critical components
Eequirement Assembling Bolting End Foundry Machining Material Pup Pieces Trim Welding POSITION Comp tvpe Comp type descrip
POSITION  Idiazabal INDIA CHINA INDIA CHINA INDIA CHINA INDIA CHINA #INDIA CHINA INDIA CHINA #INDIA CHINA #INDIA CHINA #INDIA cod : i
000010 no no ves ves  yes ves  yes ves  yes yes  yes ves  yes ves  yes yes  yes ves 000010
000020 no no ves ves  yes ves  yes ves  yes yes  yes ves  yes yes  ves yes  yes ves 000020
000030 no no ves ves  yes ves  yes ves  yes yes  yes ves  yes yes  ves yes  yes ves —
000030
000040 no no ves Ves  yes yes  yes yes  yes ves  yes yes  yes ves  yes ves  yes ves 000040
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ESCUELA POYAM VALVES
Universidad ~ Euskal Herriko DE INGENIERIA
del Pas Vasco  Unibertsitatea DE VITORIA-GASTEIZ Commitment made of steel

ANEXO C. Certificado de materiales.

@ AMPO INSPECTION CERTIFICATE 3.1

FOUNDRY
Commitmeant rmodae of steal

D = &= (rice Y

CATARGAS OPERATING COMPANY L 25000001 _I0_MC_FAFRI%_Rvld 1§2
HEAT HUMEER MATERLAL EDITION CERTIFICATE TYPE DATE
Farae ASTAA ADFSI APPSR GRAA ER 10204 3.1 230315

FaFa1%/03 1= 20002 56 BORMMET 5. 120" 5. s

Fa7@19,/04 1437007 BODY 5- 1 20" 5. RF RF |

CHEMICAL ANALYSIS %

Farg1y 34,14

Hmm

HEAT TREATMEMT
SOLUTION ANMEALIMG 1140°C WATER COOL | 2 HOURS MINIMUM.
WAPALCT TEST Taat Mathod Standard: 4570 4370

PERFORMED AMD EVALUATED: SUPPLIER REPRESENTATIVE: CUSTOMER REPRESENTATIVE:
Meame: Hame: Marme:
Diate: 1503/ 2023 Daafe: 15/03/2023 Dicate:
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N e INSPECTION CERTIFICATE 3.1

Commitment mode of shaal #

GATARGAS OPERATING COMPANY L 2S000001_10_ME_FI7B19_Rvl4 22
HEAT MUMBER MATERIAL w CERTIFICATE TYPE DATE
FA7R19 ASTMA ADBS/AFREM CRAA BN 10004 3.1 W31 5

HARDNESS TEST
_“““m
----

Farg1?
OTHER TESTS
[ | TeMebodSondod [Mogukcoion | Rek | TethapotN' | Remas |

ACCEPTAMCE CHTERA-
5000000 _10_MIC_F3¥ BTERPETALL PHASES OF
mm e £ ] Rty 219_RA PREECIFTATES ARE ALLOASTED
UF TO A A OF 0.05%
REMARKS
FERFORMED AMD EVALUATED: SUPFLIER REPRESENTATIVE: CUSTOMER REFRESEMTATIVE:
Nammea: MNare: M
Date: 15/03,/2023 Date: 15,/03,/2023 Diesha:
IS E—
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ANEXO D. Informe micrografia.

@ AMPO MICROGRAPHIC EXAMINATION REPORT

FOUNDRY

Commirment made of steel

4500363659 QATARGAS OPERATING COMPANY UMITED 25000001 _10_MIC_FA7819_RvE A
CII» O et oo
Fi7a19 ASTM AP95/A995M GRAA ASTM E407

Magnificotion: 200X / Ferrde Conlent : 28, 50%

PERFORMED AND EVALUATED: SUPPLIER REPRESENTATIVE: CUSTOMER REPRESENTANVE:
Gawc Qawe

Name: Name: Name:

Date: 15/03/2023 Date: 15/03/2023 Date:
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Commitment made of steel

ANEXO E. Informe liquidos penetrantes.

POYAM VALVES
Commitment made of shesl
CZED L
4500383459 QATARGAS OPERATIMNG COMPANY LIMITI 25000001 _10_FTC_29_000_RwD 1r1
. G O CO»
GATE VALVE 150 r 1 1
TAG 1: TAG 2:
FAI1L-D00YG
QT FIECE NAME: MATERIAL:
1 BODHY SEAT, ASTM ATRSFARTSM GRAA
TEST METHOD STAMDARD: ACCEPTANCE STANDARD: FROCEDURE N*:
ASME W AZMAE I ONV.1, APFERDI B PRO-B004 BW1
INSFECTION AREA: SURFACE CONDITION:
SEAT FING WELDHMNG WELDED
TESTING TYPE: TEST TEMPERATURE:
SOLVENT REMOWABLE PEMETRAMT (B3) LESS THAM 38°C
Previous Cleaning: A TEF Bahch N
Pendrant: CRHECAMOE 240 Balch N= C2372577750
Elimimatar: WATER Bafch N*
Developer: CHECAMOR LOF Bahch N C232570107
APFLICATION:
Drying Time [Cleaning Agenf): 10 i
Penelrafing Time: 10. 30 it
Drying Time [ERminafar]: 10 it
I:Er\ei-upulng Time: 10 30 mir
RESULTS
Mo rebevant indicotions. ACCEPTED
REMARKS:
PERFORMED AND EVALUATED: SUFPLIER REFRESENTATIVE: CUSTOMER REPRESEMTATIVE:
B
Mame: Marme: Name:
Diafe: 23/06/2023 Dighes: 23/06,/2023 Dafe:
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Commitment made of steel

ANEXO F. Certificado visual y dimensional.

A AMPO

Vi vanc  VISUAL & DIMENSIONAL CERTIFICATE

Commitment made of steal

L [DOCUMENT I |

4500643459 QATARGAS OFERATING COMPANY LINITI 25000001 _000_CWD:_000_RvZ (|

AMPO POYAM VALVES CERTIFY THAT:

Aher perfarming the visval and dimensional tests an the valves corresponding to the indicated order reference
number, the results showed that the octual measurements were in line with those indicoted on the drowings

PERFORMED AND EVALUATED: SUPPLIER REFRESEMTATIVE: CUSTOMER REPRESEMTATIVE:
HMW QMW
MName: Test Signature DE_000 Marme: Ainhea Lizarralde MName:
Dafe: 18/07/2023 Dnbe 18/07 f 30023 Dafe:
————— ——
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Commitment made of steel

ANEXO G. Certificado de pintura.

A AMPO

POYAM VALVES
Commitmant made ol shasl

PAINTING INSPECTION REPORT

CUSTOMER

4500362559 QATARGAS CPERATING COMPANY LIMITED DRAFT_25000001_10_PIR_00 000 Bv 12
VALVE TYFE CLASS m ITEM. VALVE QTY
GATE VALVE 150 e 1 1

LIST OF VALVES

alve J=ral Number

Tag 1 Tog 2

SURFACE PREFARATION

Suriogce Profile [) TERTEX TAPE (1O 8501-3) Min. — Max, 30-75

1l Painfing Baich
Pre-Blosting 3wioce Preparation Painfing Baich
Cleaning Degres= 33PC-3P1 Puainfing Gaich
. PANNG
Fnina c"’::'“ Frosest Coat T Product BafchB | Final Colour oA
| |
Painfing Satch "‘P':;E'“d J'Wﬂ:gec [;Tvml ﬂw;s:g:; :um! Mﬂ;ﬂzc[::rlwm]
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ANEXO H. Ejemplo libro MDR

AMPO HEADQUARTERS

KATEA AUZOA Z/G

20213 IDIAZABAL (GIPUZKOA) - SPAIN
TEL: +34 943 188 000

FAX: +34 943 188 130
ampo@ampo.com

Www.ampo.com

O AMPO

POYAM VALVES

Commitment made of steel

MANUFACTURING
DATA RECORD
BOOK

CUSTOMER : MRC GLOBAL (US) INC.
ORDER NO. : C0649932839D1
AMPO REFERENCE : 710/22

DATE - 17/03/2023

A AMPO

POYAM VALVES

Commitment made of steel

A AMPO

POYAM VALVES

Commiment mode of el

LIST OF ITEMS

MRC GLOBAL (US) INC. - C0449932839D1

WEM  CUENTITEM DescuPToN ar us CERTIFICATE NO,
' ' CHECK VALVES 400183, 3. LCC. R 1 220710001

O AMPO

POYAM VALVES

INDEX

| Description Section ":mﬁ
Inspection Release Cerfificate / inspection Waiver A N/A
l_)evl(}ﬂom & Concessions B N/A
Material Certificates and Material Test Reports C_

Cerfificate of compliance for tabricated ifems D

‘{lel-{ng Records | - N/A i
Welder and Welding Operator Records F N/A

Non Destructive Testing Records 3

Report on Repairs " H N/A

Heat Treatment Records |1 |seesectont |
Dimensional and folerance records J

&n Conformance Reporls o K NI;‘
Pressure Test Records 3 |
Mechanical Gv\q Performance Test Records M N/A
i{:lﬁ:nl Certificates and Reports N N/A

rificats d Reports o N/A

Nameplate or Stamping P

Drawings and Data Sheels and inspection and test plan (ITPS) Q

Miscellaneous Certifications, Reports and Records [ R

List of Parts of Reaquiing Statutory ¢ s NI
Statutory Approval Documents for Cranes, Hosfs and Lifls T NIA
Documentation for Pressure Vessel and Heat Exchangers u | NA |
|Fire Safe certificate v

A AMPO

POYAM VALVES
Correntercai ol Gach

C.- MATERIAL CERTIFICATES AND MATERIAL TEST REPORT
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A AMPO

POYAM VALVES

Commitment made of steel

MATERIAL CERTIFICATES

OYAM E! IDENTIFICACION Y TRAZABILIDAD Docume
wament Mook IDENTIFICATION AND TRACEABILITY Date: 0141112022 Page: 1/
Crclr " Curome Wem: |t | Dak
= .
Reterence: Payam Reference:
. — -
‘
- HEATMo, | Rx |HEATMD.| Rx |HMEATNO.| Rx R IDENTIFICATION Mo TAG TAGZ
‘ 1
IDENTIFICACION AND TRACEABILITY
REMARKS. | SUPPLIER REFRESENTATIVE
|
@ AMPO
G = IDIAZABAL (Gipuzkoa) - (Spain)
A AMPO " ‘
CERTIFICADO DE RECEPCION EN 10204:2004- 3,

Customer. . Test n®.

Chente: POYAM NedeTest 212045

Otras especificaciones: MSS-SP-55: OK

Tenall st i ASTMAITO e sitancia: ASTM A-370 Charpy V notch

Heat Heat Code | Number of Pieces tom = |

| _Ndocolada | Ciave Colada | Nim. do Piezas | Denominacicn
| 28576 1 CUERPORK3.3"1JS

Mechanical Properties - Propiedades Mecanicas

[ ostye |V Tole s6erci Eongaton [Ama redctr] sl | impscVaios flergssiod  ce
yohioat | Limi cbsico | Resstonca | Ewngacion| Esiceion | awiness|  Resilencis e
Nz | i vaceon | % b 3
02% | 1% | Nem2 ! g | . |
[ s %7 s
| Wn o a5 z | = ® =
wse | 401 | s | 2 | e | &8 B 46 50 4 04
oD (2794 s4 | 3024 | sem2 | 10 0 w3 46 an
L | | |
Chemical analysis % - Andlisis quimico %
[ [ c[wm]| s p|s [o|m]|mw]v]o
e st
Max, 0250 120 | 0,600 | 0040 | 0045 | 0500 | 000 | 0200 | 0030 | 0300
|

20676 | 0183 | 0930 | 0437 | 0,016 | 0,000 [ 0236 | 0205 | 0022 0005 | 0017
‘ o0 | 0183 | 0933 [ 0372 | 0011 | 0011 | 0080 | 0221 | 0018| 0,005 | 003

Hoat reatment - Tratamsnto Wmico,

Remarcs - Observacionss:

QUALITY CONTROL
7 3 CONJROUDE CALIDAD

. Fellerid

under cooP

The above matersl has boan scaned and found fee from 13 Uty oo
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POYAM VALVES

Commitment made of steel

A AMPO
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POYAM VALVES

Commitment made of steel

DYE PENETRANT LIQUID INSPECTION REPORT

INFORME DE INSPECCION POR LIQUIDOS PENETRA!  Document: 220710001

DYE PENETRANT LIQUID INSPECTION REPORT Page 1/1
Pedidon ] der o, [ Chonte  Cusomer Poncién e
cossssazEsED MRC GLOBAL 15] NG .
Cont. / Gty. Denominocion pieza / Flece name: | Materal / Materict

iveas de inspeccién / Inspection

i o superticia / Surfoce concifon:
SEAT RING WELDING &)

[0 0e Ensayo  Tosling Type: SOLVENT REMGOVABLE PENETRANT (B3]

Temperatura Ensayo / Tes! Temperoture: 20

Lofle N/ Barch No.: 000054900
Lofe N*/ Bafch No.: 0700052831

Impiozo Previ
Penetiante | Penvont

oo Emgtor. ARDROR 3935 Lorere  Boten No-: pooosaraD
Revbiocor | Doveoper: ARDROX9DIB (S e e proossest
At T Apication:
o iy 10K
s Socad (Agate Limpezo /Dy i [Clearing Agen: . i
Tiempo Secado (Eminadcr] / Drying Tme (Eminaor oy
Tiempo Revelodo veloping Tim 0% -

Resullodos | Resuls
No hay Indicaciones relevantes f No relevant ndications
Gbienacionos | Remans: —

PERFORMED AND EVALUATED SUPPLIER REPRESENTATIVE [ CUSTOMER REPRESENTATIVE

‘ OAMPO
et
|t
FECHA FECHA
DATE _ 12/01/2023 12/01/2023 |oate - )

A3 AMPO

POYAM VALVES

1 Pedido n* / Order No.

| cossp9azeazn)

Cant | Giy.
1

Norma / Standar
WEV

DFACIN

OV

[ Aeas e nspeccien fimspec
AR HAY

7o ds Ersayo  Tesing Type:SOL

Temperairs Ensoyo [ Test Temparciute: 20 °C

Umpioza Previc | Previous Clooning ARDROX 9
Penalrante / Peniont;  ARDROX 994F

INFORME DE INSPECCION POR LIQUIDOS PENETRA!  Document: 220710001
DYE PENETRANT LIQUID INSPECTION REPORT Page 1/1

Ciionte / Customer. Posicion / ttem:

MRC GLOBAL {US) INC.

Denominacion pieza | Fece narme Meteral

SEATSKITAST 316

Crtefo aceplocién | Acceplonce | Procedimiento N' | Procedure N
P v

Standord |

ASMEVIIDiv
MACHNED
T REVOVARLE PENETRANT (55

Bofch No.: 0900054700
Lote N*/ Balch No.: 0700052831

OX 97RS Lote N/ Balch No.: 00054900
W

lempo Revelado / Deveicp

Resuiodos | ResAY
No hay ndicaciones elevar

Corervacines [ Remorts

FECHA
DATE _19/01/2023

| PERFORMED AND EVALUATED

#ying Time (Eimi
Time:

tes / No relevont indicafions

SUPPLIER REPRESENTATIVE

GAMPO

.

vemn

FECHA FECHA
[DATE 19/01/2023 loaTE

Birwooe B ARDR
veogr | Deveore. - ARGROK7D1B {512 s . omcosss

“Apiicacion ] Aplication:

e oy 150000k

| Tempe Fonomocn; Pononatig e 10w mn

ompeSecato minoast o mn

POYAM VALVES
o s ol o

J.- DIMENSIONAL AND TOLERANCE RECORDS
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A AMPO

POYAM VALVES

Commitment made of steel

VISUAL AND DIMENSIONAL CONTROL CERTIFICATE

O AMPO

POYAM VAWVES  CERTIFICADO DE CONTROL VISUAL Y DIMENSIONAL  Document:220710
Gammimeimossoiied VISUAL AND DIMENSIONAL CONTROL CERTIFICATE  Page 1/1

e TClore 7 Gatomer \
GLOBAL {US] INC.

AMPO POYAM VALVES CERTIFICA QUE

Efectuado el contral visual y dimensional e las valvudas correspondientes al pedido arfiba referenciado, las
colas reces abfenidas se ajustan a las feéricas de fos planos consfuctivos.

AMPO POYAM VALVES CERTIFY THAT.

After performing the visual and dimensional tests on the valves corresponding fo the indicated orcer reference
number, the results showed that the actual measurements were in line with those indicated on the drawings.

|  PERFORMED AND EVALUATED | SUPPLIER REPRESENTATIVE CUSTOMER REPRESENTATIVE

damPo
arion
FECHA EECHA FECHA
‘ DATE 22/02/2023 | DATE 22/00/2023 | DATE ‘

A AMPO

OYAM VALVES

INSPECTION & TEST PLAN

AMPO
m vawe INSPECTION & TEST PLAN
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Commitment made of steel

A AMPO

DRAWINGS

STELLS
 GUPATE

s

|t

299923779995

@

&l
:
4
P
B

CUSTONER TTEn
 I——

@
®
®

FLANGES ACCORDNG T0 AS'E B'65

]

OAMPO

CLEANING AND PAINTING CERTIFICATE

[ cusomer
MRC GLOBAL (US] INC. PRO8IIRYE
i _— - S -
SURFACE PREPARATION
Surtace profie (um) | Min - Max |
| restexrare 40 - 65 (pm)
(15O 8503-5) 54
| 'CLEANING DEGREE ISO 8501
sa21/2
No visible surface contamination from oll or grease, efc J
PAINTING
= [coal | overcoating
System Coating Product Name Batch A Batch B
———— I i £ | inferval
. |
et ra0s V| e | B
Final color GREY
TEST & INSPECTION |
e i it 2 ‘
Averago OF () Is coo 50 |
| mewameo | moncusomer At iy
\ I

PAINTING INSPECTION REPORT

Document: 220710-1

Procodure No.

PERFORMED AND EVALUATED

SUPPUER REPRESENTATIV

SoN
DATE: 2310212023

PAINT UNIFORM IN COLOUR & FREE FROM [RREGULARITIES

CUSTOMER REPRESENTATIVE
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ANEXO |. Manual usuario SAP/ODM

A AMPO

POYAM VALVES

SAP / ODM
ERABILTZAILE GIDA
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A AMPO

SAP / ODM ERABILTZAILE GIDA
MANUAL USUARIO SAP / ODM

USER MANUAL SAP / ODM

AURKIBIDEA

1. MDR-2 EGITEKO PAUSUAK. .. .eiitietieittette ettt ettt ettt et st s bt e bt bt e sht e st e e be e bt e sbe e sbeesatesabesbeebeenseenas 3
2. LISTA REQUISITOS DE CALIDAD. .....etititeitteetteeittestee ettt et ee s eite e st e sbe e e saeeesbeeesseeesmeeeeaseeesnseesareeennreesaneean 3
3. ODM sarrera eta CUADRO DE MANDO pantalla .......c.uuveeieeeii ittt ee e arae e e e 4
4. ODM-KO PANTALLAK .. .eetteet ittt ettt ste ettt et e b e shtesatesabe st e e beeabeesaeesatesabeeabeaabeesbee st e sabesasesabeanseas 5
5. MIS TAREAS PANTALLA. ..ottt ettt ettt et ettt e b e b e bt e bt e et e s be e bt e bt e bt e sbeeeabe e bt e beebeesbeesaeesateeas 7
6. MIS PEDIDOS PANTALLA . ...ttt ettt ettt ettt et e b e s ae e he e ehee e be e be e bt e saeesheesteebeebeesbeesbeesaaesneens 9
6.1, DETALLES PEDIDO ....cctieteetieteeteeete ettt ettt she e st e st st st e st e e ste e saeesaeesateeateesbeesbeesatesatenneeenteeaeebeenbeas 10
6.1.1. DATOS PEDIDO ...ttt ettt sttt ettt sttt e st e sae e sate s atesabeeabe e saeesatesatesabeeuteeneeenaeesbeesaeesneeenseans 10
6.1.2. ESTRUCTURA DOCUMENTAL ...ttt ettt ettt ettt ettt sttt sbeebe e saee st e s besabeeabeenbeesaeesaeesasesasenas 11
6.1.3. LINEAS .ttt ettt ettt ettt ettt h e sh ettt e bt e bt et e e sh e e s at e e abesab e e beeabe e she e et e e be et e e bt e nbeesaeesaeesareeareans 11
6.1.3.1. DATOS GENERALES ...ttt ettt ettt st sttt et e sbe e st e s be st e et e e sbeesaeesatesatesaseans 12
6.1.3.2. TAGS DE LA VALVULA ...ttt ettt sttt ettt he e bt s e bt e eat e e be e bt e sbeesbeesateeneens 12
6.1.3.3. REQUISITOS ..ttt sttt ettt et e s e s st e e st e e st e e e sheeeeabeeeabeeennreeeaneeesaseesnneeeanseesaneean 12
6.1.3.4. COMPONENTE / OPERACION .......uvueiieeeceetete ettt e aeae et es s s st s s s naesens 13
B.2. IVIDR ...ttt et e he bt bt bt eh et e et e be e bt e bt e bt ehe e eabe st e e bt e be e ehe e et e eabe et e e abeenteenteas 14
6.3. MDR - BANDEJA DE TRABAJO ... ittt ettt ettt ettt b e she e st s te bt e b e bt e sbe e st e s abesabeeabeeseeas 14
6.4, INSPECCIONES ...ttt ettt ettt et ettt sa e st a e e at e et e e bt e sh e e ebeeeheeebe e be e beeabeebeesbee et e ebeeabeenbens 15
7. MDR LIBURUAK NOLA SORTU ETA INDIZEAK ODMN KARGATU .....civiiiiiiiiiiieeieeieeiee st 16
7.1. DATUAK INDIZEAREKIN LINKATU ...cutiiiteitteiteeitieieestte ettt et e bttt e ste e st e satesatesbeebeesbeesatesasesmbeenteeneeesaeas 19
8. ZERTIFIKATUAK ..ttt ettt ettt ettt ettt e h e bt a e sat e et e b e bt e bt e bt e she e st e s abe s abe e beesheesaeesabesabeenbeenbeeneeas 20
9. INSPEKZIOAK DEFINITU ..ttt ettt ettt ettt et sttt ettt st st e st st et e et e e saeesabesabesabeenteeneeenaeas 23
10, SHARE POINT Lttt ettt et ettt ettt eht e et be e bt e bt e s be e ehe e e aee s abe s bt e bt e bt e st e e bt eabee bt ebeesbeesatesatenas 23
11. FICHA DE LANZAMIENTO. ..etiittieiiteit et ettt sttt ettt et e bt she e st e s te s bt e bt ebeeshee st e sabeeabeebeebeesbeesatesasenas 25
L2 S P ettt h e h e e h et eh ettt e bt e b e e ehe e eh e e e et e bt e bt e bt e bt e ehe e et e e be e bt enbeeebeeeateeteea 27



A AMPO

12.1.

12.2.

12.3.

12.3.1.

12.4.

12.4.1.

12.4.2.

12.4.3.

12.4.4.

12.4.4.1.

12.4.4.2.

12.4.5.

12.4.6.

12.4.7.

12.4.7.1.

12.4.8.

12.4.9.

12.49.1.

12.4.9.2.

12.4.9.3.

12.4.10.

12.4.11.

KOMANDO AZKARRAK. ...ttt ettt sttt et sae e st st st eate e sbe e sae e satesatesateeateenseesbeesbeesseesneeeeeens 27
SAP-EN ITXURA/TEMA ALDATU. .. .eiiiiiieieie et ettt esee sttt e ste st aesteesteseeseessesseeseentesseensesseeneessesnsenses 28
TRANSAKZIO BERRIA FABORITOETARA GEHITU. ..uviiiiiiiiiiiieeeie ettt 30
TRANSAKZIOAK KARPETATAN ANTOLATU ...ttt ettt ettt sttt e see e sbe s saeesaee s 31
SAP-EKO TRANSAKZIOAK. ..ttt ettt ettt sttt ettt et sat st eat e e ete e s bt e sbeesatesateenteesbeesneesneenaes 31
SAP-EKO PEDIDO ZENBAKIA IZANDA, SPYRO-KO PEDIDO ZENBAKIA KONTSULTATU. ......eevueenneenee. 31
ZGDOO01: ENVIO FICHA LANZAMIENTO ODM.......ouiuiuieeieeieeececaeieeseeeeseaeae e sesesesaesesesesesenassesesesesenas 32
ZGDO002: FICHA DOCUMENTAL ENVIO RESULTADOS. .....ooveeereceeveereeececeeaeseesesesseseae e sesesessesesesesanas 33
ZPP029_1: REQUISITOS DE CALIDAD. ....cuttieieeeeteeesieteetee ettt ettt et s bee s emte e snee s snte s sneaesmeeesnee s 34
FILTROAK (SAP-EKO EDOZEIN PANTAILATAN) ..cuutiitiiieiite ettt ettt st sttt e e e s st e 35
MODIFICAR DISPOSICION (SAP-EKO EDOZEIN PANTAILATAN) w...vvueerececeereieeeeeeeae e 38
ZPP029_3: EJECUCION DE CALIDAD. .....oeveceieeeteeeeeeectcae e tee ettt en s ae et s s s s ses s enassesesesennans 38
MSC2N: MODIFICAR LOTE. ..utiitieiteetie ettt ettt st st st s bt ebe e sbe e st e satesabesabeenteesseesaeesaeesaseenseens 40
ZMMO026: COMPRAS: MONITOR DE SEGUIMIENTO AMPO......cccctiiiiniinieeieeniee st 41
MEKANIZATUKO PLANOAK KONTSULTATU. ....ttiiitiite ettt ettt sttt eeeesie e st st saneeneeen 42
QE51N: POOL TRABAJO P.ENTRADA RESULTADOS. ....cttiiiiiiiieeeireesieeesireesreessireesreesneeeseeessree e 45
NOLA BEGIRATU PIEZA BATEN OF-A ... ittt sttt ettt sttt sttt see e sae e saeesaeesaneeas 48
ZPP029 3 transakziotiK. ...eeeeeeeeiiiiiiiiiee e e e ae e e e e e ean 48
C003: ORDEN DE FABRIKACION VISUALIZAR: ACCESO. .....cooveeeeeeeerereeeeeeeeeeeeeteeesesaeaeae s s enaeans 50
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1. MDR-a EGITEKO PAUSUAK.

1)
Bi aukera ditugu, ikusi 6.1.3.3 edo 11.
Indizea ODM-ra igo. lkusi 5

Indizea Share Point-era igo. lkusi 10
Liburua sortu eta indizea kargatu. lkusi 7
Datuak indizearekin linkatu. lkusi 7.1
Lanzar ficha. lkusi 12.4.2

2)
3)
4)
5)
6)
7)
8) Lanzarresultados. Ikusi 12.4.3

9) ODM-n ‘MDR bandeja de trabajo’-ra joan
10) Zertifikatuak generatu eta errebisatu. Ikusi
11) Liburua generatu.

2. LISTA REQUISITOS DE CALIDAD.

ODM-ra datuak ailegatzen direla zihurtatu. Ikusi é

8

Rekisitoak (India edo Txina onartzen duten) ESC-ekin ondo daudela egiaztatu.

Lista requisitos de calidad:

n? | Requisito n2 Requisito

301 | CHEMICAL COMPOSITION 510 DIMENSIONAL CONTROL

302 | MECHANICAL PROPERTIES 511 HYDROSTATIC, PNEUMATIC & FUNCTIONAL TEST
303 | IMPACT TEST 512 LOW TEMPERATURE TEST

304 | CORROSION TEST 512.01 | OPERATIONAL TEST 1

305 | SAMPLE FERRITE CONTENT 512.02 | OPERATIONAL TEST 2

306 | MICROGRAPHIC & MACROGRAPHIC EXAMINATION |512.03 | PRESSURE INCREMENTS

307 | NACE STANDARD REQUIREMENT 512.04 | OPERATIONAL TEST 3

308 | STRESS CORROSION CRACKING 512.05 | OPERATIONAL TEST 4

309 | SULFIDE STRESS CRACKING 512.06 | OPERATIONAL TEST 5

310 | HYDROGEN INDUCED CRACKING 512.07 | OPERATIONAL TEST 6

311 | HEAT TREATMENT (AMPO FOUNDRY) 513 PRODUCTION FUGITIVE EMISSION TEST
312 | HEAT TREATMENT (CUSTOMER) 513.01 | MECHANICAL CYCLES TORQUE MEASUREMENT
313 | LABORATORY & HEAT TREATMENT INSPECTIONS 514 PAINTING REQUIREMENTS

500 | MATERIAL TEST CERTIFICATES 514.01 | PAINTING COATING DETAILS

501 | VISUAL INSPECTION 515 COLOR CODING REQUIREMENTS

502 | DYE PENETRANT TEST 516 MARKING REQUIREMENTS

503 | MAGNETIC PARTICLE TEST 517 PACKING

504 | RADIOGRAPHIC TEST 517.01 | PACKING PROTECTIONS

505 | ULTRASONIC TEST 517.02 | PACKING DOCUMENTS

506 | WELDING REQUIREMENTS 518 HOMOLOGATION REQUIREMENTS

507 | POSITIVE MATERIAL IDENTIFICATION 518.01 | HOMOLOGATION TESTS

508 | FERRITE TEST ON PRODUCTION COMPONENT 519 RUST PREVENTION REQUIREMENTS

509 | HARDNESS TEST ON PRODUCTION COMPONENT 520 PICKLING & PASSIVATION REQUIREMENTS




A AMPO

3. ODM sarrera eta CUADRO DE MANDO pantalla

ODMra sartu eta bertan Tareen zerrenda iriki

> A Noesseguro | odm.ampo.com/#/login o Q » v O & :

»

A AMPO

> Usuario

——» Confrasefia

ACCEDER

Cuadro de mando deritzon pantallan, guk ditugun eskarien egorea ikus dezakegu.
A AMPO

CUADRO DE MANDO

Personal

Estado General Resumen (%)
A Inicio

Cuadro De Mando

2 redicos

Con Comentarios

® =
@ Pendientes Analizar
[ ]
[ ]

Aprobadas

¢= Taress

& comeres

i A

Koordinatzaileek, talde osoaren kuadroa ere ikus dezakete egoera aztertu ahal izateko, hau
CUADRO DE MANDO pertsonalaren azpian dago



Area
o N
A tnicio
w Estado General Resumen (%)
Cuadro De Mando
B Penciontes Do Entregoar 0
3
' Pedidos @ Pendientes De Entregar
4 Pendientes De Envior 9 Pendientes De Enviar
© Enviadas 0 @ Enviadas
14 Pendientes Analizar 0 @ Pendientes Analizar
@ Con Comentarios
- ® Con Comentarios o @ ~probadas
4= Tareas
b Aprobadas 0

& compras

o0 3
&2 Administracion

Tareas Retrasadas

0 Entregor Necesidad
0 Coregr Necesidad

0 Ofros

4. ODM-KO PANTALLAK

ODMko pantalla geihenak, hurrengo itxura dute, eta bertan filtfroak egin daitezke, ordenatu...
(excell bat balitz bezela)

PEDIDOS

S s e e lm
= = = = = = o =

dd/mm/aaaa

25000005 & Shanghai Eternal Asia ZHUHAI LNG P2-CHECK EN 121122022 v oz
25000002 2022011 SUZA SPECIALIZED T E EN 71212022 v oz
25000001 4500363659 QATARGAS OPERATI BARZAN ONSHORE P EN 6/12/2022 v &2
25000000 LTHS/7800017932 L&T ENERGY HYDRO. PETRONET LNG LIMIT.. DAHEJ LNG TERMINA.. EN 2/12/2022 v Z
25000004 27198 Score Australasia Pty Ltd PLUTO LNG EN 1211242022 v &z
25000003 4000321944 MRC GLOBAL (UK) LI GRAIN LNG EN 71272022 v &z

Lerroburura (gorriz markatuta dagoen gunera) gerturatuz gero, 3 marra aktibatzen dira

Nam_ Pedido AMPD

Marra hauen eta txuriz idatzitako hitzen tartean sakatuz gero, goraka edo beheraka, ordengfuko

Nam. Pedido AM.... I

dugu taula, eta gezi bat akfibatutako zaigu, ordenatzeko aukeratu dugunarekin.
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3 marratan sakatuz gero filtro ezberdinak egiteko aukera aktibatzen zaigu:

= = 5 . Aldiz, aukera berri hauetan 3 marrak
S = * oo o e aukeratuz gero, Pina aukeratu
A ' i s Pin i dezkegu. Pin honek zutabea, eskubitan
o & | Autosze Al Columns s edo ezkerretan (aukeratzen
: e suzmseee [ dugunaren arabera) blokeatzen digu.

Autesize This Column it
Autosize All Columns \ Autosize the column: zutabeaq, berak duen informazio araberako

zabalerara ajustatzen du.
Reset Columns

Autosize all columns: zutabe guztiak , bakoitzak duen
informazioaren arabera, zabalera egokira ajustatzen du

Reset columns: hasierako eran uzten digu

Triangelu erako 3 marrak aukeratuzgero filtroak egiteko aukera ezberdinak aktibatzen zaizkigu.

Contains v >

‘Contains

£ Hot crtains Desplegablean filtroak egiteko aukera

Equals

Mot equal

A i ezberdinak ere baditugu.

R T T Ends with

3x3ko kajan sakatuz gero pantallan ikusten ditugun zutabeak aktibatu edo eta desaktibatu al
ditfugu.

Nim. Pedido AMPQ

Cliente

Cliente Final

=

]

Nim. Pedido Cliente
Proyecio

Gorriz dagoen lerroburuaren ordez, bere azpikora joaten bagara, gerturatzerakoan, gorriz
aktibatuko zaigu eta bertan filiro zuzenak egin ditzazkegu.

Nam. Pedido A Hum. Pedido Cliente Cliente]
Cliente Cliente Final

PEDIDOS

T = = =~ " masaninepors PT ULTRA DELTA MAJU
25000004 27198 Score Australasia Pty Lid 25000008 22243 AM-1202 POY.E PT UL
25000001 4500363859 QATARGAS OPERATL..
25000005 L Shanghai Eternal Asia ...
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5. MIS TAREAS PANTALLA

CUADRO DE MANDO

Personal

Estado General Resumen (%)

o —
o — Tareas

Mis tareas pestanan, pendiente ditugun tareak ikus ditzazkegu, besteak beste asignatzeko ditugun
eskariak (hau koordinatzaileak izango du), igotzeko ditugun dokumentuak, komentarioekin
ditugunak, lehen NewfFile-en egiten ziren tareak egiteko erabiliko da.

e Koordinatzailea:

TAREAS

[ Completadas/Canceladas

S e EE

25000000 Asignar Respensabie P No N NA 4
25000001 Asignar Respensatie P No complataca Na A @
25000002 Asignar Respensable P No completada NA NA =z
25000003 ssign -r A A @
25000004 Asignar Respersatls P No complatacs A A @

o cemplatace A A @

25000005 Asignar Respensable P.

e Besteak:

TAREAS

uuuuuuuu

SiEntegar DR @

25000000 AMPOCODSS MR

Igo edo komentarioak ikusi nahi ditugun eskaria aukeratu eta ezker aldean dagoen & botoia
sakatu, eta ondorengo pantalla agertuko zaigu.



A AMPO

25000000 Entregar Mecesidad AGURTIANE GALLARDO
MDR 13/12/2022 00:00:00

/12/2022 Fecha Finalizacion Fecha Limite Aprobacié
L&T ENERGY HYDROCARBON DAHEJ LNG TERMINAL E Pedido
No
AMPOCOD3? - MDR INDEX
N AMPO

£ Adiuntar archivo Necesidad Ntk no sziseiznns Angln fenars

_ Dok

Pantalla honetan dokumentu honen informazioa ikus dezakegu. Baita izan duen historiala (igo
diren errebisio ezberdinak).

Zein hizkuntza edo eta hizkuntzetan igo behar den ere adierazten digu, kasu honetan Ingelesez
bakarrik igo behar da.

AMPOCOD3? - MDR INDEX D) Ver Historial de Envids.

EN® AMPC

e & Adiuntar archivo Necesidad No 58 ho ssisccionado ningin fichers

_

2 hizkuntzetan, 2 artxibo ezberdin igotzea eskatuko baligute, 2 artxibo igotzeko aukera agertuko
litzaiguke, eta bakoitza zein hizkuntzatan egin behar dan ere.

Igo behar dan artxiboa, dagokion hizkuntzan prest dagoenean, botoia sakatu,
eta edozein beste programetan bezela, artxiboa aukeratzearekin igota geratuko da.

Bukatzeko bo’roio aktibatuko zitzaigun eta hau sakatu beharko dugu tarea bukatutzat
emateko.

Tarea bat egin dugunean hau pantallatik desagertzen da:
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TAREAS

25000000 Enirogar ecesidad AuPOCOD3S noR < o compietada Pendinte de suic na Pendiente Do Enregar SinEnvegar

Baino goikaldean dagoen completados/cancelados aktibatuzgero, denak ikusi al izango ditugu

Completadas/Canceladas

TAREAS ;

—-———

-

Completadas/Canceladas

- ~
m i m giitioe i S s MI

25000000 Entregar Necesidad AMPOCOD39 MDR INDEX = - | Completada | [ Subido | NA

25000000 Entregar Necesidad AMPOCOD35 MDR = o Ho completada Pendiente de subir NA

Igo dugun documentu honen nativoa (word, excell) Sharepointera (ikusi 10) igo behar da, gero
rebisio berri bat egin beharrezgero, denok eskuragarri izan dezagun.

Honen ondoren, 7. atalean azaltzen den bezela, Indizea ODMn kargatu behar da. Indizearen
komentarioak erantzuten ditugunean ere ODMko indizea errebisatu behar da.

6. MIS PEDIDOS PANTALLA

Eskari batetan lan egiteko MIS PEDIDOS aukeratu beharko dugu ezkerreko aurkibidean.

v SAP-etik pedidoren baten lantzamendu fitxa lanzatzen dugunean (ZGD001: ENVIO FICHA
LANZAMIENTO ODM.), ‘Mis Pedidos' pantailan lehenengoa aterako zaigu.

PEDIDOS

S S e e '

ddmmizasa 0

A imicio

25000005 , Shanghai Eternal Asia ZHUHAILNG P2-CHECK EN 1201212022
25000002 2022011 SUZASPECIALIZED T - EN 1212022
P pedi
idos
25000001 4500363659 QATARGAS OPERATI BARZAN ONSHORE P. EN 6/12/2022

e 25000000 LTHS/7800017932 L&T ENERGY HYDRO. PETRONET LNG LIMIT. DAHEJ LNG TERMINA, EN 211212022

25000004 PLUTO LNG EN 121212022

R 8 R 8RR K

. GRAIN LNG EN 71212022
@’ Pedidos

3= Tareas

Mis Pedidos

‘ Compras

&8 administracion

Zein eskaritan lan egin nahi dugun aukeratzen dugunean, eskubian dagoen botoiean sakatu.

PEDIDOS

m__ st
SEE T8 e - - - - -

25000006 226 01202P0V8 TANGGUH e 1wz Viwvuas 1DIRZABAL Encuso MIKEL MAROTIAS @
25000004 27168 pLUTOLNG e oz Viwvuas oiazaBAL Encuso MIKEL MAROTIAS @
25000001 as03s365 BARZAN ONSHORE P, en o220z vivuLas 101ZABAL Encuso MIKELMAROTIAS @
25000005 ZHUHALNGPRCHECK  EN w2 viwuus uzABAL Encuso JON GARMENDIA 3
25000002 2z20m SUZA SPECIALIZEDT. e 22 viwvuias uzasaL Encuso PROJECTDOC2 MIKEL MAROTIAS 3
25000000 Lsrs00017832 LT ENERGY HYDRO. PETRONET LNG LI, 'DAHE LNG TERMINA. e 022 viwvuas 1D1ZABAL Encuso PROJECTOOCH MIKEL MAROTIAS @
25000003 000321984 MR GLOBAL (UK L cRamuie en oz viwvuLas 1D1ZABAL Encuso PROJECTOOC ENEKO ALBERDI 3



Eskarian lanean gauden une oro, ezkerretan dugun
aurkibidean agertuko zaigu zein eskaritan gauden
lanean, eta lehen izkutaturik zeuden, eskari barruan
egin daitezken lanak aktibatzen zaizkigu.

Desaktibatu diren lan berriak

6.1. DETALLES PEDIDO
Detalle pantallan sartzean 3 pestana aurkituko ditugu:
e Datos Pedido

e Estructura Documental
e Llineas

® AMPO

DETALLES PEDIDO

“batesGenerales T T T T T T T T T T T T T T

A nicio
En Curso 25000000
2 pedidos
1000000950 1000000068
#° Pedido 25000000 mCh Proyecte
PETROMET LNG LIMITED - KERALA LNG DAHEJ LNG TERMIMAL E
Detalle
MIGUEL GARCIA

6.1.1. DATOS PEDIDO

Datos pedido pantallan eskariko datu generalak aurkituko ditugu, MDR taldearentzat,
garrantzitsuena OBSERBAZIO atala irakurtzea izango da, bertan uzten dituzten oharrak kontutan
izan difzagun.

10



NAHIKARI 05.12.2022: Pedido de Referencia 1341/22. Formato Cliente, Envio por Plataforma Cliente. Cardtula Forma Cliente, Transmittal Formato Ampo.

Idiemas Documentacion

6.1.2. ESTRUCTURA DOCUMENTAL

Pantalla hontan, bezeroak eskatu dituen dokumentuen lista ikus dezakegu, bai gure talde
zein beste taldeetakoak.

DETALLES PEDIDO

Documentacién Requerida

Grupo  Famiia

O rroceDmienTos PROCEDIMIENTOS
O wormoex mDIcE oR.

O orawnes PLANOS PEDIDO
O amepure NAMEPLATE

O wr NoR

g w

O w

INSPECTION AND TEST PLAN (TP-VALVULA.

LISTADO DE LA DOCUMENTACION (vOL)

6.1.3. LINEAS

Pantalla hau gaur egun Fitxa lanzamentuko lerroen atalaren ekibalente bat da.

DETALLES PEDIDO

Lineas del Pedido.

Tipo Componente

10 15 000001
2 2 000002
) 3 000003
W 2 000004
B 162 000005
& = 000006,
n ) 000007
o E) 000008,
@ ) 000008
100 7 owaoto
1o 2 o000
) s o002
10 ' 000013
0 o

150 o

Lehenengo aukeran lerroak eta deskripzio orokor bat ikus dezakegu, baino lerro bakoitzean

eskubi aldean dagoen

Gont PILOTO BALL

Gont PILOTOBALL

Gont PILOTO BALL

Gont PILOTO BALL

Cont PILOTO BALL

Cont PILOTO BALL -

Cont PILOTO BALL -

Cont PILOTO BALL -

Cont PILOTO BALL -

Cont PILOTOBALL -

Cont PILOTO BALL -

Cont PILOTO BALL

Cont PILOTOBALL

ow

ow

ow

ow

ow

ow

ow

ow

ow

ow

ow

ow

ow

Modeios (no facturstle)

Exra Requerimientos de calidad

2024

202

202

2022

202

202

202

202

202

202

202

202

202

Ciente

Ciente

Clente

Clente

Glente

Clerte

Ciente

VO4SGHUSTFBVACORE

VO1SGHUD3AGBVCOPER

VOTFGHUAMTFBICRPOT

Vo4SGHUBSTT

ore

VOIFGHUAGTFBWAEOIL

VO4FGHUAETFBWAEOUL

VO4FGHUDITFBWAEOIL

Vo4sGHUDZTT

VO4SGHUD3TT

VO4FGHUAMTFBWAEOIL.

VO4SGHUIZAGBWACPER

VO4SGHUDATFBWACOUL

VO4SGHUIOAGBWACPER

Plano Emvable

0025000000000010RV00

0025000000000020RV00

0025000000000030RV00

0025000000000040RV00

0025000000000050RVE0

0025000000000060RVE0

0025000000000070RVO0

0025000000000080RVE0

0025000000000050RV00

0025000000000100RVE0

0025000000000110RVO0

0025000000000120RV00

0025000000000130RV00

e

nans

nans

1z

[N < B}

40000000090

0000000090

40000000090

0000000090

0000000090

40000000090

40000000050

40000000050

40000000090

40000000050

40000000050

40000000050

40000000050

S2000000053

52000000083

Enicioma por defecto
Enicioma por defecto
Enidioma por dfecto
Enlgioma po seecto
Enigioma po aeecto
Enicioma por defecto

Enicioma por dfecto

[Es—

B

Buew

B

suew

B

W

W

W

W

W

W

W

Bwaw

GeaRBOX

GeARBOX

Lever

GEARBOX

GEARBOX

GEARBOX

Lever

GEARBOX

GEARBOX

GEARBOX

ooooooag

ooooooo

MANUAL

MANUAL

MANUAL

MaANUAL

MaANUAL

MANUAL

MANUAL

MANUAL

MANUAL

MANUAL

MANUAL

MANUAL

MANUAL

@ potoia sakatuz gero lerro bakoitzeko detallea ikusi al izango ditugu

ooooooo

119202

119202

197202

1197202

119202

202

19202

o202

9202

o202

o202

o202

o202

11
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DETALLES LINEA

Nimero de Linea 0025000000000010

Datos Generales

Tags de las Valvulas

Requisitos

Componentes / Operaciones

6.1.3.1. DATOS GENERALES

Berriz erer eskariko linea horren datu generalak aurkituko ditugu

DETALLES LINEA

Datos Generales

40000000090 Conf, PLOTO BALL - DW. BW-BW

20000000

6.1.3.2. TAGS DE LA VALVULA
Desplegable hontan, TAGak aurkituko ditugu

Tags de las Valvulas

VD4SGHUOSTFBWACORE

6.1.3.3. REQUISITOS

Hau da MDRrako garrantzia duen desplegablea, bertan materiala INDIA/TXINA
bezeroak onartzen duen adierazten da.
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> GARRANTZITSUA: Pedidoa hasi baino lehen, pedido horren ESC-arekin kontaktuan jarri
rekisitoak konfirmatzeko, konfirmatu ondoren ‘pantallazo’ bat gorde SHAREPOINT-en (lkusi: 10)
nahasketarik ez egoteko. ESC-a zein den jakiteko, ODM-n eskaeraren xehetasunetan bilatuko
dugu.

6.1.3.4. COMPONENTE / OPERACION

Leiho honetan komponente eta mulfzoei egin zaizkion proba eta rekisito guztiak ikusten ditugu.
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Componentes [ Operaciones

e i e mm

~  BODYASSEMBLY (2) )
502 Dye Penefrant Test IDL829 Dye Penetrant Examination 1 ASTMA &
506 Welding Requirements IDL028 Seat fing welding 1 ASTMA B
~  BODY(14) L]
508 Ferite Test on Production Component IDF822 Component Ferrite Examination EN 10204 3.1 1 ASTMA B
507 Positive Material Identfication IDF823 Fositive Material Identification Examina EN 10204 3.1 1 ASTMA B
506 Welding Requirements REP00S Defect Identification & Analysis EN 10204 3.1 1 ASTMA b
504 Radiographic Test IDF306 RX EN 10204 3.1 1 ASTMA &
502 Dye Penetrant Test IDF201 Dye Penetrant Examination EN 10204 3.1 1 ASTMA b
501 Wisual Inspection IDF324 Visual Examination EN 10204 3.1 1 ASTMA B
516 Marking Requirements 516 EN 10204 3.1 1 ASTMA &
500 Material Test Certiicates 500 EN 10204 3.1 1 ASTMA &
305 Sample Ferrite Confent 305 EN 10204 3.1 1 ASTMA &

6.2. MDR

Pantalla hontan behar ditugun liburu motak ( MDR, VMC...) definituko ditugu eta bere
indizea zein den esango diogu ODMri. Aurrerago ikusiko dugu nola sortu indizea.

A AMPO

DESCRIPCION LIBRO MDR

Aico _“

2 ruaitos

& Padido 25000000

MR
No Rows To Show

6.3. MDR - BANDEJA DE TRABAJO

MDRko zertifikatuak eta liburua bera landuko dugu atal hontan
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Oharrak: bertan eskari honen ohar
esperzifikoak idatzi ahal izango ditugu,
Observaciones (4 beste lankideak kontuan hartzeko

BANDEJA TRABAJO MDR

A tnicio

P Pedidos

Bertan, sortutako liburua
& Pedido 25000001 hautatu beharko dugu.

MDR - Bandeja de trabajo

Beherago (lkusi 8. Atala) zertifikatuak nola generatuko ditugun ikusiko dugu.

Itxura hau izango du:

MDFR 25000001 b4

No Definido || Faltan Resuitados Ml Borrader M Proveedor vaiido Ml Generade Ml Provesdor o vaide Il e Posa Ml Rechazade Ml Modificodo/Erénee

Uttimos Resultados: 9/5/2023 6:00:06
Num. Linea Componente Pos. PMI (507 - IDV823) FTC (508 - IDF822) DTC (510 - IDV816) HPT (511) PIR (514 - IDV022) PIR (514 - IDV024) ]

I:l 10 VALVE [:] T=1,G=0 o T=1,G=1 o T=0,G=0 (1] T=0, G=0 [:] T=1,G=0 o T=1,G=0 [:] T

B Generar Libro BGenerar 2P | O Generar certificados seleccionados

6.4. INSPECCIONES

Pantalla hontan , inspekzioak definitu eta sinatutako zertifikatuak igoko ditugu bueltan

15
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3 INSPECCIONES

7. MDR LIBURUAK NOLA SORTU ETA INDIZEAK ODMn KARGATU

Eskari berri batekin lanean hasten garen momentuan, eskari horrek eskatzen dituen liburuak sortu
beharko ditugu ODM

MDR pantalla iriki eta botoia sakatuko dugu

Hurrengo pantallara bideratuko digu eta bertan MDR liburuko lehenengo konfigurazioa bete
beharko dugu

DESCRIPCION LIBRO MDR

Descripcién: Liburuaren izena izango da, gero izen honekin sortuko digu liburuaren pdf-a,
horregatik izendatzeko modua hau izango da: MDR 25000000 (MDR + pedido zenbakia).

Inicio Paginacion: Liburua zein zenbakirekin paginatzen hastea nahi dugun jarriko dugu

16
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Tipo de Paginacién: indizean paginazioaren formatoa adierazteko , 4 aukera ditugu
Inicial : sekzioa nun hasten dan bakarrik jarriko digu. 1-efik hasiko da.

Inicial y Final: Sekzioa nun hasi eta nun bukaten dan jarriko digu. Normalean hau erabiliko
dugu.

Inicial y Total : sekzioa nun hasten den eta liburuko azken pagina zein den jarriko du.
Aplica

No aplica: hemen idazten dugun formatoan idatziko digu separadoreetan No aplica hitza (N/A,
No aplica, Not Aplicable...)

Numerar secciones: sekzioka numeratu nahi baditugu hau aukeratuko dugu.

Numerar separadores: separadoreetan , horrialdea idaztea nahi badugu, hau aukeratuko dugu,
bestela kontatu arren ez die zenbakirik jarriko.

Hau dena, hasieran definitu arren, liburua sortu aurretik alda daiteke. Definituta dugunean

[* Agregar ibro

botoia sakatuko dugu, honela liburua liburutegian agertuko zaigu

Agregado

Se ha agregado el registro

Modifikatu nahi izanezgero, eskubitan dugun & botoiari sakatu, eta berriz aurreko pantalla irekiko
zaigu, nahi ditugun aldaketak egin al izateko.

Orain indizea programan sartu behar dugu, programak jakin dezan zein indize jarraitu liburua
egiteko orduan

Liburutegian liburua aukeratu eta eskubitan dugun & botoiari sakatuko dugu.

iNDICE MDR
1OR 25000000 N
N:/;

[J Numerar Secciones

[ Numerar Separadores

Len ikusi dugun pantalla ia berdina irikitzen zaigu, baino orain aukera batzuk gehitu zaizkio.
Indizea sortzeko aukera ezberdinak ditugu:
e Eskuz banan banan sartu

¢ Automatikoki Standarra kargatu eta ondoren hemen aldaketak egin

17
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e Excell bitartez automatikoki kargatu

=+ Agregar enirada al indice .
Eskuz banan banan sartzeko botoian sakatuko dugu

+ Agregar enfrada al indice B Agregor Documento adicional 4+ Generar plantillas indices

. Orden MDR Entrada indice Nombre cliente Numero Secci...

Indizea sartzeko hurrengo pantalla zabalduko zaigu

CONFIGURACION ENTRADAS

ov_001 Igentiication & Traceabilty Certcate INT_001 Igentication & Traceabilty Report

ov_002 Conformity Certficate INT_002 Conformity Certicate

DV_003 coc Certficate INT_003 Compiance Certicate

Dv_008 Visual & Dimensional Report INT_008 Visual and Dimensional Certicate

ov_025 Lstof tems. INT_025 Ustot tem

AMPOCOD3Y MDR INDEX

AMPOCOD4 NAMEPLATE

AMPOCOD35 DR

AMPOCOD1 oL

[m]
(m]
[m]
[m]
[m]
(m]
[m]
[m]
(m]

Entrada Indice: Guk ODM programan ikusiko dugun izena da.

Numero seccion: Sekzioaren zenbakia izango da

Nivel seccion: normalean 1 izango da, baino beste sekzio baten barruan badago 2 idatziko dugu.
Titulo seccion: Hemen jartzen dugun izena , gero separadorean idatziko duena izango da

Orden MDR: MDRan zenbagarren atala izango den ( hau behin indizea egin ondoren, atalak lekuz
aldatu nahi baditugu erabili beharko dugu)

Es indice: Indizeko linea sartzen dugunean hau klikatu beharko dugu

No aplica: bezeroak indizean jartzeko eskatu duenean baino ez denanen aplikagarrie hau klikatu
beharko dugu , honela separadoreetan N/A idatziko digu

Incluir separador: arrazoien batengatik separadorea sartu nahi ez badugu, desklikatu egingo
dugu, defektuz klikatuta etorriko zaigu

Incluir indice: Indizean atal hau ez agertzea nahi badegu, desklikatu egingo dugu, defektuz
klikatuta etorriko zaigu

Paginar entrada: atal hau ez paginatzea nahi izanezgero, desklikatu egingo dugu, defektuz
klikatuta etorriko zaigu
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DATUAK INDIZEAREKIN LINKATU.

Orain, ITPtik edo eta ODMra igo diren zein dokumenturekin lotu nahi dugun esan behar diogu
programari. Hortarako, dokumentu aukera bat zerrendan agertzen zaigu. Adibidez Garantia sartu
nahi dugunean (aurrerantzean Hidrostatic test izango dena) hurrengo erara bete ahal izango
genuke.

CONFIGURACION ENTRADAS

GARANTIA 2 1

HYDROSTATIC & PNEUMATIC TEST REPORT 3
[ Es Indice
[ No Aplica

Incluir Separador
Incluir Indice

Paginar Entrada

S oA

511-DV_004 Hydrostatic, Pneumatic & Functional Test - FAT Report
511-DV_004 Hydrostatic, Pneumatic & Functional Test - FAT Report
511-DV_004 Hydrostatic, Pn & Functional Test - FAT Report
511-DV_004 Hydrostatic, Pneumatic & Functional Test - FAT Report
511-DV_004 Hydrostatic, Pneumatic & Functional Test - FAT Report
] 506 - DV_023 Welding Requirements - Welding Map

] 510-DV_018 vl Control - Dimensional Control Report

O 510-DV_018 al Control Report

] DV_001 Idenification & Traceability Certificate

.
Sarrera bakoitzeko sakatu behar da hau gordetzeko.

Beste aukera bat Agregar documento adicinal egitea izango da

4+ Agregar enfrada al indice B Agregar Documento adicional 4+ Generar plantillas indices

. Orden MDR Entrada indice Nombre cliente Numero Secci...

Honekin sistematik kanpo dagoen dokumentu bat sartu nahi dugunean erabiliko dugu.

CONFIGURACION ENTRADAS DESDE NECESIDADES ADICIONALES

botoia sakatuko dugu, hurrengo pantalla zabalduz

2 Afiadir documento

e — _

MTC 2124 21-24 materiales pdf
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Adibide hontan dagoeneko dokumentu bat igota dugu, baino botoiarekin

beste edoizein igotzeko aukera izango dugu, honela indizeko linea, dokumentu honekin linkatzeko
aukera emango digu, listan sartuta geratzen delako.

502-DV_005 Dye Penstrant Test - PT Report
501-DV_015 Visual Inspection - VT Report
501-DV_015 Visual Inspection - VT Report
500-DV_007 Material Test Certicates - MTC Certficate.
DV_002 Conformity Certicate

DV_003 COC Certificate

DV_008 Visual & Dimensional Report

4 Generar plantillas indices
3. aukera erabiltzea da.
<+ Agregar entrada al indice B Agregar Documento adicional 4+ Generar plantillas indices

. Orden MDR Entrada indice Nombre cliente Numero Secci... m

Honekin automatikoki indize estandarreko lineak kargatuko zaizkigu, guk banan banan eskuz idatzi
behar izan gabe, eta ondoren behar izanez gero aldaketak egingo dira honen gainean, eta , ITPtik
edo eta ODMra igo diren zein dokumenturekin lotu nahi dugun esango diogu programari, lenengo
pausoan egin den bezela.

Azken aukera, hau bera baino excell batekin egitea izango da, oraindik hau akfibatu gabe dago.

8. ZERTIFIKATUAK

Lehenik eta behin liburua akeratuko dugu.

® AMPO

BANDEJA TRABAJO MDR

Obzervacione: [

A Inicio

P pedidos

& Pedido 25000001

MDR - Bandeja de trabajo

=
7= Tareas
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Agertzen den data hau, fitxa eta resultadoak SAP-etik bidali diren
azken aldiari egiten dio erreferentzia. (ikusi 12.4.2 eta 12.4.3)

A AMPO

Itxura hau izango du:

BANDEJA TRABAJO MDR

MDR 25000001 -

Pl

<o Eglign Be e rrador Proveedor Vdlido Genercdo Proveedor No Vdlido ll No Pasa hazado M Medificado/Erdneo
B> |
Ultimos Resultados: 9/5/2023 6:00:06
Num. Linea Componente Pos. MC (0000} MIC {306 - 306) VIC {501 - IDF824) PTC (502 - IDF801) PTC (502 - IDL829)
I:l 10 VALVE T=2, G=2 ] T=1,6=1 [:] T=2, G=0 [: ] T=2,G=2 (1] T=1,G=0 [:] T=1

E Generar Libro Generar ZIP ) Generar cerlificados seleccionados

Indizean linkatutako zertifikatuak atal honetan zutabetan agertuko dira.

Linea bakoitza item batentzako izango da.

Refreskar botoiarekin , SAP-etik datuak eta fitxa bidali ondoren, ODM-ra aktualizatuko
dira.

Goikaldean kolore ezberdinetan, zertifikatuak egon daitezken egoerak agertzen dira.

| Mo Definido Faltan Resultados Borrador Proveedor Vdalido Generaodo M Proveedor Mo Vdélide M Mo Posa M Rechazado M Modificado/Erénec

Lerroburura (gorriz markatuta dagoen gunera) gerturatuz gero, filtro ezberdinak egin daitezke. (lkusi
4. atala)

Lertifikatuak ateratzeko:

Hasteko, zertifikatuak hiru modutan multzokatu daitezke
1. Por colada
2. Por comoponente
3. Por posicion

MIC {306 - 306) VTC (501 - IDF824) PTC (502 - IDF801) PTC (502 - IDL329) PTC (502 - 1D

T=2,G=2 (1] T=1,G=1 [1] T=2,G=0 1] T=2, G=2 [L] T=1.G=0 (1] T=1,6=0

=——

- VIC (501 - IDF824) J Koloretako lauki bakoitzean agertzen den o

ikurraren gainean kursorea jartzen badugu,
zertifikatuaren informazioa ikus dezakegu:
- Zertifikatu mota
—— - Zertifikatuaren egoera
- Zenbat emaitza espero dituen
- Noiz bidali diren azkeneko aldiz datuak,
SAP-etik ODM-ra.

o T=1, =1 o | T=2, G=0 0

B MIC (306 - 208)

-Microstructure Report

-Situacion Cert. a Destacar: Generado
-Resultados (Z): 141
-Ultimos Resultados: 9/5/2023 6:00:06
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Zertifikatu bakoitza ateratzeko, kolorezko lauki bakoitzaren gainean eskuineko botoiarekin klikatu

beharko diogu.

Hurrengo desplegablea irekiko da:

reedor Valido Generadc M Proveedor Mo Vdlido M No

I

2 6 . m—.
POR COLADA L

F37819 o

__y Sortuko diren zertifikatuak agertzen dira.

F37856 o I

Qur vanao SENEIUUL . PTOV

| MC (0000} MIC (306 - 306) VIC (501 - IDF824)

T=2, G=2 [ | T4 [1) T=2, G=0

UOT MU VUIUD Bl 1ND FUSU B RECTIUZ0Q0 B IVOUIICUL

POR COLADA E

F37819 aQ_
I

ertificados seleccionados &, Obtener Certificado

X Sustituir Certificiado F

# Regenerar Certificado

ikurraren gainean kursorea jartzen badugu, zertifikatu zehatz horren informazioa ikusiko dugu.

Datu hauek agertzen dira:

- Lerfifikatu mota

- Lerfigikatuaren egoera

- Zenbat emaitza ailegatu
diren/Zenbat emaitza espero
diren

Zartifikatuari datuak iritsi bazaizkio aukera ezberdinak izango ditugu zertifikatua sortzeko:

| MC (0000} MIC {306 - 306) VTC {501 - IDF824

T=2, G=2 e | T4 2= [i] =2 G-l

POR COLADA B

F37819 o F37819

F37856 o

# Generar Borrador

erfificados seleccionados & Obtener Certificado

X Sustituir Certificiado

# Regenerar Certificado

Datuak bidali ondoren, egingo dugun lehen
gauza ‘Generar/Regenerar Certificado’ izango
da.

Gero zertifikatua ateratzeko ‘Obtener
Certificado’ klikatuko dugu eta PDF-a sortu eta
deskargatuko zaigu.

Beste 2 aukera ditugu:

‘Generar Borrador’ aukerarekin Word artxiboa
deskargatukok zaigu, aldaketaren bat egin
behar badugu, modifikatu ahal izateko.

‘Sustituir Certificado’ aukerarekin dagoen
zertifikatua beste batengatik ordezkatuko
genuke.
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BANDEJA TRABAJO MDR

MDR 25000001 -

Mo Definido || Faltan Resultados Ml Borrador oveedor Vdlido Il Generado Ml Proveedor No vélido Ml No Pasa Il Rechazado Ml Modificado/Emdneo

Uttimos Resultados: 9/5/2023 6:00:06
Num. Linea Componente Pos. MC (0000) MIC {306 - 306) VIC {501 - IDF824) PTC (502 - IDF801) PTC (502 - IDLE29) PIC

O 10 VALVE T=2,G=2 o = eS| 1] T=2,G=0 (1] T=2,G=2 [:] T=1,G=0 (1] =]

/ H Generar Libro Generar ZIP *D Generar cerfificados seleccionados

Leiho honen behekaldean, 'Otros certificados’ aukera daukagu, bertan trazabilidadea,
conformidad, cumplimiento... zertifikatuak ateratzeko aukera daukagu. Lehenik eta behin,
generatu egin beharko genuke.

9. INSPEKZIOAK DEFINITU

Produkziotik Inspekzio bat notifikatzen den bakoitzean, ODMan hau sortu behar da.

10. SHARE POINT

Hemendik aurrera, gaur egun ezagutzen ditugun serbidorreko karpetak desagertzen joango dira,
eta hauek Sharepoint-en izango ditugu, gerora bilaketa eta sailkkapenak egiten lagunduko
digularik (sharepointeko erabiltzaile eta kontrasena, gure ordenagoiluko berdina da)

Sharepointen gaudela, eskari bateko dokumentuak gorde edo eta bilatzeko, eskaria idatziko dugu
aurkibidean.

O AMPO

Documentation Library * Calidad = Compras » Ingenieria

I Inicio «

#  EDITAR VINCULOS

Contenido del sitio
Buscador Doc. Ventas

Doc. Ventas AMPO Doc. Ventas Cliente
—
/ Cliente Cliente Final
Ne Cliente N? Cliente Final
| TODO ¥

Adibidez 25000001 eskariko karpeta bilatuko dugu:
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Buscador Doc. Ventas

25000001 Doc. Ventas Cliente
Cliente Cliente Final
° Cliente N? Cliente Final
— TODO v
=y
Eskariko karpeta aurkitutzen digu eta zenbakian sakatuz gero, karpetara sartuko gara:
im;ﬂmas 25000001 gﬁgm\fmas Doc. Ventas Cliente Proyecto Proyecto
Cliente Cliente N° Cliente N° Cliente Cliente Final Cliente Final
Fecha SAP B®
Doc. Ventas AMPO Doc. Ventas Cliente Cliente Cliente Final P
/’ I_ 4500363659 1000000081 QATARGAS OPERATING COMPANY LIMITED I BAy

e ————

Inicio

Necesidades Cod. Articulo  Cod. Articulo

Envios Respuesta

Clase Plano

:’:‘:g:dm Codigo Proveedor

E;ﬁi:ga ypL | Estadoentrado VDL
Descarg

TEST

Tipo Coladas ~
Inicio Pedido
‘Documentacion de Doc. Ventas AMPO
EEiSEDER
Cliente Cliente
Eeqicao

Tipo

Dac. Ventas
Cliente

Ne Cliente

Revisién

Comp. type

Nombre
Proveedor

Aprobado
Interno

I 0025000001 - QATARGAS OPERATING COMPANY LIMITED \

Posicion PV

Doc. Ventas Cliente AMPO

Ne Cliente Cliente Final

Revisién Num. OF
Comp. type

Comp. type

P desc.

Nombre Proveedor [,Ddlgo
valvula
Codigo

Aprobado Int
probado Interno Procedimiento

m SUSCAR

.L.

Posicion PV AMPO
Cliente Final

Num. OF

Cod. Valvula

Cédigo Procedimiento

Karpetan, eskariko informazio gehiago izateaz gain, ezker aldean apartado gehiago irekiko
zaizkigu, guri berdez margotutakoak interesatzen zaizkigu batik bat.

e DOCUMENTO DE REFERENCIA : orain arte DIRECTORIO PEDIDOS bezela ezagutzen duguna

o CERTIFICADOS: MDRa generatzekoan sortzen diren WORDak ditugun karpetaren antzekoa
litzateke. Bertan, ODMn generatzen ditugun zertifikatuak gordeko dira automatikoki.

Karpeta hontan ere probisionalki, AMPO INDIATIK montatuta datozen edo eta despieze
eran datozen balbulen material zertifikatuak gordeko dira.

Zein karpetan gorde edo eta dokumentua bilatu nahi degun aukeratzen dugunean.

Documentacion Referencia = 4. Documents =2 14. MDR
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-+ Nuevo v | T Cargar v /7 Edicidnrépida  £3 Sincronizacion @ Exportar a Excel
DocumentacionReferencia
D Nombre Maodificade Modificado por Nombre
& 0. pPedido 5 de diciembre Unai Aragon 0. Pedido
® 1. Quotation 2 de diciembre sp_admin 1. Quotation
@ 2. Communications 2 de diciembre sp_admin 2. Communications
B 3. Specifications 2 de diciembre sp_admin 3. Specifications
& 4. Documents 2 de diciembre sp_admin 4. Documents
@ 5. Submitted Docs 2 de diciembre sp_admin 5. Submitted Docs
T 6 Templates 2 de diciembre sp_admin 6. Templates

Goran ezkerretan NUEVO aukeratu dezakegu, eta karpeta aukeratuz, karpeta berri bat sotzen
dugu 0 INDEX adibidez

@ 0025000000 - L&T HYDROCARE: X = (@ WhatsApp

<« C A Noesseguro | documentationlibrary.ampo.com/per

R Correo: Agurtzane.. [ Calendario: Agurtza.. () Newfile v2.5: Gesti.. (

SharePoint
0 Buscar Calided Compras o
@awo 0025000000 - L8
Inicio Pedido

Documentacion de ref. e Eie ey

_ 4. Docurr + Nuevo 1T Cargar v &7 Edicion répida  |=2 Compartir @ Copiar vinculo <3 Sincronizacion @ Exj

Necesidades PV_QUOTATION

Enios Respliesta PV_COMMUNICATIONS

L&

[f

L R Documentacion... > 4. Documents > 14. MDR
@) PV_DOCUMENTS pI)

@) PV_SUBMITTEDDOSC

£

[ Nombre Modificado Modificade por Nombre
Py_TEMPLATES

@ Vinculo I:> #® 0- INDEX Hace 5 dias Agurtzane Gallardo 0.- INDEX
W TEPMI

Gero artxibo bat igo nahi badugu CARGAR botoiarekin egingo dugu karga hori. Hor ere karpeta
o0so bat edo eta artxibo indibidualak igo ditzazkegu

@ 0025000000 - L&T HYDROCARE: X (@ WhatsApp x| +
< C A Noesseguro | documentationlibrary.ampo.com/ped/4/DocumentacionReferencia/Forms/Allitems.aspx?id=%2Fped%2F4%2F DocumentacionReferencia%2F4%2E%20Documents%2F 14%2E%20MDR%2F0%2E-%20INDE
& Correo: Agurtzane.. [ Calendario: Agurtza.. () NewFile v2.5: Gesti.. (@ AMPO Trazabilidad |8 Correo: Agurtzane... Eb AMPO Intranet-Et.. ] Power8l f] AMPOBIValvulas .. By Traductor de Google @ Pagina principal: M. oDM

SharePoint

Calidad N/ Compras Ingenieria
2 Buscar Al omer: o

@awo 0025000000 - L&T HYDROCARBON ENGINEERING LIMITED

Inicio
Inicio Pedido
uevo ] T cargar v icién répida  1£ Compartir @ Copiar vinculo &3 Sincronizacién xportar a Excel
Documentacion de ref. a0 Catg e g 2 Comp e L Qs L [
Certificados Archivos
Documentag ints > 14.MDR > 0.- INDEX
Necesidades Carpeta
Envios Respuesta D Nombre Modificado Modificado por Nombre Nivel1 Nivel2 Nvel3 |
) 25000000 INDEX.pdf Hace 5 dias Agurtzane Gallardo 25000000 INDEX.pdf 4. Documents 14, MDR

11. FICHA DE LANZAMIENTO.

- https://app.powerbi.com/groups/d2db8cdf-de6c-427a-8bb9-9c3e5fa346e2/reports/22464fe9-dbae-
47e7-86¢9-
f841e9fa943d/ReportSection279¢338c52b0d2cb351d?bookmarkGuid=Bookmark3771a78ea01ac089ed84

Fitxa lanzamentua beste nabegatzaile batetan irekita izatea hobe da, bestela aldioro erabiltzailea
aldatzen ibili beharko zarete, eta ezingo dituzue ODM eta hau biak batera irekita izan.
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Gomendatzen dizuet ODM Google chromen irekita izatea eta Fitxa Microsoft edgen (edo eta
MOZIZILLA...)

o USUARIO: ampogquality@ampo.com
o PASSWORD : Calidad_0911

Linkaren bitartez, leiho hau zabalduko zaigu.

Gure pedidoa bilatzeko, lehenik eta behin dagoen hautaketa borratu behar dugu. Gero, nahi
dugun pedido zenbakia idatzi eta hautatu.

@ AMPO Release Sheet

Order Positions Material reqs. - -Tesr.i.ng\reqs. Doc. structure Design | Design 2 Observations

-
/. Sorar selecciones Y,

CUSTOMER > AMPO ORDER / REF. ORDER / PROJECT /
O 002500000 REFERENCE ORDER PROJECT
[] DECENT POWER DEVELOPMENT LIMITED
[ 0025000008 / POY-22-004-NSE / LIANYUNGANG ALKALI
[ HERY TECHNOLOGY LIMITED CUSTOMER FINAL CUSTOMER
[ 0025000007 / 221206-HG / HUAGANG LNG-TOP UP s i
[] Larsen & Toubro Lid
[] 0025000000 / 7800017932 / DAHEJ LNG TERMINAL E
[] MRC GLOBAL (UK) LIMITED
[ 0025000003 / 4000321944 / GRAINLNG
[] NATIONAL PETROLEUM CONSTRUCTION COMPANY

CUST. DELIVERY DATE CUST. REF. DATE PROJECT MANAGER

[ 0025000009 / 3000-2022/67377-BC / PROJECT 3000
[] PT ULTRA DELTA MAJU
[] 0025000006 /22243 AM-1202 POYB / TANGGUH
[] QATARGAS OPERATING COMPANY LIMITED
[[] 0025000001 / 4500363659 / BARZAN ONSHORE PROJE AMPO ORDER ESC PMT ORDER CATEGORIZATION

[] Score Australasia Pty Ltd
[] 0025000004 /27198 / PLUTO LNG
[] Shanghai Eternal Asia Supply Chain Ltd
[] 0025000005 / PO-25000005A / ZHUHAI LNG P2-CHECK

[[] SUZA SPECIALIZED TRADING CO WLL
5 BLANKET ORDER MOTHER ORDER ORDER TYPE

CUSTOMER = AMPO ORDER / REF. ORDER / PROJECT
O 25000001
[W] QATARGAS OPERATING COMPANY LIMITED

0025000001 / 4500363659 / BARZAN ONSHORE PROJE

Pedidoa aukeratzean, informazio ezberdinak bistaratu ditzazkegu.

e Order: lehenengo leiho honetan pedidoaren informazioa agertzen da, ODM-ko ‘detalles
pedido’ antzekoa.

@ AMPO Release Sheet
Positions Material reqs. Testing reqs. Doc. structure Design | Design 2 Observations

REFERENCE ORDER PROJECT
CUSTOMER > AMPO ORDER / REF. ORDER / PROJECT

O 25000001 4300363659 BARZAN ONSHORE PROJE
[W] QATARGAS
0025000001 /

CUSTOMER FINAL CUSTOMER

QATARGAS OPERATING COMPANY LIMITED

CUST. DELIVERY DATE CUST. REF. DATE PROJECT MANAGER

19/06/2023 06/12/2022 Igor Echezortu

AMPO ORDER ESC PMT ORDER CATEGORIZATION

0025000001 JOKIN ARNAIZ KEPA ESKISABEL

BLANKET ORDER MOTHER ORDER ORDER TYPE

ZTG1

e Positions: leiho honetan, pedidoaren itemak eta baita ere rekisitoak agertzen dira.
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A AMPO Release Sheet 0025000001
Order Material regs. Testing reqs. Doc. structure Design 1 Design 2 Observations
POSITION CUSTOMER POSITION MATERIAL COD DESCRIPTION VALVE TYPE QUALITY TRIM QUANTITY UM ESCENARY TAG COMP1
-
000010 1 000000030000000047 1*2000240 VALVE S - 120" S.RFRF GATE ASTM A995/A995M GR4A  S31803 1 UN Z021 PSIL-000YG VALVE
000020 000000052000000043  Special quality requirements 1 UN
000030 000000052000000053 Modelos (no facturable) 1 UN
000040 000000052000000055 Macho_3D 1 UN
< >
Requirements Critical components
Requirement  Assembling Bolting End Foundry Machining Material Pup Pieces Trim Welding POSITION Comp type Comp type descrip
POSITION  Ildiazabal INDIA CHINA INDIA CHINA INDIA CHINA INDIA CHINA INDIA CHINA INDIA CHINA INDIA CHINA INDIA CHINA INDIA od. b R
000010 | no no  yes  yes  yes  yes  yes  yves yes  yes  yes  yes  yes  yes  yes  yes  yes  ves O0010
000020 no no yes yes  yes yes  yes yes  yes yes  yes yes  yes yes  yes yes  yes yes 000020
000030 no no yes yes  yes ves  yes yes  yes yes  yes yes  yes yes  yes yes  yes yes &
- 5 000030
000040 | no no  ves  yes yes  yes yes  yes yes  yes yes  yes yes  yes yes  yes yes  yes el

> GARRANTZITSUA: Pedidoa hasi baino lehen, pedido horren ESC-arekin kontaktuan jarri
rekisitoak konfirmatzeko, konfirmatu ondoren ‘pantallazo’ bat gorde SHAREPOINT-en (lkusi: 10)
nahasketarik ez egoteko. ESC-a zein den jakiteko, ODM-n eskaeraren xehetasunetan bilatuko dugu
edo lanfzamendu orriaren ‘order’.

¢ Material requirements: bertan eskariak dauzkan kalitatezko rekisito guztiak agertzen dira.

@ AMPO Release Sheet

Order Positions Material reqgs. Testing reqs. Doc. structure Design 1 Design 2
301 302 303 306 500

305 - Sample Ferrite Content

PROJECT SPECTFICATION TESTMETHOD MINVALUE MAXVALUE MAGNIFICATION EXTERNALLABORATORY (YN) COMP_TYPE POSITION REMARKS] REMARKS? REMARKS3
BF-3-B00-1320-024 ASTMES62 335 55 500X BODY 10
BF-5-B00-1520-024 ASTMES62 35 35 500X BONNET 10

12. SAP.

12.1. KOMANDO AZKARRAK.

@ e

(&

- Afzera; Akzioa bukatu; Akzioa baliogabetu, hurrenez hurren.

- Akzioa exekutatu (F8).

l—-!ﬁg
- Botoi honekin, eremu hori betetzeko ditugun aukeren menu zabalgarria irekiko
zaigu. Aldiz, espazio botoia klikatuz erabilitako azkenak erakutsiko dizkigu.

- Leiho berri bat zabaldu dezkegu, zabalik daukaguna itxi gabe.
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Buskadoreaz baliatuta, leiho berri bat zabaltzeko, daukaguna itxi gabe; fransakzioaren aurrean
[/O] jarri:

=4 grama  Tratar Pasara  Sis

@ || /o|zrro29_1 v «

PP Gactinn amnliada dea

Aldiz, daukagun lehioa itxi eta berri bat zabalizeko [/N] jarriko dugu:
xgarama Tratar  Pasara

2 | /narroze 1 v| « |

Snvio ficha lanzamient

TPR  TPrC
-> PR: Presure Retaining part: body, bonnet, bolt, nut, adapter
- PC: Presure Controling part: wedge, ball, seat, stem

12.2. SAP-EN ITXURA/TEMA ALDATU.

[ Meni Trtar Favortos Detales Sitema  Ayuda
oy ~ o

SAP Easy Access 9| i Gel2@fk DDON 0 0%
r 2 SAP Fasy Access - Menii usuario p. AGURTZANE GALLARDO
[ B e sk k2 v o~ My

= 2 RE B s v
1 Favoritos B ~ 5 Favoritos

> [ EXPEDICIONES

» [ BXPEDICIONES
> [J PEDIDOS SAP SPYRO » [ PEDIDOS SAP SPYRO

» [ ORIGEN DE MATERIAL
> [3 ORIGEN DE MATERIAL » [ RUTAS OF
> [3 RUTAS OF » (3 comprAS
» 3 CALIDAD
> [ COMPRAS
=] » B MOR
> [0 CALIDAD ~ 5 Mend usuario p. AGURTZANE GALLARDO
> LI MDR * © Caracteriticas Pedidos y Ofertas
* t Meni usuario p. AGURTZANE GALLARDO

-+ @ Resumen mediante seleccion de jobs
o

= - @ solcitud de praceso de fondo
Caracteristicas Pedidos y Ofertas

* © Resumen medinte seleccién de jobs
% Resumen mediante seleccion de jobs - @ Visualizar Grdenes SPOOL
olicitud de proceso de fondo - @ Actualz.datos propios usuar.
* © Control de salda
« @ QuickViewer
Elializar ofcknas SROOL * @ Query SAP: Actualzar queries
@ Actualiz.datos propios usuar. = © Supervision batch input
S —— - 6 SAPconnect: Ordenes de envio

% Resumen mediante seleccion de jobs.

Ma&s klikatu:

< G| X
w o= EasyAccess - Menu usuario p. AGURTZANE GALLARDO
E E L K R PV A( Misv Q o S Finalizar
~ '

v 9 Favoritos
> [J EXPEDICIONES
> [J PEDIDOS SAP SPYRO
> [J ORIGEN DE MATERIAL
> [JRUTAS OF
> [J COMPRAS
> [J CALIDAD
> CIMDR
3 Meni usuario p. AGURTZANE GALLARDO
@ Caracteristicas Pedidos y Ofertas

% Resumen mediante seleccion de jobs

 Solicitud de proceso de fondo

% Resumen mediante seleccion de jobs
@ Visualizar 6rdenes SPOOL

@ Actualiz.datos propios usuar.

Corfiguracién y acciones de SAP GUI - Opciones
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SAP Easy Access - Menu usuario p. AGURTZANE GALLARDO

v B =4 A Masv Q B Finalizar
Meni >
v 19 Favoritos Tratar N
> [ EXPEDICIONES
> [ PEDIDOS SAP SPYRO Eavoritos s
> [ ORIGEN DE MATERIAL Detalles >
> [J RUTAS OF Sistema >
> [J COMPRAS
Ayuda >
> [J CALIDAD
> CIMDR T Configuracion y acciones de SAP GUI > || Opciones
& Men usuario p. AGURTZANE GALLARDO Fre——
29 Caracteristicas Pediidos y Ofertas )
Crear conexion.
% Resumen mediante seleccion de jobs.
49 Solicitud de proceso de fondo Activar GuiXT
5 Resumen mediante seleccion de jobs Grabar y reproducir script
Visualizar brdenes SPOOL Ayuda para scrping de SAP GUI
% Actualiz.datos propios usuar.
% Control de salida Duplicado de pantalla
3 QuickViewer Juego de caracteres >
23 Query SAP: Actualizar queries Comprobacion de ortografia
% Supenvision batch input
. < Ayuda SAP GUI
2 SAPconnect: Grdenes de envio
5 Partida individual acreedor Acerca de.
2 Visual.acreedor (contabilidad)
% Cockpit de migracion
23 Legacy System Migration Workbench
= K & x
SAP EasyAccess - Menu usuario p. AGURTZANE GALLARDO
vl B P oL R kR S VA Misv Q & Finalizar

 t Favoritos
> [J EXPEDICIONES
> [ PEDIDOS SAP SPYRO
> [ ORIGEN DE MATERIAL
> [ RUTAS OF
> [ COMPRAS
> [ CALIDAD
> [IMDR
* 1 Meni usuario p. AGURTZANE GALLARDO
@ Caracteristicas Pedidos y Ofertas
% Resumen mediante seleccion de obs
@ Solicitud de proceso de fondo
% Resumen mediante seleccion de jobs
@ Visualizar 6rdenes SPOOL
% Actualiz.datos propios usuar.
€3 Control de salida
)

» QuickViewer

Query SAP: Actualizar queries

@ Supervision batch input

% SAPconnect: Ordenes de envio

@ Partida individual acreedor
 Visual acreedor (contabilidad)

3 Cockpit de migracion

3 Legacy System Migration Workbench

¥ Planificacion individual de cliente

Modificar neces. primaria de cliente
@ Crear necesidad primaria de cliente
@ Visual.necesidades primarias cliente

Crear material &

@ Crear orden de fabricacion

+ Disefio visual
Configuracion de tema
Opciones de fonts
Branding

* Definicién de colores

Colores en el sistema
Disefio interactivo
Accesibilidad y scripting
Parametriz.- Varios idiomas
Datos locales
Traces

Seguridad

Impr.front-end
Restaurar y depurar

Informacién del sistema

Opciones de SAP GUI - PSA x

Seleccion de temas.

Seleccionar tema:

[Buue Crystal Theme
Belize Theme

Belize High Contrast Black
Belize High Contrast White
Blue Crystal Theme

orbu Theme
SAP Signature Theme

Classic Theme

Desviacion:

Las modificaciones en Las opciones especificas de tema se aplicaran para las
conexiones nuevas.

Cuando se utilizan como un tema de reserva, los temas Belize no admiten
funciones Fiori

Aldiz, berriz ere temaz aldatu nahi badugu, horrela egingo dugu:

= Men(  Tratar Favoritos Detales  Sistema

=
]« @

RE|& Y sd v

~ E5 Favoritos
» [ EXPEDICIONES
+ (1 PEDIDOS SAP SPYRO
+ [ ORIGEN DE MATERIAL
+ CIRUTAS OF
+ [ cOMPRAS
+ [ cALIDAD
+ 3 MDR
~ [ Meni usuario p. AGURTZANE GALLARDO
- &7 Caracteristicas Pedidos y Ofertas
- &) Resumen mediante seleccidn de jobs
- &2 Solicitud de proceso de fondo
- £ Resumen mediante seleccidn de jobs
- @ Visualizar drdenes SPOOL
- & Actualz.datos propios usuar.

Ayuda

el HhaHn 8

SAP Easy Access - Meniui usuario p. AGURTZANE GALLARDO

Bertan klikatuz aukera ezberdinak
zabaltzen dira > Opciones klikatu.

05 Detales Sitema  Ayuda
= @ o
Tl« @QeleH® DDOHIT
- Menii usuario p. AGURTZANE GALLARDO
Portapapeles »
Generar gréfico
© crear conexn..
AL Activar GUXT
Grabar y reproducir script
Ayuda para scripting de SAP GUI
» BaMoR Tamafio estindar
~ [ Meni usuario p. AGURTZANE GALLARDO Duplicado de pantala
* @ Caracteristicas Pedidos y Ofertas Juego de caracteres »
* @ Resumen mediante seleccion de jobs Cortar y pegar mpidamente
* @ solictud de proceso de fondo o i b
* @ Resumen medante seleccion de jobs sl e
+ @ Visualzar drdenes SPOOL Ayuda SAP GUI
+ © Actualiz.datos propios usuar. Acerca de.

* © Control de salida
* @ Quickviewer
* @ Query SAP: Actualizar queries

Opciones klikatu ondoren leiho hau aterako zaigu, bertan zein tema nahi dugun aukeratuko dugu.
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[© mend Trtar Favoros Detales Sstema  Ayuda
] ~] « Qe el ONAH T oW
SAP Easy Access - Menii usuario p. AGURTZANE GALLARDO

RE (& (Y%l | v «

~ 5 Favoritos
» [ EXPEDICIONES Buscar:

» 1 PEDIDOS SAP SPYRO

~ B Disefi I | Seleccidn de temas |
» £ ORIGEN DE MATERIAL B
» B3 RUTAS OF e Selecdonar tema: SAP Signature Theme =
» B comMPRAS
» B3 cALDAD B sronding [ZJActiar foco animado
- ) Defir cobores
» B MDR [V Visualizar marco con sombra

~ [ Definicién de colores
- [ Colores en el sstema [Vlutiizar simbolos de terna Corbu
+ [ Disefio interactivo
» [ Accesbiidad y scripting
» [ parametriz.- Varios idiomas
» (3 Datos locales
» [ Traces.
» [ sequidad
» 3 Impr. front-end
* [B Restaurar y depurar
+ [B) Inforrmacion del sstema

~ [ Men( usuario p. AGURTZANE GALLARDO
* @ Caracteristicas Pedidos y Ofertas
* @ Resumen mediante seleccion de jobs
* @ solicitud de proceso de fonda
* ) Resumen mediante seleccidn de jobs
* © Visualzar drdenes SPOOL
* © Actuale.datos propios usuar.
* @ control de salida
* @ Quickviewer
* © Query SAP: Actualizar queries
+ © Supenvisién batch input
* © saPconnect: Grdenes de envio
* @ Partida individual acreedor
* @ Visualacreedor (contabiidad)
* @ Cockpit de migracin
* © Legacy System Migration Workbench
+ @ Pnficacién indwidual de cliente
* © Modficar neces. primar de dliente
* @ Crear necesidad primaria de ciiente
* @ Visualnecesidades primarias diente
* @ Crear material &
+ © Crear orden de fabricacion
* © Pl.capacidad pro.tbjo.: Carga cap.
* @ Crear lote
* @ Modficar lote
* @ Visualar lote
* © Batch Information Cockpit
+ ) Tratamiento masa Grdenes fabricacion
+ 1 ol et i i e

| [ anda

12.3. TRANSAKZIO BERRIA FABORITOETARA GEHITU.

Transakzio berri bat menu nagusira gehitzeko, Favoritos-en gainean eskubiko botoiarekin klikatu eta
INSERTAR TRANSACCION hautatu.

[& Mend Tratar Favortos Detalles Sistema  Ayuda
o -« Q¢ 2fit DNOD HH e
SAP Easy Access - Menu usuario p. Zurifie Arguelles

RBE & b s | v a

~IE5 Faver »
v % Desglosar carpeta
¥ DF Borrar favoritos (todos)
=L Insertar carpets

»
: EH Insertar transaccidn J\

» {7
» CIMDR
~ 5 MenU usuario p. Zurifie Arguelles
) Caracteristicas Pedidos y Ofertas
« £2) Resumen mediante seleccisn de jobs
- &2 Solicitud de proceso de fondo
- £ Resumen mediante seleccién de jobs
- @ Visualzar Grdenes SPOOL
- & Actualiz.datos propios usuar.

Leiho hau agertuko zaigu:

~ [ Favoritos
» (3 EXPEDICIONES
» [ PEDIDOS SAP SPYRO

» [ ORIGEN DE MATERIAL
B o A 0

[E Entrada manual de una transaccion

Bertan nahi dugun
transakzioaren izena gehituko
dugu, gero onartu.

5
Cddigo de transaccid I'_ZMGOO?_ <

« ) Resumen mediante seleccidn de jobs
« 2 Visualizar drdenes SPOOL

Transaskzio berria sortu da, baina bere izena ezagutzea komeni da. Izena modifikatzeko
fransakzioa aukeratu, MODIFICAR FAVORITOS botoia klikatu eta izena aldatu.
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rgl:‘:’tv_":‘ﬁ'f-.é'fﬁlhj v . QE|é(awméd | v

* [ Favoritos - ~ [B=_Eavaoritns -
I 3 Pedidos de Venta Migrados } — Eﬁi‘{ ZMGO02: Pedidos de Venta Migrados|| -
v [0 EXPEDICIONES * [ EXPEDICIONES
v (7 ORIGEN DE MATERIAL v [ ORIGEM DE MATERIAL
» LI RUTAS OF » LI RUTAS OF
» 3 COMPRAS + [ COMPRAS
+ (3 cALIDAD ¢ (3 CALIDAD

» (3 MDR + [ MDR

—_—- 2 =  ar - n - = M imiimrin m Tl e Aemae e

12.3.1. TRANSAKZIOAK KARPETATAN ANTOLATU

Nahi baldin bada, karpetetan antolatu daiteke:

Faboritosen gainean eskuineko botoarekin klikatu = Insertar nueva carpeta, nahi diogun izena jarri
eta nahi ditugun transakzioak bertan sartu.
DM Cadsy ALLESS = ey USUSIIU pJ. LU

RE (& (Vs & | v a

i Fave =
'IEFF Desglosar carpeta -
=3 Borrar favoritos (fodos) oS
"B Insertar campeta
» B8 ( i
| Insertar transaccion
v 3 5
yEd Insertar otros objetos
» [ caLIDAD
» 3 MDR

12.4. SAP-EKO TRANSAKZIOAK.

12.4.1.SAP-EKO PEDIDO ZENBAKIA IZANDA, SPYRO-KO PEDIDO ZENBAKIA KONTSULTATU.
SAP-eko pedido baten SPYRO-ko pedido zenbakia kontsultatzeko, hurrengoa egin beharko dugu:
e Hasteko SAP-en ZMG002 transakzioa bilatu beharko dugu. Bi modutara egin dezakegu:

o Gohikaldean agertzen den bilatzaileaz baliatuz.

1] ]
o]
|

= SAP Easy Access - Menii usuario p. AGURTZANE GALLARDO

o[ -« Qe ShRt NNOD INE QW

Easy Access - Menii usuario p. AGURTZANE GALLARDO
RE (& | Yawms | v o

~ = Favoritos =
» [71 EXPEDICIONES e
~ [(= PEDIDOS SAP SPYRO
. s:z[ZMGUUZ: Pedidos de venta Migrad j
+ [(1 ORIGEM DE MATERIAL
+ I RUTAS OF
+ [ COMPRAS
+ [ CALIDAD
» £ MDR
~ [= Mend usuario p. AGURTZAME GALLARDC
- ) Caracteristicas Pedidos y Ofertas
+ ) Resumen mediante seleccion de jobs
+ ) Solicitud de proceso de fondo
S

e e e

o FErrazago bilatzeko, Favoritosera gehitzea, 12.3 puntuan egin dugun moduan.
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[ Meni Trater Favortos Detalles Sistema  Ayuda w
O [ "]« @ulafhiit DN PE e

SAP Easy Access - Menu usuario p. AGURTZANE GALLARDO

RE & amsd | v«

~ = Favoritos -
» [ EXPEDICIONES et

+ P REDIDOS-SAR-SRYRG.
?;fz ZMGO02: Pedidos de venta Mlgrados| I
» CTORIGEN DE MATERIAL
» CIRUTAS OF
» 3 COMPRAS
+ 3 cALIDAD
» C3 MDR
~ [(= Menu usuario p. AGURTZANE GALLARDO
+ ) Caracteristicas Pedidos y Ofertas
+ i Resumen mediante seleccion de jobs
+ &2 Solicitud de proceso de fondo
+ 2 Resumen mediante seleccidn de jobs

e Hurrengo leihoa zabalduko zaigu. Bertan SAP pedidoaren zenbakia bilatu (adb. 25000068)
eta exekutatuko dugu (% edo F8).

Pedidos de Venta Migrados
@ [0 H

| Selecciones especificas de informe

e ——
Documento de ventas 25000068 3
Pedido Sisterna Anterior .

Cliente

Cliente Sisterna Anterior

Fecha de creacidn

VI -V - TR -1}

Creado por
Estatus (Pedido) | a

(o[ o]+ ]3]

| Especificacion de la salida

Layout

Pedidos de Venta Migrados . .

2 g Exekutatu ondoren leiho hau zabalduko zaigu,
Doc.venta Pos. PedidoSistAnt PosPedidoSistAnt PosPed | . .
25000068]000001 22/1390 1 1 ; hurrengo informazioa emanez:
25000068 000002 22/1390 2 ]
25000068 000003 22/1390 3 3 e Doc. Venta: pedidoko SAP zenbakia.
25000068 000004 22/1390 i 4
it s S B 2 e Pos.: SAP pedidoko item zenbakia
25000068 000006 22/1390 6 6
25000068 000007 22/1390 7 7 . . . . .
e - e Pedido Sist. Ant.: SPYRO pedido zenbakia.
25000068 000009 22/1390 a9 4] ] . . .
25000068 000010 22/1390 10 o e Pos. Ped. Sist. Ant.: SPYRO pedidoko item
25000068 000011 22/1390 11 i1 | zenbakia.
25000068 000012 221390 12 12
Skl R S 2 o Pos. Ped.: Bezeroaren item zenbakia.
25000068 000014 22/1390 14 14
25000068 000015 221390 15 1]
25000068 000016 22/1390 16 16
25000068 000017 22/1390 17 17

12.4.2.ZGD001: ENVIO FICHA LANZAMIENTO ODM.

Transakzio honekin SAP-etik ODM-ra bidaliko dugu lantzamendu orria.

Pedido zenbakia jarri eta executatu ( @ edo F8).
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Envio ficha lanzamiento ODM
(&
| Datos de seleccidn il

Documento de ventas 25000001 | a fad
MNe pedido cliente | a | g

[ IWisualizar Json

. ¥ D to JSOM Enviado . .
Transakzioa bukatzean, aibmie e jarriko du behean ezkerraldean.

Gero ODMnN, Mis Pedidos leihoan zerrendaren goikaldean agertu behar da. Eta hurrengo pausura
pasa baino lehen, goikaldean agerizea itxaron behar dugu.

Adibide moduan, 25000001 pedidoaren lantzamendu orria bidali dut. Ikusten denez bigarrena
agertzen da, beste norbaitek ere beste batenbat bidali duelako.

l
4
|

A3 AMPO =

PEDIDOS

PR AN e e cenere e I

ddimmiazaa £

A inicio
25000010 3000-2022/67380-8 NATIONAL PETROLEU PROJECT 3000 EN 14112/2022 @
25000001 4500363659 QATARGAS OPERATI BARZAN ONSHORE P. EN 61122022 @
f/ e 25000471 0-8886-2-P-2168-13 JGC CORPORATION CPC TAICHUNG LNG EN 41512023 2
Mis Pedidos 25000470 0-8886-2-P-2168~13... JGC CORPORATION CPC TAICHUNG LNG EN 4512023 4
35000694 18P3500A-F0014-004 €TCI CORPORATION EN 25142023 2
f Pedido 25000001 25000408 263068 BECHTEL ENERGY INC. CORPUS CHRISTI ST3 EN 271112023 4
25000461 1037011180 TECNICAS REUNIDAS. QATARGAS OPERATI NFE - NORTH FIELD EX ES 131412023 @
25000398 260026 BECHTEL ENERGY INC. CORPUS CHRISTI ST3 EN 191172023 Z
35000636 4000335767 MRC GLOBAL AUSTR GORGON LNG EN 29132023 4
35000702 4500049561 EXOLUM CORPORATL... ES 24142023 3
25000434 Customer PO N pending CONOCOPHILLIPS CO GAS LIFT 10K CHECK EN 13372023 @
25000433 Customer PO N° pending CONOCOPHILLIPS CO GAS LIFT 10K CHECK EN 133/2023 ®
25000453 PO19838 J2 RESOURCES, LLC CHS MCPHERSON RE EN 30132023 Z
. 25000427 CO711326847BP MRC GLOBAL (US) INC BRACE EN 271212023 @
E=EE 25000458 GOUXIN-20230403 HONG KONG YAFEI IN... Jiangsu Guoxin Liquefie... JIANGSU GUOXIN LNG EN 4412023 2

Hurrengo pausua emaitzak bidaltzea izango da.

12.4.3.ZGD002: FICHA DOCUMENTAL ENVIO RESULTADOS.
Transakzio honekin, SAP-eko emaitza eta datuak ODMra bidaliko ditugu.
Aurrekoan bezala pedido zenbakia jarri eta exekutatu ( @ edo F8).

Ficha Documental envio resultados
& [

| Datos de seleccidn. |

| Seleccion por documento de ventas |
err——
Documento de ventas 25000001 |
: = =

Posicidn 3 |E

| Seleccin por fecha resultado

Fecha resultado | 1 3 =

| Seleccidn por lote

Lote | a 1 E|

[ Visualizar Json
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Documento JS0M Enviado |

Transakzioa bukatzean, jarriko du behean ezkerraldean.

ODM-k ITPa sartuta izan behar du zertifikatuak generatzeko.
Visualizar JSON ematen badiogu, ikus dezakegu zer datu pasa diren ODM-ra.

12.4.4.7PP029_1: REQUISITOS DE CALIDAD.
Lehenengo leiho honetan, zein pedidoren kalitate-betekizunak begiratu nahi ditugun zehaztu
beharko dugu. Documento de ventas dagokion laukian, pedido zenbakia jarriko dugu.

PP: Gestion ampliada de requisitos de calidad - Proc Pedidos

ﬂﬁﬁenem\ DCrearrequisrtos E'o EEI & ﬁ

| Parametros de seleccidn.

FljDocumento de ventas
é Esp de Clente

EEDocumento de ventas 25000000 a

£ frem a

B2, Caiidad Al a

&, Norma Al @ | a

@ Clase Al v | | a |

[&, Materia Group Al (v a |
[y Materia Type Al v a i_!
2 COMP_TYPE Al @ | a [ :
Sz COMP_TYPE Description ] a | = |
IRIPR/PC Al @ | a :
&P Requisitos Materiales [ EI

'3:'; Requisitos Ensayos '7'

@:Vahre Type [ a [
&k size | | a |
&k Rating | a =
@f Service 3 @]

Por BOM autatzean, pedlido osoaren betekizunak agertuko zaizkigu.

PP: Gestion ampliada de requisitos de calidad - Proc Pedidos

BER 2T PR EBE =G Pr “Entrada de datos i Especficacion Cliente (D) Copiar de | ZZExplosionar Ruta &5 Resetear Op. Automiticas | (lSoldadura  Fln Generar valores por defecto

AMPO.

Commitment made of steel.

PP: Gestién ampliada de requisitos de calidad - pedidos de venta.

Resultados de la biisqueda: por BOM.

B Docvis. [t (COMP_TYPE COMP_TYPE  PR/PC Materil Texto largo materil Calidad  |Norma  (Case Mat Group Mat Type (CH_ME |IM_CO_[FE. ME_NA_SCC|SSC HIC HT _HT [LA_MTGVI PT [MT RT UT W_|PMI FE_|HA DI [HY_[LT_|oT 0T PI
25000000 10 0000003_002, VALVE 30000000220 12000845 VALVEB L 1 6" 17ACB  CF8 ASTM A3 - STANE CASTING & ¢ © © © © © © © © © © © © © © © © ¢ 0 0 0 ¢ 0 H o ¢ ¢ ¢-
25000000 10 0000003_000 RETAINING RING - 20000000613 L 1+2000742 RETAINING RI 9A ASTMBL, - BRONZE CASTING & ¢ © © © @ © @ © © © © © © © © © © © © © ¢ 0|00 ¢ © o ¢~
25000000 10 0000003_000, SEAT CARRIER PC 20000000517 L— 12000767 SEAT CARRIER_F304  ASTM AL - STAINE_FORGED ¢ ¢ B @ ¢ ¢ ¢ ¢ © ¢ ¢ ¢ ¢ B ¢ ¢ ¢ ©¢ ¢ ¢ H ¢ 00 ¢ ¢ ¢ ¢ ¢
25000000 10 0000003 000 BUSHING WAS_ - 11100016146 L— BUSHING WASHER TIPO 2 PTFE S O S 3 S 0 3 O O O O R T
25000000 10 0000003 000 BUSHING WAS_ - 11100016445 L— BUSHING WASHER TPQ 2 C83600  ASTM BG2 BRONZE (CASTING & & ¢ ¢ © 0 ¢ ¢ ¢ & & ¢ © ¢ © 0 ¢ 06 ¢ 00 ¢ 06 ¢ 0 0 ¢ o ¢
|25000000 10 0000003 000 SEAT - 20000000515 L—— 12000743 SEATBL 16 PCTFE © 0 0 0000 00000 0 0000 0 0000 0 0000 e
25000000 10 0000003 000 BALL PC 20000000516 L 1*2000745BALLBL 16" F304  ASTMAL - STANE.FORGED ¢ ¢ M @ ¢ ¢ ¢ ¢ ¢ ¢ ¢ ¢ ¢ H 0 ¢ ¢ ¢ ¢ 0 H ¢ 06 ¢ 0 0 ¢ ¢ ¢
25000000 10 0000003 000 GLAND FLANGE - 20000000523 L GLAND FLANGE TIPO 1 1% CF8 ASTMA3 - STANE (CASTING & & © ¢ © ¢ ¢ ¢ ¢ & & ¢ © ¢ © © ¢ 06 6 06 06 ¢ 06 6 0 0 ¢ o ¢
25000000 10 0000003 000 MONHRICTION - 11100010433 L— CASQUILLO DU 60XS5X30 DU R S 3 S S 3 3 S S 3 o OO O O T O T
25000000 10 0000003 000 MONFRICTION - 11100010682 L—— NON-FRICTION DU BUSHIN DU 3 S 3 S S S O O S O O O T R
25000000 10 0000003_000  KEY - 11100011880 L—— CHAVETA 14X3X70 316 ASTM A4 - STAINLE.. BAR I S S 3 S S S 3 3 O S S 0 3 O o O O M
25000000 10 0000003 001 STUDBOLT PR 11100009067 -—— STUD BOLT 5/8°%70 ANSI B8N ASTM AL 2 STAINE_(BOLTING & ¢ M @ ¢ ¢ ¢ ¢ ¢ ¢ 0 ¢ ¢ H © 0 ¢ 6 ¢ ¢ M © 06 ¢ © 0 0 0 ¢
25000000 10 0000003 001 STUDBOLT PR 11100011815 L—— ESPARRAGO 3/4'X105  BaM ASTM AL 2 STANLE_(BOLTING & ¢ M @ ¢ ¢ ¢ ¢ ¢ ¢ 0 ¢ ¢ H o 0 ¢ 6 ¢ ¢ M © 06 ¢ 0 06 0 o ¢
|25000000 10 0000003 001 STEM PR 20000000525 —— 1°2000960 STEMBL16" F304  ASTMAL - STANE_ FORGED & ¢ M @ ¢ ¢ ¢ ¢ ¢ ¢ 0 ¢ ¢ H © 0 ¢ 6 ¢ ¢ M © 06 ¢ © 0 0 0 ¢
25000000 10 0000003 001 ANTEXTRUSIO - 11100022900 - ANTIEXTRUSION GASKET _ PCTFE 0 0 00 00 00000 0 000 00 000 00 00006 ¢
25000000 10 0000003 001 LIP SEAL - 11000000308 - LIP SEAL RVMBD20445T0L PTFE +E 0 0 0 0 00 0O 0000 00000 000 00 00000
25000000 10 0000003_001  LIP SEAL - 11100022024 - JUNTA ASIENTO RVMBU4  PTFE +E N N N N O T N O S O O S O O O O O O O O O OO
25000000 10 0000003 001 METAGRAFGA_ - 11000000305 - METAGRAF GASKET TIPO S5 304+ I N N S S 3 S S 3 0 O O O O O O Ol O R O OOl
25000000 10 0000003_001  PACKING - 11100008987 L PACKING TIPO 1 1°29231 GRAPHITE N N N S S 0 O O S O S O Ol Ol O Ol O OO
25000000 10 0000003 001 GLAND BUSH - 20100049383 - GLAND BUSH TPO 11717 304 ASTM A4 - STAINLE.. BAR N N I O S O O N O O O N O N N Ol Ol Ol O DR C OO
25000000 10 0000003_001  GEARBOX - 11100020254 - GEARBOX XHW35 COMERCL I N N O O O o N O O O O O O O R Ol O Ol Ol R CH O DR O OO
25000000 10 0000003_001  COUPLING - 20000000524 ——— 12000959 COUPLING B L 316 ASTM AZ - STANE_[PLATE (¢ & & (¢ (¢ (¢ © & & & 6 © & & © 6 ¢ 6 & & 06 © o ¢ ¢ 0 ¢ o ¢
25000000 10 0000003_001  SCREW - 11100019690 - SCREW M-16X25DIN 912 316 ASTM A4 - STAINLE.. BAR I O N O O 3 O O O O O O O N Ol O Ol Ol R Ol O R O O OR
25000000 10 0000003_002 NUT PR 11100007178 L——— HEXAGONAL NUT 3/4" ANl 8M ASTM AL - STANE_BOLTING & & M @ ¢ ¢ ¢ ¢ ¢ & ¢ ¢ ¢ H © 6 ¢ 6 6 6 M ©¢ 06 6 6 06 © o ¢
25000000 10 0000003_002 NUT PR 11100017648 L——— HEXAGONAL NUT 5/8" ANl 8M ASTM AL - STANE_BOLTING & & @ @ ¢ ¢ ¢ ¢ ¢ ¢ © ¢ ¢ H © ¢ ¢ 6 6 6@ ©¢ 06 6 6 6 © o ¢
25000000 10 0000003 002 HANDWHEEL - 20000000526 “——— HANDWHEEL V-600 XHW35 1518 ASTM A2 - CARBON .. BAR N N O O O O O O Ol N Ol O Ol O R O R O OO CR O DR CE OO
25000000 10 0000003_002  BUSHING - 20100005660 ——— BUSHING TIPO 7 1716207 304 ASTM A4 - STATILE . BAR N N O O O 0 O O O O O Ol O R Ol O Ol R CH O R CR OO
25000000 10 0000003_002 CRCLP - 11100011896 ——— CIPCLIP EIE 45 6150  ASTM A2 - LOW AL, BAR I I N O O O O O O 3 O OO O Ol O Ol Ol R Ol Ol OB O RO
25000000 10 0000003 003 BODY ASSEMB_ - 20000000611 “——— PUP PIECE,BODY,NON-SP1  CFB ASTM A3 - STAINE_[CASTING & & © & © & © & & & & ¢ ¢ ¢ 6o H ¢ @ ¢ B 0 ©¢ 6 ¢ 6 06 © o ¢
25000000 10 0000003_000 MON-SPINNING - 11000000304 L 12000744 NON-SPIN 304 ASTM A2 - STANE_ PLATE (6 & & 0 © & © 6 &6 & &6 ¢ 6 6 6 6 6 6 6 66 6 6 6 6 6 06 0 ¢
25000000 10 0000003_000  PUP PIECE PR 11100023502 L PUP PIECEN/A 1°517. TP304 ASTMA3 WID STANE PPE o ¢ M @ ¢ ¢ ¢ ¢ ¢ ¢ ¢ ¢ 0 H 6 © 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 & & ¢
25000000 10 0000003000, BODY PR 20000000518 L— 172000947 BODYBL . CF8 ASTM A3, - STANLE CASTNG & ¢ @ @ ¢ ¢ ¢ ¢ ¢ ¢ ¢ ¢ ¢ D@ @ o @ o B @ o ©¢ ¢ ¢ ¢ & o ¢
25000000 10 0000003 003 BONNET ASSE - 20000000612 L BONNET,COLLAR DRIP,  CF8 ASTM A3 - STAINLE_[CASTING (& & & 0 © & © & & & & ¢ 6 6 6 6 6 6 6 W06 ¢ 6 6 06 06 0 o ¢
25000000 10 0000003 000 COLLARDRP - 11000000306 L— COLLARDRIP TIPO 1 304 ASTM A2 - STANE_ PLATE & & & 0 © & © &6 6 &6 &6 ¢ 6 © 06 6 6 0 6 06 6 6 6 6 6 6 © o ¢
25000000 10 0000003_001,. BONNET PR 20000000521 L—— 172000950 BONNET B, CF8 ASTM A3, - STANLE CASTNG & ¢ @ H ¢ 0 ¢ ¢ 0 ¢ ¢ ¢ ¢ B @ @ o @ o B @ o ©¢ ¢ 06 0 & o ¢
25000000 20 0000003_002. VALVE 30000000160 12000778 VALVEB L4 3" 12ACB  CF8 ASTM A3 - STANE. CASTING & & 0 & © © © 6 & 6 © © 0 6 0 6 6 6 6 6 06 6 06 6 @@ o 6 ¢=
25000000 20 0000003 001 ANTEXTRUSIO - 11100033869 L— ANTIEXTRUSION GASKET TP PEEK (R o [0 (6 o (010 06 & (00066 & 0606 06 & 606 6e(eole o e~

D <

Bi lerro mota:

e Lerro berdeak: itema adierazi nahi dute
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PP: Gestion ampliada de requisitos de calidad - Proc Pedidos

BEERIS2T FTF @ ERE Hg BrR Prc YEntadadedatos & Espacficacion Clente [ Copiar de ¥ Explosionar Ruta &5 Resetear Op. Automaticas | %+ Soldadura  Fin Generar valores por defacto

AMPO.

Commitment made of steel.

PP: Gestion ampliada de requisitos de calidad - Procedimientos pedidos de venta.
Resultados de la biisqueda: por BOM.

B | Doc.vias. th COMP_TYPE |COMP_TYPE _ PR/PC Material Texto largo material Calidad Norma Clase Mat Group Mat Type CH_ME |IM_CO_FE _|ME NA SCC SSC HIC HT HT_ LA MTCVI PT MT
125000000 10 0000003_002  VALVE 30000000220 1*2000945 VALVEB L 16" 17ACB, CF8 ASTM A3 - STAINNE  CASTING ¢ ¢ ¢ @ © @ €¢ @ © © ¢ ¢ @ @ ¢ ¢ ¢
25000000 20 0000003_002  VALVE 30000000169 1*2000778 VALVEB L4 3" 12ACB_, CF8 ASTM A3 - STAINE _CASTING ¢ © ¢ © © & ¢ © © © ¢ ¢ & O O & o
25000000 30 0000003_002  VALVE 30000000223 1*2000068 VALVEBL 51 1/2" 16A  F 304 ASTM A1 - STAINNE_ FORGED & © ¢© © © ¢ ¢ © & © ©& & & © O & %
125000000 50 0000003_002_ VALVE 30000000206 1%2000277 VALVE B L1 3/4" 16AC _ F 304 ASTM AL - STAINLE_ FORGED ¢ © €& © © © ©& © © ¢ ¢& © ¢ ¢ ¢ © ¢

e Kolore gabekoak: balbularen despiezea adierazi nahi du.

- Leyenda de la pantalla ZPP029_1

- No aplica

- aplica el requisito y tiene procedimiento OK

- aplica el requisito pero NO procedimiento (hablar con Ingenieria)

® - algo mal (hablar con Project Manager)
12.4.4.1. FILTROAK (SAP-EKO EDOZEIN PANTAILATAN)

- KONTUAN IZAN FLITRO HAUEK SAP-EKO EDOZEIN PANTAILATAN EGIN DAITEZKEELA.

PP: iol liada de isitos de calidad - Proc Pedidos

(fiporBoM  (HiGeneral [ Crear requistos | B2 | [T &y T

[ Pardmetros de seleccidn.
@EEIDocumento de ventas
() & Esp de Cliente

E&Documento de ventas 25000000
5 item

[, calidad All
& Norma Al
@ Case All
[E Materia Group All
2 Matera Type Al
e COMP_TYPE All
ke COMP_TYPE Description
ERIPR/PC Al
@ Requisios Materiles

% Requisitos Ensayos

dEE R EE

EEEREREERE

&

DD N

& Valve Type
@; see

@5 Rating

@ service

[B]m[%[%]

Lehenengo leiho honetan, filfroak egin ahal ditugu.

Lehenengo zutabean nahi ditugun filtroak jarriko ditugu. Adibidez item bat jarriko dugu eta bakarrik
item horren BOM-a aterako digu. Calidad atalean material motaren arabera filtfratu dezakegu.
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PP: Gestion ampliada de requisitos de calidad - Proc Pedidos

ﬂﬁPorBDM ﬂﬁGeneraI DCrearrequ's'rtos Eo LITT:IQ{’ﬁ

Bertan klikatuz, eremu hori
betezeko dauzkagun aukera
guztiak erakutsiko dizkigu.

—

1

| Pardmetros de seleccidn.

@ EEDocumento de ventas
) & Esp de Cliente

EE Documento de ventas
| @ftem a [S Pardmetros de seleccidn. (1) 13 Entradas encontra...
[} Calidad Al [V | a | = | e
& Norma Al ¥ a | |
© case RC s (=] MEREEL i
| e |
=, Materia Group Al [V E ' = | Ll B
) eS| . 25000000 000010
B2 Materia Type Al [/ A |_| 25000000 000020
———— Il
e COMP_TYPE Al [v] a =3 25000000 000030
2Fe COMP_TYPE Description a = 25000000 000040
e | T | 25000000 000050
HiPR/PC o .—.a |_| 25000000 000060
P Requisitos Materiles g 25000000 000070
#% Requisitos Ensayos [ = 25000000 000080
25000000 000090
25000000 000100
25000000 000110
EEvalve Type | 3 | = 25000000 000120
) e 1 25000000 000130
@ESlze a
@ERating I I = = 13 Entradas encontradas L
| . |
@ESer\rice 3 '

Aldiz item bat baino gehiago filtfratu nahi badugu, bigarren zutabera joan beharko gara eta nahi
ditugun itema-ak aukeratu beharko ditugu.

Adibide moduan, 10-30 bitarteko tartea eta 50.itemak filtratuko ditugu, horretarako:

Tartea filiratzeko lehen eta bigarren zutabeak erabiliko ditugu.

PP: Gestion ampliada de requisitos de calidad - Proc Pedidos
[FDPor BOM ﬂﬂﬁeneml D Crear requisitos E@ Eﬁl G ﬁ

| Pardmetros de seleccidn.

(@ Documento de ventas
g Esp de Cliente

[EZ Documento de ventas [25000000 | 3 [ |
&item [ 1 3 aal |
E=, calidad Al (7] 3 J=
&, Norma Al [v] a I I‘:‘
B Chase Al a | | =3l
- - — g |

Aldiz 50.itema filtiratzeko seleccion multiple kllikatuko genuke.

PP: Gestion ampliada de requisitos de calidad - Proc Pedidos
Gﬁ?or BOM Gﬁ:}eneml D Crear requisitos Eg [_rT:l g ﬁ

Pardmetros de seleccidn.

@ EEDocumento de ventas
) & Esp de Cliente

EZDocumento de ventas 25000000 3

2  —— v 7
Eftem 10 2 L 3u g

T | T

B2, calidad Al ! B . Seleccion muliple
& Norma Al ¥ a 1= ]
@ chse U | | a (=]
[, Materi Group Al [v] a | |
[Z, Materi Type Al [v] | a = |
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 Seleccionar valores ind. (1) } Seleccionar intervalos (1) | Excluir valores indiv. | Excluir intervalos |

;5\{3&(”..._
(I,
{0
10
(I
(f
5

1

q

Seleccion multiple aukeratzean, leiho
hau agertuko zaigu. Bertan
“Seleccionar valores individuales”
pestanan 50.itema bilatuko dugu.

" Seleccionar intervalos” pestanan
10-30 Tartearen filfroa agertuko zaigu.

Filtroak balidatuta(

dugu( # ) eta por BOM | Hieienon )
emango diogu eskakizunak
bistaratzeko.

). exekutatuko

Aldiz, egin nahi dugun filtroa betekizun zehatz batena bada, lauki berdearen gainean eskuineko
botoiarekin klik egingo dugu eta opzio hauek zabalduko dira.
\

| 25000001

™~
i}
3
=
=
=)
=
i
i
15}

[
@
=
=
=]
=)
=)
£
i
=)

| 0000003_000
| 25000001

Bl Doc.vtas. | frem|COMP_TYPE
25000001 10 0000003_002
| 25000001 10 0000003_002,

10 0000003_000
10 0000003_002,,

| 10 0000003_001
25000001 10 0000003_002,

| |25000001 10 0000003_001
| 25000001 10 0000003_002,
125000001 10 0000003 001
/25000001 10 0000003_000,,
125000001 10 0000003 001
/25000001 10 0000003_002,,
/25000001 10 0000003_001

10 0000003_001

0000003_001 .

10 0000003_001, .
125000001 10 0000003_001
25000001 10 0000003_001 .
125000001 10 0000003_001
125000001 10 0000003_002,,
125000001 10 0000003_001

| |25000001 10 0000003_001,,
125000001 10 0000003_003
125000001 10 0000003_000
| 25000001 10 0000003_000.,

COMP_TYPE  |PR/PC Material

VALVE 30000000047
NUT PR 11100003505
GLAND FLANGE - 20000000194
BUSHING B 20100064542
BONNET PR 20000000173
HANDWHEEL - 20000000162
PACKING 5 11000000054
NUT PR 11100016203
STUDBOLT PR 11100020675
WASHER B 20100009028
STEM PR 20000000167
NUT PR 11100023354
METAGRAF GA_ - 11000000052
EYE BOLT 5 11000000053
STUDBOLT PR 11100004785
WEDGE PC 20000000165
STUDBOLT PR 11100015837
TuBE B 11100023861
GLAND BUSH - 20000000168
YOKE B 20100027141
NUT PR 11100013991
SCREW - 11100012856
GEARBOX - 11000000055
BODY ASSEMB_ - 20000000195
BODY PR 20000000163
SEAT PC 20000000170

Texto largo material

1*2000240 VALVE S -1 20" S. RF RF
L HEXAGONAL NUT 1 1/8" ANSI,
L GLAND FLANGE TIPO 1 1*308
L BUSHING TIPO 6 126221
L 12000256 BONMET 5 - 1 20
L HANDWHEEL 400 XBN7-R4
L PACKING TIPO 1 1%20215
L HEXAGONAL NUT 1" ANSI B18,,
L STUD BOLT 3/4"X145 ANSI B1
L GROWER WASHER M-20 DIN 1.,
L 1%37005 STEM 5 - 1 20" 5.
L HEXAGONAL NUT 3/4" ANSI B,
L METAGRAF GASKET TIPO 2 1
L EYE BOLT TIPO 3 1¥2000242
L ESPARRAGO 7/8"X125

L 1737008 WEDGE S - 1 20" 5.C.
L ESPARRAGO 1 1/8"X146

L TURO C5 600 (XBN7-R4)

L GLAND BUSH TIPO 1 1*17109
L 1%37013 YOKES - 120" S.
L HEXAGONAL NUT 7/8" ANSI B,
L SCREW M-20¥55 DIN 912
L GEARBOX XBM7-R4

L BODY,SEAT,

L 137027 BODY S- 120"
L 1*37011 SEATS-120"S.

Caidad
GR4A

8

8
GRAPHIT,,
GR4A
1518

GRAPHITE

8

B8

316

F51

8
NOB625+
B8

B8

GR4A

B8

1015
F51

CF8

8

316
COMERCT,
GR4A
GR4A
F51

Norma
ASTM AS

ASTM AL,

ASTM A3

ASTM AS.

ASTM A2,

ASTM AL,

ASTM A3

ASTM A4,

ASTM A1

ASTM AL,

ASTM A3

ASTM A3

ASTM AQ

ASTM A3

ASTM A2

ASTM AL,

ASTM A3

ASTM AL

ASTM A4,

ASTM A9
ASTM AS

ASTM AL,

Clase

[l ' &

&)

‘Fijar filtro’ klikatuko dugu. Hurrengo pantalla zabaltuko da.

Mat Group |Mat Type |CH_|ME_|IM ME_NA_|SCC SSC|HIC HT HT LA |MT
DUPLEX = CASTING & ¢ < & e e e e e e
STAINLE BOLTING ¢ ¢ (& ¢ ¢ o ¢ ¢ & ¢ ¢ E
STAINLE CASTING & ¢ © 3 e @ o

¢ ¢ ¢ <@ ¢ ¢ @
DUPLEX _CASTING @ B B [ PEPNEPN ¢ ¢ W
CARBON . |BAR ¢ & @ Copiar texto o o

¢ & |® < | Ancho éptimo ¢ |@
STAINLE, BOLTING & & ¢ 4 | Aoubr facion ¢ @
STAINLE, BOLTING & ¢ o H s ¢ @
STAINLE,, BAR e ¢ @ 41 _ ¢ |
DUPLEX FORGED & & & 4 | Hor fitro.. o o W
STAINLE, BOLTING & & & ¢ | Hoja de cilcubo... ¢ ¢ B

¢ (o & > e (¢ ¢ |0
STAINLE, BOLTING ¢ ¢ © of ¢ e o ¢ [o |o
STAINLE BOLTING ¢ ¢ (¢ ele ¢ (¢ ¢ ¢ ¢ ¢ o E
DUPLEX . [CASTING & & ¢ oo o ¢ 0 0 o0 o ®
STAINLE BOLTING ¢ ¢ ¢ ele ¢ (¢ ¢ ¢ ¢ ¢ ¢ [H
CARBON _ BAR ¢ o @ eofe o (¢ o (¢ (¢ [0 ¢ o
DUPLEX . FORGED ¢ ¢ |¢ e (& (& ¢ & & ¢ & (&
STAINLE CASTING ¢ & & ofe o (¢ 0 (¢ (0|0 o |0
STAINLE | BOLTING (¢ ¢ |¢ ele ¢ (¢ & ¢ & ¢ o [H
STAINLE  BAR ¢ o @ efle (¢ (¢ @ (¢ (¢ [¢ ¢ @

* & (@ ¢le & (& & & & ¢ ¢ (&
DUPLEX _ CASTING & & & efle ¢ (¢ ¢ ¢ ¢ [¢ ¢ o
DUPLEX _ CASTING @ E @& EIE ¢ ¢ ¢ ¢ ¢ ¢ ¢ @
DUPLEX . FORGED ¢ ¢ |¢ ol & (¢ & & ¢ @ & E

| Selec. |
-
—|  SAMPLE FERRITE CONTENT esael7) a
PE =20
SAMPLE FERRITE CONTENT
@58@
ang —
L
T
FaG
=
. ‘

= (] Rl o]

T 11100023861 L TUBD C5 600 (XBN7-R4) 1015 ASTMAZ.- CARBON . BAR S0 0 o e «

Bertan lauki berdearen izena agertzen da (@58@) eta hautatuta daukagu filtratzeko.

klikatu eta zutabe horretan dauden lauki berdeak, hau da, betekizuna betetzen duelaq,
filtratuko dizkigu.

El Doc.vtas. ftem COMP_TYPE |COMP_TYPE PR/PC |Material Texto fargo material Calidad MNorma Clase Mat Group |Mat Type |CH  ME_ M _|CO| FEEJME_NA_ |SCC SSC HIC HT,
125000001 10 0000003_001.. BOMNET PR 20000000173 — 1*2000256 BONMET S - 1 20 GR4A ASTM A9 - DUPLEX . CASTING @ B E ¢ [IE W e (¢ @ & @
125000001 10 0000003_000 . BODY PR 20000000163 L—— 1*37027 BODY S- 120" GR4A ASTM AQ - DWPLEX _CASTING B B E ¢| BB ¢ ¢ ¢ ¢ ¢
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Edozein filtro ezabatzerako orduan, filtroaren izenaren gainean gaudelarik, zakarrontzia klikatuko
dugu.

[ Espedificar valores p.criterios fitros

| Selec. |
— Tesse[ [ |
T SAMPLE FERRITE CONTENT x_@ EB@L El g

T

fuul
m

SAMPLE FERRITE CONTENT
@5B@

'y
I e T
"T1100023861 | —— TUBD C5 600 (XBH7-R&] 015 AGTHM AZ - CARBON BAR e e e

N

12.4.4.2. MODIFICAR DISPOSICION (SAP-EKO EDOZEIN PANTAILATAN)
>KONTUAN IZAN HAU SAP-EKO EDOZEIN PANTAILATAN EGIN DAITEKEELA.
Aukera honekin, zein zutabe bistaratu nahi ditugun modifikatu ahal dugu.

PP: Gestion ampliada de requisitos de calidad - Proc Pedidos

E 2T |V @ B E )E g ¥WPR FPC “PEntradade datos Y &Espedificaciin Cliente [

Ezkerretik eskuinera edo alderatziz mugituz, zeintzuk ikusi eta zeintzuk ez erabaki genezake.

Erabiltzaile bakoitzarentzat gordetzen badugu, grabatuta geratuko da, eta, aurrerantzean, horrela
erakutsiko du.

Selec.columnas | Chsific. | Fitro | Vista | Represent. |

@) (~)~2)=] (&)

Columnas visualizadas Pool col.

Nom.columna Nom.columna |

Documento de ventas a

frem - F

COMP_TYPE R

COMP_TYPE Desc.

PR/PC t
1

Materal

Texto largo material
Calidad

Norma

Clase

Materal Group

Materal Type

CHEMICAL COMPOSITION
MECHANICAL PROPERTIES.

)5 Grater como.. [ Renicaizar 2]

12.4.5.ZPP029_3: EJECUCION DE CALIDAD.

Transakzio honetan, kalitatezko betekizunak zein egoeratan dauden errebisatu dezakegu.

Hasteko, pedido zenbakia bilatuko dugu. Documento de ventas atalean, pedido zenbakia jarri eta
exekutatu ( %), Hemen ere aurreko puntuan aztertutako filtroak egin daitezke (9.5.1.1 eta 9.5.1.2)
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PP/QM: Monitor de Ejecucion de Calidad
0%

| Pardmetros de Seleccion |

| Seleccidn por pedido / |

'FljDocumento de ventas ITZSDDGGDG g a | |
57 ftem | & [
2 COMP_TYPE [ | a =
2 COMP_TYPE Description [ | a =]
| Seleccidn por OF
[52orden | | a
| Nimero de Pieza
% Pieza i |

\' Tlpo de R'équsrco
@@ Requistos Materiales
5% Requisitos Ensayos

| Opciones

[¥|5dlo lineas con requisitos.

Itxura hau izango du pantalla:

PP/QM: Monitor de Ejecucion de Calidad
BEI=2F FE B

oH =@ “HRefrescar & Crear LI Prueba Previa [ Generar LTy Copiar Resuftados  ®7Log

AMPO

Commitment made of steel.

PP: Gestion ampliada de requisitos de calidad - Monitor de ejecucién de Calidad.

.| Icono Doc.vtas. | ftem|Esc |Calidad / Norma / € PR/PC |Material Denominacion | COMP_TYPE  |Desc. C_|Pr_ | UN |Uni |CH_ ME_IM_ CO_|FE_ |ME_NA_|SCC SSC|HIC|HT_HT_|LA_|MTC| VI|PT MT| RT UT |W_|PMIFE_HA [T

[ 4% 250000 10 Z021 ASTM A995/A995M 30000000047 1¥2000240 VAL  0000003_002_ VALVE X 1 UN

i) 250000 10 ZO21 ASTM A194/A104M PR 11100003505 L— HEXAGON_ 0000003_002_ NUT 8 UN
faxy 250000 . 10 ZO21 ASTM AGSS/AG95M _ PR 20000000173 L— 1*200025  0000003_001  BONNET 1 UN
@ 250000, 10 7021 ASTM A194/A194M PR 11100016293 L— HEXAGON,, 0000003_002, NUT 2 UN
&5 250000 10 Z021 ASTM A320/320M G_ PR 11100020675 — STUD BOL . 0000003_001_ STUD B, 18 UN
§5 250000 10 ZO21 ASTM A182/A182M _ PR 20000000167 L— 1*37005  0000003_001_ STEM 1 UN
i) 250000, 10 ZO21 ASTM A194/A104M PR 11100023354 L— HEXAGON_ 0000003_002_ NUT 36 UN
g 250000 10 ZO21 ASTM A320/320M G_ PR 11100004785 L— ESPARRA_ 0000003_001_ STUD B 2 UN
fay 250000, 10 7021 ASTM A995/A995M  PC 20000000165 L— 137008 0000003_000, WEDGE 1 UN
@5 250000 10 Z021 ASTM A320/320M G_ PR 11100015837 L— ESPARRA . 0000003_001_ STUD B, 4 UN
fay 250000 10 ZO21 ASTM A351/A351M _ - 20100027141 L— 1*37013  0000003_001_ YOKE 1 UN
i) 250000, 10 ZO21 ASTM A194/A104M PR 11100013991 L— HEXAGON_ 0000003_002_ NUT 4 UN
faxy 250000 10 ZO21 ASTM AGSS/AGESM _ - 20000000195 L— BODY,SEA  0000003_003_ BODY A 1 UN
B 250000, 10 ZOZ1 ASTM A995/A995M _ PR 20000000163 “—— 1*370_ 0000003_000,, BODY 1 UN
5 250000 10 Z021 ASTM A182/A182M _ PC 20000000170 “——— 1*370_. 0000003_000_ SEAT 1 UN
g5 250000 10 7021 ASTM A182/A182M _ PC 20000000170 L——— 1*370_ 0000003_000_ SEAT 1 UN
- 51000000001 Probeta General 1 UN
= 51000000001 Probeta General 1 UN
- 51000000001 Probeta General 1 UN

- Leyenda de la pantalla ZPP029_3

|:| - Berdea: tiene requisito y resultado OK

|:| - Urdina: tiene requisito pero no se a generado lote de inspeccion.

- - Gorria: algo mal

|:| - Horia: tiene requisistos, tiene lote de inspeccion y ya pueden meter los datos. OF
generado.
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PP/QM: Monitor de Ejecucion de Calidad

ER &% FE &BBE <7 PRefrescar &5 Crear L1 Prueba Previa [ Generar L1 y Copiar Resukados %5 Log

AMPO
Commitment made of steel,
PP: Gestion ampliada de requisitos de calidad - Monitor de ejecucién de Calidad.

B Icono Doc.vtas. | frem Esc |Calida,, PR/PC |Materal Texto breve materal COM,, Desc. C, Orden 1 Est.sist. |Orden 2 Est.sist. Himero de serie | NO Serie Padre Cobda  Lote insp. 1
7% (250000, 10 Z021 ASTM 30000000047 12000240 VALVES - 1 20" 5. RF RF 000 VALVE 100000025211 ABIE F 250000010010001 25000001001

Uni,[CH, ME, /M, |CO_|FE, ME, NA, SCC SSC|HI
un

@ 250000, 10 Z021 ASTM_PR 11100003505 L— HEXAGONALNUT 11/8" ANSIB18.2.2 000, NUT un
fg 250000 10 ZO21 ASTM_PR 20000000173 L— 1°2000256 BONNET S - 120°5. 000, BONNET 300000037754 ABIE L. 200000002622 IMPR L. F37819/03 F37819 890000003786 un
@ 250000, 10 Z021 ASTM_PR 11100016293 L— HEXAGONAL NUT 1" ANSIB18, 000 NUT un

un
un
un
un
un
un

@ 250000, 10 ZO21 ASTM_ PR 11100020675 L— STUD BOLT 3/4"X145 ANSI B1|
@ 250000, 10 ZO21 ASTM PR 20000000167 L— 137005 STEM S - 1 20" S. . .z
[P 250000, 10 2021 ASTM_ PR 11100023354 L— HEXAGONAL NUT 3/4" ANSI B LOTe de InSpeCCIon, enSOyOS —’
@ 250000, 10 ZO21 ASTM,_ PR 11100004785 L— ESPARRAGO 7/8"X125
m 250000, 10 ZO21 ASTM _ PC 20000000165 L— 1*37008 WEDGE S - 1 20" F37856 890000012
@ 250000, 10 2021 ASTM_PR (11100015837 — ESPARRAGO 11/8'X146 000, 5TUDB

890000003787

fg 250000 10 ZO21 ASTM_ - 20100027141 L— 1*37013 YOKES - 120°S. 000, YOKE 300000037756 LIB.LO_ 200000002623 ENTR _ H30093/01 H30003 890000003798 un
@ 250000, 10 Z021 ASTM_ PR 11100013991 L— HEXAGONAL NUT 7/8" ANSIB18.2.2  000. NUT un
[ 250000 10 ZO21 ASTM - 20000000195 L— BODY,SEAT, 000, BODY A 300000037755 ABIE F F37819/04 Fa7810 UN
fag 250000 10 Z021 ASTM_PR 20000000163 L— 1°37027 BODY § - 120" F37810 un

@ 250000 10 2021 ASTM_PC 20000000170 L—— 1*37011 SEAT S - 120" §
(5 250000 10 021 ASTM_PC 20000000170 L—1%37011 SEATS - 120" H 1A 1

. oo oz o | LOT€ d€ inspeccion, materiales
= 51000000001 Probeta General PRODUCCION
= 51000000001 Probeta General PRODUCCION DE: F37856

un
U
un
un
un

050000012674
050000013064
050000013074

O O B N B = N P

Lote de inspeccion - Kolada bakoitzari, ‘probeta’ deiturikoa, proba ezberdinak (chemical
composition, mechanical properties, impact test, corrosion, ferrite content, micrographic, NACE...
MTC) egiten dizkiote, betekizunetan markatu den moduan (ITP-an) eta kolada bakoitzak
erlazionatuta dauka ‘lote de inspeccién’ proba horietan sartu diren datuak.

. Ic. |Dedt|Ee C2 PR Materil Denominacion | C(D(Orden 1 Est.sist. 1 0l ESNoSerie NeCclote insp. 1 |LcPr UN |Uni, CHEMICAL C MECHANICAL IMPACT TES/CORROSION FERRITE CO/METALLOGRA |
= 51000000001 Probeta General | 5000000004 DESVDMNVE_ = F37819 0500000126, 1 UN
= 51000000001 Probeta General 5000000005 DESY DMNV E H30093 0500000130 1 UN [
- 51000000001 Probsta General 5000000006 DESY DMV E Fa7856 0500000130 1 UN

Fundizioko pieza bakoitzari, bere koladako datuak erlazionatzen dizkiote, eta ‘lote de inspeccién’
barruan dauden datuak esleitzen zaizkio.

12.4.6. MSC2N: MODIFICAR LOTE.

Transakzio honekin, konponente bati kolada zenbakia gehitu diezaiokegu, zerbaitengatik falta
bada fransakzio honekin erraz gehitu dezakegu.

& | Icono Doc.vtas. | ftem|Esc | Calidad / Norma / | PR/PC |Material Denominacidn COMP_TYPE Desc. C. Ordenl Est.sist. 1 Orden 2 Est.sist. 2 NoSerie NO Serie Padre | Colada  fJLote inc
% 250000 10 2021 ASTM AQ95/AQ95M 30000000047 1¥2000240 VAL, 0000003_002  VALVE 1000000252 FMAT LIB. NLI 25000001001, 25000001001 (800000
@ 250000 10 Z021 ASTM A194/A194M PR 11100003505 L— HEXAGON_ 0000003_002  NUT
ey 250000 10 Z021 ASTM AQ95/A995M PR 20000000173 L— 1¥200025_ 0000003_001_BONNET 3000000377 LIB. LOAS MA_ 2000000026  ENTR IMPR LI F37819/03 F37819 890000
& 250000, 10 Z021 ASTM A194/A194M PR 11100016293 L— HEXAGON, . 0000003_002, NUT
[ 250000, 10 Z021 ASTM A320/320M G, PR 11100020675 L— STUD BOL . 0000003_001, STUD B,

@ 250000 10 Z021 ASTM A182/A182M PR 20000000167 L— 1*37005  0000003_001 STEM X015340

G5 250000, 10 Z021 ASTM A194/A194M PR 11100023354 L— HEXAGON, . 0000003_002, NUT

5 250000 10 Z021 ASTM A320/320M G PR 11100004785 L— ESPARRA_ 0000003_001, STUDB,

m 250000 10 Z021 ASTM AG95/A995M  PC 20000000165 L— 1*37008 _ 0000003_000 'WEDGE 3000000377  LIB. LOAS MA 2000000026 DESV ENTRI_ F37856/01 F37856 J890000
@ 250000 10 Z021 ASTM A320/320M G PR 11100015837 L— ESPARRA  0000003_001 STUD B

250000, 10 Z021 ASTM A351/A351M - 20100027141 L— 1¥37013  0000003_001 . YOKE 3000000377, ENTR LIB. LO, ., 2000000026, DESV ENTRI. H30093/01 H30093/01 H20002

& 250000, 10 Z021 ASTM A194/A194M PR 11100013991 L— HEXAGON, . 0000003_002, NUT

m 250000 10 Z021 ASTM AG95/A995M - 20000000185 L— BODY,SEA_ 0000003_003  BODY A_ 3000000377 FMAT LIB. LO F37819/04 F37812 §890000
ey 250000 10 Z021 ASTM AG35/AG95M PR 20000000163 L———1*370 0000003_000_ BODY 3000000377 DMWV ENTRL 2000000026 DESV ENTRI_ F37815/04 F3781% 890000
5 250000, 10 Z021 ASTM A182/A182M  PC 20000000170 L——— 1¥370 _ 0000003_000,, SEAT X013958

= 51000000001 Probeta General 5000000004, DESV DMNV E F37819 050000
= 51000000001 Probeta General 5000000005 DESV DMNV E, H30093 050000
- 51000000001 Probeta General 5000000006 DESV DMNV E F37856 050000

Kolada zenbakia.

Transakzioa zabaltzean leiho hau zabalduko zaigu:

Modificar lote .
Bertan 2 datu sartuko ditugu:
[ ] S .
- — e Material

Material L JQ ° Lote
ot — Datu hauek ZPP029_3 transakzioan
Centro aurkituko ditugu.
il e e Behin datuak idatzita, enter sakatu.

 Datos bdsicos 1 |' Datos bdsicos 2 ¢ Clsificacion ¢ Dat.material - Modific.
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5 Icono Doc.vtas. ftem|Esc |Calidad / Norma / € | PR/PC Material Jenominacion COMP_TYPE  Desc. C_ Orden 1 Est.sist. 1 Orden 2 Est.sist. 2 NeSerie Ne Serie Padre Colada  Lote ins
250000 10 Z021 ASTM AG95/AG95M 30000000047 §*2000240 VAL 0000003_002  VALVE 1000000252  FMAT LIB. MLI 25000001001 § 25000001001, 890000
250000, 10 Z021 ASTM A194/A194M PR 11100003505 JL— HEXAGON, . 0000003_002, NUT
250000, 10 Z021 ASTM AQ95/A995M PR 20000000173 JL— 1*200025 . 0000003_001, BONNET 3000000377, LIB. LOAS MA_ 2000000026  ENTR IMPR LI § F37819/03 F37812 890000
250000 10 Z021 ASTM A194/A194M PR 11100016293 JL— HEXAGON_ 0000003_002 NUT

| &%
| &
|
=]
| @ 250000 10 7021 ASTM A320/320M G_ PR | 11100020675 |— STUD BOL_ 0000003_001  STUD B,
| G5 250000 10 ZO21 ASTM A182/A182M _ PR | 20000000167 fL— 137005 0000003_001_ STEM X015340
@ 250000, 10 ZO21 ASTM A194/A194M PR 11100023354 JL— HEXAGON,_ 0000003_002 NUT
| @ 250000 10 Z021 ASTM A320/320M G__ PR 11100004785 JL— ESPARRA _ 0000003_001 STUD B,
| 250000, 10 Z021 ASTM AG95/A995M _PC | 20000000165 | 137008 0000003_000, WEDGE 3000000377, LIB. LOAS MA_ 2000000026 DESV ENTRI. | F27856/01 F37856 890000
| & 250000, 10 ZO21 ASTM A320/320M G_ PR | 11100015837 L ESPARRA_ 0000003_001_ STUDE
: m 250000 10 Z021 ASTM A351/A351M - 20100027141 JL— 1*37013 0000003_001_ YOKE 3000000377 ENTRLIB. LO 2000000026 DESV ENTR I J H30093/01 H30093/01 H30093
N @ 250000 10 Z021 ASTM A194/A194M PR 11100013991 JL— HEXAGON_ 0000003_002  NUT
| 250000, 10 ZO21 ASTM AG95/A95M _ - 20000000195 |L— BODY,SEA_ 0000003_003, BODY A_ 3000000377, FMAT LB, LO, F37819/04 F37819 890000
250000, 10 Z021 ASTM AG9S5/A9G5M PR | 20000000163 J— 1*370_ 0000003_000, BODY 3000000377, DMNV ENTRL 2000000026 DESV ENTRI. | F27819/04 F37810 890000
@ 250000 10 Z021 ASTM A182/A182M _ PC 20000000170 Jl——— 1*370  0000003_000_ SEAT X013958
| = TS100000001 Probeta General 5000000004, DESV DMNV E O 050000
| = 5fM0000001 Probeta General . 5000000005, DESV DMNV E 30093 050000
| - 54000000001 Probeta General . 5000000006, DESV DMNV E 37856 050000
Material Lote

Enter sakatzean, bilaketa egingo du eta zein konponenteri egiten dion erreferentzia hautatuko du.

Modificar lote
& B 5 | &
REEE] T | Behin kargatuta, ‘Clasificacion’ leihoan, HEAT
1*2000256 BONNET S- 1 20" S. 4 . . .
Lote e NUMBER lerroan kolada zenbakia idatziko

dugu.
Datos basicos 1 ¢ Datos basicos 2|/ Clsificacion | [pat.materal | Modific. | Aldaketak gordeTzekO’ lehioaren gOikcldeOn
/ gordetzeko irudia sakatu beharko dugu.

M Tod.modi.

| Clasificacidn de lote
Clase zcL_arL_sTC_coTao | @
Categoria clase 023

eqe HhonIEaE ew

HElEE

| Val.de Clase ZCL_ALL_BTC_COTAO - Objeto 70000000173

General ] Material [20000000173
1*2000256 BONNET S - 1 20" S.
" [F37818/03
Denom.caracteristica Valor g Lo d
Materia (Calidad) GR4A o
Quality Standard ASTM A995/A995M bt

Kolada zenbakia, serie zenbakian agertzen

I T -
I Heat number I!:':17&':!]9 I da:

Heat treatment number 42.771

- 4279 F37819/03
_— 42.791 I_I

Supplier Batch Mumber = Kolada zenbakia
Supplier Serial Mumber -

12.4.7.ZMM026: COMPRAS: MONITOR DE SEGUIMIENTO AMPO

Transakzio honen bitartez komponente bakoitzaren probedoreak kontsultatu dezakegu, baita ere
enfregatu den kanfitatea eta baita ere mekanizatuko planoak ikusiko ditugu.
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MM: Monitor seguimiento AMPO
® (o
| Datos de seleccién

(%)% Visualizar | Editar
(%N Cargar fichero

| Datos de compras
Proveedor

Organizacidn compras

Grupo de compras

Documento compras i — a i
Posicion - 3 = -
Cl.documento compras ] a . g
Sermana Montaje a =
Fecha Montaje ] a — =
Fecha Entrega [ = [ =

| Datos de ventas . |

Sociedad
—
Documento de ventas L
Posician =
Material
Centro a i g
Almacén 2 - Cantidad comprada

Cantidad enfregada
Cantidad pendiente de entregar

Pedido zenbakiarekin exekutatu.

MM: Monitor seguimiento AMPO

I EE &FF B @& TE T HHH g | Gestion de Modf. de precios y pesos. 4 Modificacion Doc. Ok 43)Refrescar

EL M DcPosicion DcCl.pedido PePosicién | Material Texto breve material Cz Gy Centro, Centro AlN P1Pr Nombre Prov. «Qr Cantidad | Cantidad e Cant.Pen.E Cant.Ejl Cant.
4! 10 ZMAT 2! 10 20100088116 1.2939+A/504794 BODY 24W43 900;WC6 001001 Foundry & Lantoki 020 1 2( AMPO, 5.COOP. | 16 16 o 1] 1
10 ZMAT 2! 10 11100012856 SCREW M-20X55 DIN 912 or1002 Valves 020 4 2(f SUMINISTROS INDUSTRIALES GAMES 4 a G o L
20 ZMAT 2! 10 20100009028 GROWER WASHER M-20 DIN 127 B 0(1002 Valves 020 0 20) SUMINISTROS INDUSTRIALES GAMES 4 0 B 0 4
10 ZMAT 2 10 11000000052 METAGRAF GASKET TIPO 2 12000241 01002 Valves 011,12 |2 M/S IGP ENGINEERS PVT. LTD c 1 ot 0 i I
10 ZMAT 2} 10 11000000054 PACKING TIPO 1 1*29215 01002 Valves 010,13 |2( J D JONES & CO PVT LTD [ 1 1 o 1 I
10 [ZMAT jZ! 10 20000005072 [TEMPLATE] II NV BRIDA PRENSA TIPO 1 001001 Foundry & Lantoki 056, 4 2(] JAGDISH TECHNOCAST PVT. LTD. 1 o 1 [t} 1
10 ZMAT 2! 10 11000000055 GEARBOX XBN7-R4 01002 Valves 016 2 2(JZHEJIANG XBURS MEASUREMENTE CO KI 1 1 1} i 1
4] 20 ZMAT 2! 10 11100023861 TUBQ CS 600 (XBN7-R4) 01002 Valves 010 2 20 JZHEJIANG XBURS MEASUREMENTE CO  KI 1 i 0 1 I
4 30 ZMAT 20 10 20000000162 HANDWWHEEL 400 XBN7-R4 01002 Valves 000 1 20JZHEJIANG XBURS MEASUREMENTE CO KI 1 1 [t} 15 1
4] 10 X ZMAT 2! 10 20000000170 1¥37011 SEATS-120"S. 001001 Foundry & Lantoki 051 5 2( | JIANGSU METALS VALVE HIGH-TECH Bl 2 2 o 2 I
ES 10 X ZMAT 2! 10 20000000167 1*37005 STEM §- 120" 5. 01002 Valves 012 4 20) ZHEJIANG DULIDE VALVE CO.,LTD l 1 ik [t} i 1
EH 20 ZMAT 2! 10 20000000168 GLAND BUSH TIPQ 1 1¥17102 01002 Valves 0:1 4 20} ZHEJIANG DULIDE VALVE CO.,LTD l i ot 1} 1 1
4] 10 ZMAT 2] 10 11000000053 EYE BOLT TIPO 3 12000242 0(1002 Valves 000 2 20 WUYAQ WEIGAO STANDARD PARTS CO I 2 2 1} 2 1
4] 20 X ZMAT 2! 10 11100004785 ESPARRAGO 7/8"X125 01002 Valves 00 2 2(WUYAQ WEIGAO STANDARD PARTS CO I 2 2 1} 2 1
EH 30 X ZMAT 2! 10 11100015837 ESPARRAGO 1 1/8"X146 01002 Valves 00 5 20 WUYAOQ WEIGAO STANDARD PARTS CO I i G [t} B 1
4 40 X ZMAT 2! 10 11100020675 ESPARRAGO 3/4"X145 01002 Valves 000 2 2(WUYAQ WEIGAO STANDARD PARTS CO I 18 18 0 18 !
4] 50 X ZMAT 2! 10 11100003505 TUERCA 1 1/8" 01002 Valves 0o 2 UYAQ WEIGAO STANDARD PARTS CO I 8 8 1} 8 1
4 60 X ZMAT 2! 10 11100013991 HEXAGONAL NUT 7/8" ANSIB18.2.2 01002 Valves | UYAQ WEIGAO STANDARD PARTS CO I 4 [t} e 1
4 70 X ZMAT 2! 10 11100016293 HEXAGONAL NUT 1" ANSI B18.2.2 01002 Valves 2 UYAQ WEIGAO STANDARD PARTS CO I 2 2 [t} 2 1
4 80 X ZMAT 2! 10 11100023354 HEXAGONAL NUT 3/4" ANSIB18.2.2 01002 Valves 1 2(YUYAO WEIGAO STANDARD PARTS CO I 36 36 1} 36 !
4 10 ZMAT 2} 10 20100064542 BUSHING TIPO 6 1%26221 0(1002 7 2( JCERAMICA, TEMPERATURA Y CONTRO ! 1 it 0 1 [
4 10 ZMAT 2! 40 53010007641 S.1.20.5;WCB 01001 0 & 2(§ BAMM - BILBAC ADDITIVE MOLD MA 1 0 1 it |
4 10 Zsus 2! 10 20000000194 GLAND FLANGE TIPO 1 1¥30824 IC 1001 6 20 PRO CAD/CAM 1 0 ik 0
4 50 ZsuB 2! 10 20000000174 1%22320 BONNET 5-1 20" 5. 0r1Ic 1001 0320 AROA SOCIEDAD COOPERATIVA [ 1 i 0 1 !
4 60 ZSUB 21 10 20000000174 1¥22320 BONNET 5-1 20" 5. QUIc 1001 012 AROA SOCIEDAD COOPERATIVA ( i ak 0 1 |

Probedoreak

12.4.7.1. MEKANIZATUKO PLANOAK KONTSULTATU.

Kompraseko transakziotik (ZMM026) abiatuta, mekanizatuko planoak kontsultatu ditzazkegu.
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MM: Monitor seguimiento AMPO

HNER &

B Fec.Ent-Fe Fac.AMPO-F |Fec.AMPO-F Modf./Anu|Doc.compras Posicion  Doc.Ok|Cl.pedido| Ped.venta Posicin

r 1 10 20100088116
11100012856
20100009028
11000000052
11000000054
20000005072
11000000055
11100023861
20000000162
20000000170
20000000167
20000000168
11000000053
11100004785
11100015837
11100020675
11100003505
11100013901
11100016293
11100023354
20100064542
53010007641
20000000194
20000000174
20000000174
20000000164
20000000164
20000000174
20000000174
20000000174
20000000164
20000000164
20000000164
20100043906
20100043906
20100105814
20100105814
20100105814
20100043906
20100043906
20100043906
20100105814
20100105814

Loccm | Ccom

TEIE

AIBT EHER

o] 4500033652 10 ZMAT 25000001
4500037539 10 ZMAT 25000001
4500037539 20 ZMAT 25000001
4500037540 10 ZMAT 25000001
4500037541 10 ZMAT 25000001
4500037542 10 ZMAT 25000001
4500037543 10 ZMAT 25000001
4500037543 20 ZMAT 25000001
4500037543 30 ZMAT 25000001
4500037544 10 ZMAT 25000001
4500037545 10 ZMAT 25000001
4500037545 20 ZMAT 25000001
4500037546 10 ZMAT 25000001
4500037546 20 ZMAT 25000001
4500037546 30 ZMAT 25000001
4500037546 a0 ZMAT 25000001
4500037546 50 ZMAT 25000001
4500037546 60 ZMAT 25000001
4500037546 70 ZMAT 25000001
4500037546 80 ZMAT 25000001
4500037547 10 ZMAT 25000001
4500037739 10 ZMAT 25000001
4500037550 10 ZSUB 25000001
4500037898 50 ZSUB 25000001
4500037808 60 ZSUB 25000001
4500037898 70 ZSUB 25000001
4500037898 80 ZsUB 25000001
4500038664 10 ZSUB 25000001
4500038664 20 ZSUB 25000001
4500038664 30 ZSUB 25000001
4500038664 40 2SUB 25000001
4500038664 50 ZSUB 25000001
4500038664 60 ZSUB 25000001
4500039279 10 ZsUB 25000001
4500039279 20 ZSUB 25000001
4500039424 10 25UB 25000001
3500039424 20 ZSUB 25000001
4500039424 150 ZSUB 25000001
4500040284 10 ZSUB 25000001
4500040284 20 ZSUB 25000001
4500040284 30 ZSUB 25000001
4500040810 10 ZSUB 25000001
4500040810 20 ZsUB 25000001

Gestion de Modif. de precios y pesos.

10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
40
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10

4 Modificacion Doc. Ok

Material

FIRefrescar

Texto breve material

1.2939+A/504794 BODY 24443 300;WC6
SCREW M-20X55 DIN 912

GROWER WASHER M-20 DIN 127 B
METAGRAF GASKET TIPO 2 12000241
PACKING TIPO 1 1%29215

[TEMPLATE] II NV BRIDA PRENSA TIPO 1
GEARBOX XBN7-R4

TUBO CS 600 (XBN7-R4)

HANDWHEEL 400 XBN7-R4

1*37011 SEAT 5 -1 20" 5.

1737005 STEM5- 120" S.
GLAND BUSH TIPO 1 1%17109

EYE BOLT TIPO 3 172000242
ESPARRAGO 7/8"X125

ESPARRAGO 1 1/8°X146
ESPARRAGO 3/4"X145

TUERCA 1 1/8"

HEXAGONAL NUT 7/8" ANSI B18.2.2
HEXAGONAL NUT 1" ANSI B18.2.2
HEXAGONAL NUT 3/4” ANSI B18.2.2
BUSHING TIPO 6 1*26221
5.1.20.5;WCB

GLAND FLANGE TIPO 1 1*30824
1*22320 BONNET 5-1 20" 5.
1+22320 BONNET 5 -1 20° 5.
1*22318 BODY 5 -1 20" 5.
1722318 BODY §-120° S,
1*22320 BONNET 5 -1 20" 5.
1%22320 BONNET 5-1 20" 5.
1%22320 BONNET 5 -1 20" 5.
1%22318 BODY § -1 20" §.
1+22318 BODY § - 120" §.
1*22318 BODY § -1 20" §.
5.1.20.3.M;CF8.
5.1.20.3.M;CF8

1%22324 WEDGE § -1 20" S,
1%22324 WEDGE 5 -1 20" S.
1%22324 WEDGE § -1 20" S.
5.1.20.3.M;CF8
5.1.20.3.M;CF8

20.3.M;CF8

1*22324 WEDGE 5-1 20" 5.
1722324 WEDGE § -1 20" S,

Gpo.artic.
00085.000
00193.000
00017.000
00127.000
00144.000
00036.000
00164.000
00198.000
00223.000
00020.000
00118.000
00157.000
00197.000
00108.000
00108.000
00108.000
00201.000
00201.000
00201.000
00201.000
00228.000
00087.000
DL013
0000003_00173 IDF023
0000003_00173 IDF026
0000003_00085 IDF023
0000003_00085 IDF025
0000003_00173 IDF039
0000003_00173 IDF040
0000003_00173 IDF041
0000003_00085 IDF039
0000003_00085 IDF040
0000003_00085 IDF041
0000003_00162 IDF023
0000003_00162 IDF026
0000003_00087 IDF023
0000003_00087 IDF026
0000003_00087 IDF026
0000003_00162 IDF039
0000003_00162 IDF040
0000003_00162 IDF041
0000003_00087 IDF039
0000003_00087 IDF040

Carac.Tipo Mat.

Behin transakzioan gaudelarik, interesatzen zaigun konponentea bilatuko dugu.

Kasu honetan husilloaren planoa bilatuko dugu.

MM: Monitor seguimiento AMPO

HERE&ETT

Locm | ccm

E 8 T T B E 9@ | Gestion de Modf. de precios y pesos. 4 Modificacién Doc. Ok 43)Refrescar
B3| Fec.Ent-Fe Fec.AMPO-F Fec AMPO-F Modi./Anu Doc.compras Posicién [Doc.Ok CLpedido|Ped Ventz|Posicion  Materl Texto breve materal Carac.Tipo Mat. |Gpo.artic.

I 1 e 4500033652 10 MAT 25000001 10 20100088116 1.2939+A/504734 BODY 24W43 S00;W/C6 00085.000
4500037539 10 ZMAT 25000001 10 11100012856 SCREW M-20X55 DIN 912 00193.000
4500037539 20 ZMAT 25000001 10 20100009028 GROWER WASHER M-20 DIN 127 B 00017.000
4500037540 10 ZWAT 25000001 10 11000000052 METAGRAF GASKET TIPO 2 12000241 00127.000
4500037541 10 ZWAT 25000001 10 11000000054 PACKING TIPO 1 1729215 00144.000
4500037542 10 ZMAT 25000001 10 20000005072 [TEMPLATE] I NV BRIDA PRENSA TIPO 1 00036.000
4500037543 10 ZMAT 25000001 10 11000000055 GEARBOX XBN7-R4 00164.000
4500037543 20 ZWAT 25000001 10 11100023851 TUBO CS 600 (XBN7-R4) 00198.000
4500037543 30 ZWAT 25000001 10 20000000162 HANDV/HEEL 400 XBN7R% 00223.000
4500037544 10 ZMAT 25000001 = - 0.000
4500037545 10 ZWAT 25000001 20000000167 1737005 STEM S - 1 20° S. 118.000
4500037545 20 ZMAT 25000001 157.000
4500037546 10 ZMAT 25000001 11000000053 EYE BOLT TIPO 3 1*2000242 00197.000
4500037546 20 ZMAT 2500001 10 11100004785 ESPARRAGO 7/8"X125 00108.000
4500037546 30 ZWAT 25000001 10 11100015837 ESPARRAGO 11/8'X146 00108.000
4500037546 40 ZMAT 25000001 10 11100020675 ESPARRAGO 3/4°X145 00108.000
4500037546 50 ZMAT 25000001 10 11100003505 TUERCA 1 1/8" 00201.000
4500037546 60 ZMAT 25000001 10 11100013991 HEXAGOMAL NUT 7/8" ANSIB18.2.2 00201.000
4500037546 70 ZWAT 25000001 10 11100016293 HEXAGONALNUT 1" ANSIB18.2.2 00201000
4500037546 80 ZWAT 25000001 10 11100023354 HEXAGONALNUT 3/4" ANSLB18.2.2 00201.000
4500037547 10 ZMAT 25000001 10 20100064542 BUSHING TIPO 6 126221 00228.000
4500037739 10 ZWAT 25000001 40 53010007641 5.L.20.5,WCB 00087.000
4500037550 10 ZSUB 25000001 10 20000000194 GLAND FLANGE TIPO 1 1730824 DLO13
4500037898 50 ZSUB 25000001 10 20000000174 1*22320 BONNET $-1 20" S. 0000003_00173 IDFO23

‘Material’ zutabeko zenbakiaren gainean klikatuko dugu.

Centro Centro Almacén  Neto Pre.neto Proveedor
1001 Foundry & Lantoki 0102 0 100,00 2000001755
1002 Valves 0101 0 4,23 2000000204
1002 Vahves 0101 0,010 0,25 2000000204
1002 Valves 0101 1,388 228,16 2000000490
1002 Vahves 0503 0,370 37,74 2000000709
1001 Foundry & Lantoki 0503 6,021 4,03 2000000742
1002 Valves 0503 60 254,50 2000001044
1002 Valves 0503 0 27,32 2000001044
1002 Valves 0503 0,330 14,62 2000001044
1001 Foundry & Lantoki 0503 11,070 558,85 2000001051
1002 Valves 0503 31,140 453,00 2000001205
1002 Valves 0503 1,250 42,00 2000001205
1002 Valves 0503 0,860 26,67 2000001319
1002 Valves 0503 0,380 2,60 2000001319
1002 Valves 0503 0,730 538 2000001319
1002 Valves 0503 0,320 2,56 2000001319
1002 Valves 0503 0,200 2,98 2000001319
1002 Valves 0503 0150 1,67 2000001319
1002 Vahves 0503 0,210 2,17 2000001319
1002 Valves 0503 0,090 1,25 2000001319
1002 Vahves 0101 0,580 72,00 2000002086
1001 Foundry & Lantoki 0401 0 69,00 2000001824
1001 Foundry & Lantoki 6,54 2000001470
1001 Foundry & Lantoki 0 345,10 2000001298
1001 Foundry & Lantoki 0 175,80 2000001208
1001 Foundry & Lantoki 0 58,80 2000001298
1001 Foundry & Lantoki 0 115,60 2000001298
1001 Foundry & Lantoki 0 120,00 2000000767
1001 Foundry & Lantoki 0 426,42 2000000767
1001 Foundry & Lantoki 0 231,00 2000000767
1001 Foundry & Lantoki 0 180,00 2000000767
1001 Foundry & Lantoki 0 852,84 2000000767
1001 Foundry & Lantoki 0 374,00 2000000767
1001 Foundry & Lantoki 0 2591 2000001298
1001 Foundry & Lantoki 0 28,02 2000001298
1001 Foundry & Lantoki 0 89,10 2000001298
1001 Foundry & Lantoki 0 64,83 2000001298
1001 Foundry & Lantoki 0 12,64 2000001298
1001 Foundry & Lantoki 0 367,50 2000000767
1001 Foundry & Lantoki 0 90,00 2000000767
1001 Foundry & Lantoki 0 156,13 2000000767
1001 Foundry & Lantoki 0 30,00 2000000767
1001 Foundry & Lantoki 0 121,92 2000000767
Centro Centro Almacén  Neto Prc.neto Proveedor
1001 Foundry & Lantoki 0102 0 100,00 2000001755
1002 Valves 0101 0 423 2000000204
1002 Valves 0101 0,010 025 2000000204
1002 Valves 0101 1,388 228,16 2000000490
1002 Valves 0503 0,370 37,74 2000000709
1001 Foundry &Lentoki 0503 6,021 4,03 2000000742
1002 Valves 0503 60 254,50 2000001044
1002 Valves 0503 0 27,32 2000001044
1002 Valves 0503 0,330 14,62 2000001044
1001 Foundry & Lantoki 0503 11,070 558,85 2000001051
1002 Valves 0503 31,140 453,00 2000001205
1002 Valves 0503 1,250 42,00 2000001205
1002 Valves 0503 0,860 26,67 2000001319
1002 Valves 0503 0,380 2,60 2000001319
1002 Valves 0503 (0,730 538 2000001319
1002 Valves 0503 0,320 256 2000001319
1002 Valves 0503 0,290 2,98 2000001319
1002 Valves 0503 0150 1,67 2000001319
1002 Valves 0503 0210 2,17 2000001319
1002 Valves 0503 0,090 1,25 2000001319
1002 Valves 0101 0,580 72,00 2000002086
1001 Foundry & Lantoki 0401 0 69,00 2000001824
1001 Foundry & Lantoki 6,54 2000001470
1001 Foundry & Lantoki 0 34510 2000001298

Norrbre Prov.

AMPO, 5.COOP.
SUMINISTROS INDUSTRIALES GAMES
SUMINISTROS INDUSTRIALES GAMES

M/S IGP ENGINEERS PVT. LTD
1D JONES & CO PVT LTD.
JAGDISH TECHNOCAST PVT. LTD.
ZHETIANG XBURS MEASUREMENTE CO
ZHETIANG XBURS MEASUREMENT& CO
ZHETIANG XBURS MEASUREMENTE CO
JIANGSU METALS VALVE HIGH-TECH
ZHEJIANG DULIDE VALVE CO.,LTD
ZHETIANG DULIDE VALVE CO.,LTD
YUYAO WEIGAQ STANDARD PARTS CO
YUYAO WEIGAO STANDARD PARTS CO
YUYAO WEIGAQ STANDARD PARTS CO.
YUYAO WEIGAO STANDARD PARTS CO.
YUYAO WEIGAO STANDARD PARTS CO
YUYAQ WEIGAQ STANDARD PARTS CO
YUYAO WEIGAO STANDARD PARTS CO
YUYAO WEIGAQ STANDARD PARTS CO
CERAMICA, TEMPERATURA Y CONTRO
BAMM - BILBAO ADDITIVE MOLD MA
PRO CAD/CAM
AROA SOCIEDAD COOPERATIVA
AROA SOCIEDAD COOPERATIVA
AROA SOCIEDAD COOPERATIVA
AROA SOCIEDAD COOPERATIVA
KALPE SOLDADURA 5.L.U.
KALPE SOLDADURA S.L.U.
KALPE SOLDADURA S.L.U.
KALPE SOLDADURA S.L.U.
KALPE SOLDADURA S.L.U.
KALPE SOLDADURA S.L.U.
AROA SOCIEDAD COOPERATIVA
AROA SOCIEDAD COOPERATIVA
AROA SOCIEDAD COOPERATIVA
AROA SOCIEDAD COOPERATIVA
/AROA SOCIEDAD COOPERATIVA
KALPE SOLDADURA S.L.U.
KALPE SOLDADURA S.L.U.
KALPE SOLDADURA S.L.U.
KALPE SOLDADURA 5.L.U.
KALPE SOLDADURA 5.L.U.

Nombre Prov.

AMPO, 5.CO0P.
SUMINISTROS INDUSTRIALES GAMES
SUMINISTROS INDUSTRIALES GAMES

M/S IGP ENGINEERS PVT. LTD
1D JONES & CO PVT LTD
JAGDISH TECHNOCAST PVT. LTD.
ZHETIANG XBURS MEASUREMENTE CO
ZHETIANG XBURS MEASUREMENTS CO
ZHETIANG XBURS MEASUREMENT& CO
JIANGSU METALS VALVE HIGH-TECH
ZHEJIANG DULIDE VALVE €0.,LTD
ZHEJIANG DULIDE VALVE €O.,LTD
YUYAO WEIGAO STANDARD PARTS CO
YUYAO WEIGAO STANDARD PARTS CO
YUYAQ WEIGAQ STANDARD PARTS CO
YUYAO WEIGAO STANDARD PARTS CO
YUYAO WEIGAO STANDARD PARTS CO
YUYAO WEIGAO STANDARD PARTS CO
YUYAO WEIGAO STANDARD PARTS CO
YUYAO WEIGAO STANDARD PARTS CO
CERAMICA, TEMPERATURA Y CONTRO
BAMM - BILBAO ADDITIVE MOLD MA
PRO CAD/CAM
AROA SOCIEDAD COOPERATIVA

B5E 8

43



A AMPO

' Visualizar material 20000000167 (Producto semielaborado)
& Niveles organizacidn

| @ Datos base 2 | Clasificacién | @- Ventas: Orgventzs 1 | @) |« |[*][E

aterial I;_2000000016? ;
Denomin.  |1*37005 STEM S - 1 20" 5. |6
| Datos generales

Unidad medida base [ow | Unidad Grupo articulos 001128.000/

Ne antiguo material | | Grupo art. ext. |
| Sector ] Labor/Oficina [1ov]

Esquema contingente Jquia.productos 00l

Estado mat.todos ce. | | Vilido de |

val. O Gr.tp.pos.gral. [oo02] Configuracion
| Grupo de autoriz. material

Grupo autorizaciones 1
| Dimensiones/EAN

Peso neto&pack [1} Unidad de peso [k |

Peso neto 131,140 |

Volumen |0, 000 Unidad volurmen ]
| Tamafio/Dimension |20 |

Cédiga EAN/UPC Tipo EAN M

Datos material de embalaje
| Gr.materiales ME |zoo1|
Mat.ref.norma embal. [s0100000000

| Textos de datos basicos

| Idiomas actualiz.: [1} Eﬁ Txt.dat.bdsicos Idiorma: et

[ [.] Visualizar material 20000000167 (Producto semielaborado)

<3 Datos principales

. Textos breves .}"Umdades de medida  ~ EANS adicionales II Datos de documentol F'?[h ol B

5 T
Material 20000000167
Idioma Texto breve material
ES 1*37005 STEM S - 1 20" S. -
EM 1*37005 STEM S - 120" S. i

Entrada 1 de 2

Leiho honetan ‘Datos
adicionales’ klikatu.

Leiho hau zabalduko zaigu eta
‘Datos de documento’
klikatuko dugu.
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A AMPO

Visualizar material 20000000167 (Producto semielaborado)

<3 Datos principales

/7 EANs adicionales / Datos de documento } Texto datos bdsicos | Texto inspeccidn || (]

120000000167 | [il

Material

| Documentos enlazados

Todas versiones (=)

Versiones lib.(todas)

Ultirma versidn

EoFN&EE JEl)(E

Docurmento UVL UlkY Liberados Parc. Vs Descripcidn
10000037005 o0 oo = aoo oo 1*37005 STEM S - 1 20" S.
10000037005 oo oo = 000 00 1*37005 STEMS- 1 20"S.

Azken leiho hau zabalduko zaigu.

7@ |.| Viswalizar documento: Datos basicos SOLIDWORKS Drawing (SDN)

Leiho hau zabalduko zaigu eta
‘SDN’ gainean klikatuko dugu.

e 0B & [ @ % & sa Logde status

| Documento

= = —_— ™
Documento LlUUElElElE'][I[IE JE’C. 000 Version

@ Pet.borrado B parametriz.doc. B Indicador CAD

Bertan PDF archiboa aurkituko
= dugu, gainean klikatu eta
artxiboa zabalduko zaigu.

" Datos de doc. ]"Descripciones / Enlaces de objetos )— Originales |

| Datos de documento

Descripcign 1*37005STEMS- 120" S.

Estado de documento | 20| Final Release [ 21.02.2023-...
Responsable DHUERTA

Laboratoriofoficina '10v] diazabal Valvulas

NeModificacidn Vilido de

Grupo autorizaciones

| Originales |
Apl. Aplicacidn Categ.archivo i.. | I.. Fichero
et ZSW_POYAM EI 100000370055dn.SLDD
- Eg poF ZSW_POYAM & 10000037005sdn.pdf
fEPEPT™| ECtr Preview (ipeq) ZSW_POYAM - 10000037005sdn.SLDD

12.4.8.QE51N: POOL TRABAJO P.ENTRADA RESULTADOS.

Transakzio honetan, ‘lote de inspeccién’ bakoitzaren datuak sartzen dituzte.

Guretzat baliagarria da datuak sartuta dauden edo ez begiratzeko.

Hasteko, nahi dugun koladaren ‘lote de inspeccién’ zenbakia lortu behar dugu ZPP029_3

transakziotik.
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A AMPO

| Pool trabajo p.entrada resultados
(T &1 ¢ [ B[ EX Asign.previa usuario

Seleccidn de lotes de inspeccidn
M’ © Muestra V < Equipo/Ubicacidn técnica iY © NO lote inspaccidn | I
Inspector Inicia inspeccion 00.00.0000 00:00:00 || centro & a [ ] (&)
Origen lote insp. ly—‘ a 1 E
Material ’—' a ’—'
Lote ] a [ ] (=]
Proveedor ] a ’—! E
Fabricante ] a [ ]
Cliente ] a [ ]
Materiales por clase I ®
Esquema seleccidn
Lote creado el 2€.04.2023| a 03.05.2023| =
Inicio de inspeccidn 2 g
Fin de inspeccidn 3 g
Ctd.mdxima aciertos 50
Seleccidn operaciones de inspeccian
E Puesto de trabajo a E
Texto breve [ 3 [ [l =
Centro [ ] 3 [ ] \E
Filtro caract. [ -]
["ICon insp.larga dur.
[¥|Propuesta pto.inspeccién sig.
Propuesta dat.administracidn
Inspector
Fecha inicio 00:00:00
Layout lsAPQ]::_ElN

‘N° lote inspeccion’ leihora joango gara eta lotea bilatu. Dauden filtroak ezabatuko ditugu.
Exekutatu ((# ).

| Pool trabajo p.entrada resultados
& &1 oo [0 5[ B2 Asign.previa usuario

T Seleccion de lotes de inspeccion
< Materal |~ © Muestra | @

Bquipo/Ubicacion técnica

TInspector Inicio inspeccidn 00.00.0000 00:00:00 Lote de inspeccion ‘L |&] a [ |

a

Esguerma seleccidn

6 ]
26.04.2023 a |03.05.2023|

Lote creado el

Inicio de inspeccién
Fin de inspeccidn a
Ctd.mdxima aciertos 50

Ezabatu. Aurrezarritako
filtiroak ezabatzeko

Seleccién operaciones de inspeccidn | DOMekoel GSKOTU .
Puesto de trabajo a
[
[ ]
[

Texto breve

1]
Ble[E

Centro

Fitro caract.
["]Con insp.farga dur.
[v|Propuesta pto.inspeccidn sig.

Propuesta dat.administracién

Inspector

Fecha inicio |00:00:00
Layout 1SAPQESIN

Exekutatu ondoren, hurrengo pantaila zabalduko da:
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51 [MDefectos  [23Método de inspeccion &% Grifico de control de calidad [l Histograma  &#Run

chart  E-lHistorial resultados &

Pardmetro de valoracién 44 Puntos

de inspeccidn

Materil 51000000001 ] ‘7 Lote W'
Probeta General PRODUCCION
. Lote msp. (50000012674
Inspector Inicio inspeccidn 00.00.0000 00:00:00 Operacién [zo10] E CHEMICAL COMPOSITION Centro [1oa1]
+ B Fitro caract. Punto dei |Punto Inspeccidn 1 @ €3
~ @P 50000012674 - 51000000001 - F37819 - [ 1
~ & 3010 CHEMICAL COMPOSITION Dilen S
» @) [@ punto Inspeccion 1 General | Sumario | Indicedor |
» @) & Otra inspeccion
» § 502 e ROPETES ) (o] )] [ 8 o || s s | £
4 § SR [T TR E e Ace... R... S... Num.car. Campo info 3 Texto breve caracteristi... Especif. Resultado Descr.inspec. T... C... V... Info adicional =
» B 3023 MECHANICAL PROPERTIES + e -
+ & 3024 MECHANICAL PROPERTIES M 0p et < LBl TS B 00168
+ § 3025 MECHANICAL PROPERTIES ¥ 05 102 Ll 0,000 .. 1,500 B 09171
» B 3026 MECHANICAL PROPERTIES | @ O 103 sl 0,000 .. 1,000 B 04668
» B 3027 MECHANICAL PROPERTIES & O 104 13 0,000 .. 0,030 B 0,0242
» B 3028 MECHANICAL PROPERTIES @ 0Ok 105 s 0,000 .. 0,015 B 0,0070
» B 3029 MECHANICAL PROPERTIES 2 05 106 @ 21,000 .. 23,000 B 21,7742
* & 3024 MECHANICAL PROPERTIES o= =
+ B 2031 MPACT TEST B @ 05 107 NI 5,000 .. 6,500 B 58160
» B 3032 IMPACT TEST @ Ops 108 Mo 2,500 .. 3,500 E 27856
» & 3040 CORROSION TEST ||l @ |O5s 109 v 0,000 .. 99999999999,0.. & 0,0396
» B 3050 FERRITE CONTENT (SAMPLE) E M Os 110 cu 0,000 .. 0,500 B 0,2758
» B 3061 METALLOGRAPHIC EXAMINATION : @ O 11 w 0,000 .. 9999999999,0_[B] 0,0241
» E 3062 METALLOGRAPHIC EXAMINATION 7 Os = = i e Y o
M Ofp 113 NB 0,000 .. 99999999999,0.. [ 0,0149
& OF 114 1 0,000 .. 99999999009,0.. B 0,0049
& O 115 FE 0,000 .. 99999999999,0... [E 68,0200
@ (O 116 N 0,120 .. 0,200 Bl o,1985
M (O 117 o 0,000 .. 999,000 Bl o,0818
O[O 118 MG 0,000 .. 99999999999,0
M 0Ok 119 PB 0,000 .. 99999999999,0 H 0,0025
O (O 120 iz} 0,000 .. 99999999999,0..
O (O 121 B 0,000 .. 99999999999,0..
@ Ok 122 CE VALUE -99999999999,000 .. 92.. B 5,4957
® O 123 PREN VALUE 34,000 .. 99999999999, .. & 34,1427
M 0O 124 WP VALUE 0,000 .. 99999999999,0.. [ 81,0382
M 0O 125 U-FACTOR VALUE -99999999999,000 .. 99.. & 25,8661
M 0Of 126 FERRITE VALUE 000 .. 99..[E 28,5023
@ O 127 TEST RESULTS 0.0 [EF ok AccerTED
i 1 a
“r» >

Leiho hau emaitzak erregistratzeko balio du. Ezkerraldean egin zaizkion probak daude, lauki
berdearekin () badaude rekisistoak beteta daudela esan nahi du. Eskuinaldean aldiz, probaren
emaitzak daude.

- Beraz, zertifikatu bat generatzean, daturik ez bada azaltzen hau begiratu dezakegu ea sartuta
dauden edo ez begiratzeko, eta arazoak deskartatzen joateko.

e Proba bakoitza noiz eta nork sartu dituen jakiteko:

Registrar resultados: Resumen caracteristica

7 Grafico de control de calidad

&1 [ Defectos

[£3Método de inspeccidn [laHistorama  AZRun chart  EHistorial resuttados S P

Material 151000000001
Probeta General PRODUCCION
. Lote insp.  |5000001267
Inspector Inicio inspeccidn 00.00.0000 00:00:00 Operacién 3010/ Centro 100
z ?f' Filtro caract. Punto de i |Punto Inspeccién 1
@ 50000012674 - 51000000001 - F37819 - 500000000+ b e
3 § 3010 CHEMICAL COMPOSITION
; 1 =
3 @ = punto Inspeccidn 1 General ]' Sumario - Indicador
» 651 @ Otra inspeccicn
! § 3021 NEGHANIGR. FROPERTE = 5] B ol ek B (6 rom || wisce
»
§ 3022 MECHANICAL PROPERTIES Ace... |R... |5... Num.car.|Campo info 3 exto breve caracteristi... |Especif.
’ § 3023 MECHANICAL PROPERTIES I T
» B 3024 MECHANICAL PROPERTIES W LS i fttb et
’ § 3025 MECHANICAL PROPERTIES [ M s 102 0,000..1
L § 3026 MECHANICAL PROPERTIES | & |[Ofs 102 0,000 ..1
L § 3027 MECHANICAL PROPERTIES M [Mis 104 0.000 .. 0

e Transakzio honetan gaudelarik, beste inspekzio lote bat rebisatu nahi badugu:
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Registrar resultados: Resumen caracteristica

actos QaMétodo de inspeccion & Gréfico de control de calidad

[lgHistograma  AZRun chart  GoHistorial resuttados P

Materal (51000000001 féer] 7 Lote
Probeta General PRODUCCION
e Lote insp.  |50000012674 '
Inspector Inicio inspeccisn 00.00.0000 00:00:00 Operacién  |3010] &) cHEMICAL composITION Centro |10t
z ?f' Filtro caract. Punto de i |Punto Inspeccién 1
@ 50000012674 - 51000000001 - F37819 - 500000000+ —— [ocoooo00353l
~ & 3010 CHEMICAL COMPOSITION
v &1 @ Punto Inspeccidn 1 General | Sumaric  Indicador |
» 651 @ Otra inspeccicn
' § 3021 ECHANICAL PROPERTEES & [BI5) [E [el] kel s (BEls] (8 rorer || wisce
»
£ 3022 MECHANICAL PROPERTIES Ace... R... S... Nam.car. Campo info 3 Texto breve caracteristi... |Especif.
» B 3023 MECHANICAL PROPERTIES e t
» @ 3024 MECHANICAL PROPERTIES s 'i' '_ 2 S < Lptiiesl
» B 3025 MECHANICAL PROPERTIES | M Ok 102 MH 0,000 .1
» B 3026 MECHANICAL PROPERTIES Il & |05 103 SI 0,000 .. 1
» B 3027 MECHANICAL PROPERTIES M M 104 p 0.000 .. 0
&2 L] Lerectos |3 METOO0 de INspecCion ¥ Lramnco ae

@ L=)&)E S L]

Actualizar

| Seleccidn nueva <
Inspectar Inicio TEpecCon 00.00.0000 O0:00:00
* 5P Fittro caract.

~ &P 890000011665 - 20100060036 - 121166 DISCR - 1 10

- B Anta nT TREAAa

][ ikonoa klikatu = ‘Seleccién

nueva’

Leiho hau zabalduko da berriro eta lote berria idatziko dugu.

Pool trabajo p.entrada resultados
& &1 o [ Bl1acivo B Asign.previa usuario

| Seleccidn de lotes de inspeccidn

& Materal -

< Muestra - ¢ Equipo/Ubicacidn técmnﬂ late inspeccién ]

1|
Inspector Inicio inspeccidn 00.00.0000 00:00:00 I Lote de inspeccidn LSSUUUUUME&EJI a
- P Fittro caract.
o (&" 890000011665 - 20100060036 - 1¥21166 DISCR - 1 10" R. - 200000003534
~ B 0010 PT - IDF8OL
'@ € Punto Inspeccidn 1
L @E € 0101 TEST RESULTS
- @ ¢ 0102 TEST RESULTS
~ B 0020 VI- IDF824
'@ © Punto Inspeccidn 1
L @E & 0101 TEST RESULTS
+ & ¢ 0102 TEST RESULTS
Esguema seleccidn
Lote creado el a EI
Inicio de inspeccidn [ El =
Fin de inspeccign El | E’l
Ctd.maxima aciertos
| Seleccidn operaciones de inspeccién |
Puesto de trabajo | a | =
Texto breve a =
Centro 3 E’I
Fitro caract. ¥
["]Con insp.larga dur.
[ |Propuesta pto.inspeccidn sig.
| Propuesta dat.administracién
Inspector
Fecha inicio | oozoo:00]
Layout /5TD

12.4.9. NOLA BEGIRATU PIEZA BATEN OF-A

Modu ezberdinak ditugu OF-ak kontsultatzeko. Hiru modu azalduko ditugu errazenetik hasita:

12.4.9.1. ZPP029_3 transakziotik.

ZPP029_3 transakzioan gaudelarik ‘Orden 1’ edo ‘Orden 2' zutabeetan, OF-ak ditugu (1000, 2000,
3000 zenbakitik hasten direnak), interesatzen zaigun zenbakiaren gainean doble klik egingo dugu.
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3 AMPO

EL IconoDoc.vtas. ftem Esc |Calidad / Norma /O PR/PC Material Denominacign | COMP_TYPE  Desc. C,, Orden 1 Est.sist. 1 Orden 2 Est.sist. 2 NeSerie NE Serie Padre |Colada  Loteinsp.1 Loteinsp.2 Pr. | UN
| = 250000 10 ZO21 ASTM A995/A995M 30000000047 1*2000240 VAL . 0000003_002_ VALVE 1000000252 ABIE FMAT NL 25000001001 25000001001, %ot
|| @@ 250000 10 ZO21 ASTM A1D4/A194M _ PR 11100003505 L— HEXAGON_ 0000003_002_ NUT g
| B 250000, 10 Z021 ASTM A995/A995M .. PR 20000000173 L— 17200025, 0000003_001,, BONNET 3000000377, ABIE LOAS M/ 200000002622 | MNR LIE. LOA,. F37819/03 F37819 8000000037, 1
| @ 250000 10 ZO21 ASTM A184/A194M _ PR 11100016293 L— HEXAGON_ 0000003_002  NUT 2
|| @ 250000 10 Z021 ASTMA320/320M G_ PR 11100020675 — STUD BOL.. 0000003_001 STUD B 18
| @ 250000, 10 ZO21 ASTM A182/A182M _ PR 20000000167 L— 137005, 0000003_001, STEM 1
|| @ 250000 10 7021 ASTM AIS4/A1S4M PR 11100023354 L— HEXAGON 0000003002 NUT 36
|| @ 250000 10 Z021 ASTMA320/320M G_ PR 11100004785 — ESPARRA_ (0000003_001_ STUD B 2

| f 250000, 10 ZO21 ASTM AG95/AS9SM . PC 20000000165 L— 137008 0000003_000, WEDGE 3000000377, 200000002624 DESV ETR I, F37856/01 F37856 8900000120, 8900000037, i
|| © 250000 10 7021 ASTMA320/320M G_ PR 11100015837 L— ESPARRA 0000003_001_ STUD B 4
| By 250000 10 ZO21 ASTM A351/A351M _ - 20100027141 L— 1737013 0000003 001 YOKE 300080377 200000002623 DESV §NTR I H30093/01 H30093 8000000037 i
| @ 250000 10 Z021 ASTMAIS4/A194M _ PR 11100013991 — HEXAGON_ 0000003_002_ NUT 4
|| [y 250000 10 ZO21 ASTM AG95/A99SM _ - 20000000195 L— BODY,SEA_ 0000003_003,, BODYA, 3000000377... . F37819/04 F37819 i
|| By 250000 10 ZO21 ASTM AS95/A00SM _ PR 20000000163 L— 1*370_ 0000003_000 3000000377 200000002625 DESY ENTR I F37819/04 F37819 8000000037 1
| [ 250000 10 Z021 ASTM AI82/A182M  PC 20000000170 L——1*370 0000003_0g0 1

| G 250000, 10 ZO21 ASTM A182/A182M _ PC 20000000170 L— 1*370, 000000, 1

| = 51000000001 Probeta General 5000000004, DESV DMNV E F37819 0500000126, i
| | - 51000000001 Probeta General 5000000005 _ DESV DMNV E H30093 0500000130 1
| - 51000000001 Probeta Gengrd 5000000006_. DESV DMNV E F37856 0500000130, 1

Orden fabricacion Visualizar: Cabecera

@ operaciones  uComponentes  CE|Documentos [ Secuencias )

Orden |200000002622] 4 a. |zp20|
Material [20000000174 [1*22320 BONNET 5- 1 20" 5. | ce. [1001
Status LIB. IMPR NOTP PREC LOAS MACO MOVM NLI™

* General ], Asignacién | Entr.mercancias | Control || Fechas/Ctd. | Datos maestros | Texto explicativo | Gestion | Imagen cliente | Posiciones |} En... | [ ] =,
| Cantidades I |

Ctd.total il |l | % rechazo o 0,00 |%

Entregado lo | Entr.min./ma o |
| Fechas

Fe.extram. Programado Notific.
Final |08.05.2023| |00:00| |05.05.2023 |
Inicio |03.03.2023| |00:00| |03.03.2023 | [13.03.2023] [12:33
[ e
Liberacidn 03.03.2023 09.03.2023

Pedido cliente

Pedido cte.  [25000001 |10 [0 | Fe(hPrEni [15.06.2023] 1.FechEnt [15.06.2023
Solicitante 1000000031 ‘QATARGAS OPERATING ¢OMPANY LIMITED |DOHA

| Programacidn | Holgura programacidn
Clase [Hacaatrss | Clave horizonte
Reduccidn Mo se ha reducido Tiempo anticipo " | Dias labor.
MNota Sin nota programacion Tiempo seguridad [ o] Dias fabor.
Prioridad 1 Horizonte liber. | 0| Dias fabor.

Hemen gaudelarik ‘Operacoiones’ leihora joango gara eta OF-a agertzen zaigu.

Kasu honetan, gorputz baten OF-a daukagu. Guri gehien interesafzen zaiguna operazioa eta bere
egoera izango dira. ‘Noftificado’ jartzen badu, emaitzak SAPen sartuta egon beharko dira, bestela
arazoren bat egon da.
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& © Opersciones i Componentes  EEjDocumentos [ Secuencas 2 | [ Operaciones T2
Orden 200000002622 a. [2220)
Material 20000000174 122320 BONNET 5 - 1 20° S, Ce. [1001]
Secuenca o Secuenca estandar <
FEEE EE FER & comonetes [F MAF B> Puntos evento
| Res.operacines I
| |op.../su... Tratar PtoTbjo |Ce. |Cl...|Civ.mfld. Txt.brv.operacion T..|Statsst. | StatUsuar |C.J [Me...PE [RO |Final Ctd.operacién UM |Rechazo notficado  |ID oper. |Ctd.buenanotf.  |No de secuencia |Solcitud p... [Pos. R Ctd.rechazo
| locz0  03.03.2023 FU020101 1001 zP01 1DFOGE MOLDEO WP [ NoTI . i O 0O 0oz 1N 000002874 10 0 Op 0
| o100 06.03.2023 FU070103 1001 z202 1oFOR HORNO DE ARCO [ Norz e, ff O O 0 o603.2023 1 000002875 10 o Os o
o110 07.03.2023 FUO70101 1001 z201 ToFOR FUSION AOD [ nott e d 0 0 0o 1o 000002876 10 RED o
| loaze 9.03.2023 FU020401 1001 2202 IDFOJ6 DESMOLDEQ [ noTz . ff O 0O 0 ososa2s 1 000002877 10 0 0 0
| o130 05.03.2023 Fv080102 1001 2202 10FOR cHORRO [ Norr e, ff O O O os.03.2023 1 000002878 10 o Os o
| lozso  10.03.2023 Fw0s0103 1001 ze01 1DFOR MARCAE [ notz_nee 0 0 01003203 1un 000002875 10 o Os o
| o200 12.03.2023 Fv0s0104 1001 2203 10F0R  CORTE ARCO ARE [ notz_nee § O 00120320 1 Q00002820 10 loooueees 10 | (] 3 0
| o230 13.03.2023 Fvos010e 1001 2203 10RO REBABA+COLGANTE | [ Norr mwe. ff O O 014032023 1 000002821 10 loooutesss 10 @) 3 o
| loza0|  1s.03.2023 Fv080110 1001 zp01 10RO POSTCORTE L [ Norr e, | 0| 002032023 1N 000002882 10 o Os o
| o270 21.03.2023 Fv080111 1001 2202 10RO CHORRO TTPOSTCORTE [ NoTI Te. [ IERE R 1 000002823 10 o Os o
0330 21.03.2023 SUBC1001 1001 2203 TDFOSE DESBASTE DISENO [ ott e d 0 0 022 1o 00002884 10 lomonessr 10 () 3 o
| losao  21.03.2023 suBc1o01 1001 2835 ToROR DESBASTE CALIDAD ESP.. [ NoTT 118 ff O 0O 0zt03.2023 1N 000002825 10 o O3 o
| fosz0,  21.03.2023 Fvos010n 1001 zo1 1oFedh Lp1 [ morz_mwe. ff 0| 00202023 1 000002825 10 o O3 o
| losso  23.03.2023 Fv0s0102 1001 2203 1oFOR EscameA () Nott e 0 O 0 2¢.03.203 1un 000002827 10 lo00uesse 10 @) 3 o
| losso  21.03.2023 FU090103 1001 zP03 10RO SOLDADURA [ NoTz e, d O O 0202 1 000002828 10 lo00ue910 | [ 3 0
| foso0  26.03.2023 svBc1001 1001 2203 10RO ACABADO [ Norr_THe. ff O O O B30.03.2023 1 000002828 10 loouesso 10 @) 3 o
| los20  s0.03.2023 Fv0s0105 1001 zo01 ToEedE RX [ morr 1. | 0 O017.00.2023 1 000002850 10 o O3 o
| losso  17.04.2023 FU080110 1001 zp01 1DFO4E POSTSOIDADURAL | (] NoTI . ) 0 0 02s00.2023 1 000002881 10 0 [ml 0
0430 24.04.2023 FU0B0111 1001 2202 IDFO4 GHORRO TTPOSTSOLD. [ NOTI Tve. ff O O 02+04.2023 1 000002852 10 o Ok o
| losso24.04.2025 Fnso101 1001 2001 Tore 1p3 [ Norz e, ff O 0O 02500202 1N 000002853 10 o ER) o
| losto  25.04.2023 FU0s0104 1001 P03 TDFEGE REPARACIONLP3 [ NoTI e, ] O 0 02042023 1 000002854 10 lo0omessilo [ 3 0
B i o ik e Bl 010 | Obwnas i o = L ok .
| losso  27.04.2023 Fv080115 1001 z02 10F0d TXORRO MNOX [ Norz e, d O O 020202 1 000002855 10 o Os o
| loseo|  28.04.2023 FU030112 1001 z02 DRSS pMI [ NoI . d 0 0O 0ses 1 000002857 10 o O3 o
| loses  20.04.2023 FU0s0112 1001 2001 1DFER MEDIR FERRITA [EET ff O O 0B2s04.2023 1 000002801 00 o ER) o
| oz 02.05.2023 FU100103 1001 201 ToFeR INSPECCION VISUAL FIN. () MR d 0 0 0eosas 1o 000002838 00 EELD o
0680 02.05.2023 SUBC1001 1001 203 IDFO4 ACABADO SEGUNDA FAS. [] IMPR LIB. i O O Oo+0s.2023 1N 000002859 00 loouesz10 [ 3 0
| oo os.05.2028 Fosoase 100 zeon Tomodh prsTEBUCION i 40 0 0w i e o o O §
I

Leiho berdin honetan ere zenbait informazio gehigarri ikus dezakegu.

= de

=3 % Componentes  EEJDocumentos
orden 200000002622 a
Material 20000000174 1722320 BONNET 5 -1 20° 5. ce.
Secuenca o Secuenca estindar 2
EEE E “[E[R] [5  componentes [T MAF > Puntos evento
| Res.operac
| |op...|su.f Tratar PtoTbjo |Ce. |Cla...|Clv.modfl Txt.brv.operacién T..|Stetsst. |StatUsuar [C... Me.
| loo20 | 63.03.2023 Fv020101 1001 2201 1DEO02 fMOLDED WP olo
| o100 06.03.2023 FU070103 1001 zp02 1DFOL2 fHORNO DE ARCO (LTl
o110 [l 07.03.2023 Fuor0101 1001 2201 TDF0L4 [fEUSION AOD @0
| lox2o fos.0s.2025 Fnsoton 1001 2202 1oF015 fIoEsMoLDED olo
| lo130 | 0s.03.2023 FU080102 1001 zp02 10FOL7 fHORRO oo
| Joxao | 10.03.2023 Fw0s0103 1001 2201 1DFOLE fMARCAE e
| loz00 | 12.03.2023 Fv0s0104 1001 2203 1DF023 fCORTE ARCO ARE [ otz nee [u]
| lo230  J13.03.2023 Fu0s0108 1001 2203 10F026 REBABACOLGANTE | [] NOTT P [u]
| loza0 | 14.03.2023 Fv080110 1001 z201 1DFO2e fPOSTCORTE 1 [ Nor1 Tp olo
| loz30 | 21.03.2023 Fv080111 1001 2202 1DFOG2 CHORRO TT POSTCORTE | (7] Norr T, (]l
0330 || 21.03.2023 suBCI001 1001 203 TDFO36 [IDESBASTE DISEI0 [ NoI . il
| losao  [21.03.2023 suBc1001 1001 zP9s 107037 foESBASTE CALIDAD ESp.. [ otz L18 [u]
| los70. [ 21.03.2023 Fw0s0101 1001 z01 1DFROO Loy (] NoTI TP ==
| losso | 23.03.2023 Fu0s0102 1001 zr03 1DFO3S feScareA [ Norr P uliis]
| fosso | 2s.03.2023 Fv0s0103 1001 2203 1DF0s0 fs0LDADURA [ NorT Tp oo
| losoo | 26.03.2023 sucio0n 1001 2203 10F01 facaBaDO [ NorT TP olo
| los20 [ 50.03.2023 Fus0105 1001 2001 1DEs0E fRX [ no1 . olo
| losso  J17.04.2023 Fwosa110 1001 z201 10F043 fPOSTSOLDADURAL | [ NOTI Tep &L
01s0 | 24.04.2023 FU0s0111 1001 2202 T0F063 [JCHORRO TT POSTSOLD.. [ NOTI e oo
| loaso  f24.04.2023 Fuosoaor 1001 zaou 1oreon fes [ Norz T, =]
| losio | 25.04.2023 Em0sa1oa 1001 2203 10Fe03 JlREPARACION LP3 [ NorT Tp 0|0
| losao  f 26042025 Fuss0113 1001 ze02 1or046 foECAPADO [ Norz e SHE]
| fosso | 27.04.2023 Fv80115 1001 2202 10F0s7 ffTxORRO MOX [ NorI Tp oo
| 25.04.2023 FUDS0112 1001 2002 TDFe23 flo] [ Norr v, oo
| loces ] 26042023 Fussonrz 1001 zoon 1oe22 DR FERRITA [ PR L1, e
| loeza | 02.05.2023 EU100103 1001 2001 TDFE24 INSPECCION VISUAL FIN..| [] DPR LIB ) im
osso | 04.05.2023 suBCLO0L 1001 2803 TDF042 [JACABADO SEGUNDA FAS.| [] IMPR L1. 00
| loroo | 0s.05.2023 Funso11s 1001 2801 10ROS0 foISTRIBUCION () IR L1B. olo
I

B secuencas

z520

© | Bioperacones Tz

Hurrengo taulan laburbilduta daude zutabeak:

1001
PE RO Final Ctd.operacion UM |Rechazo notficado | ID oper. | Ctd.buenanotf. |NO de secuenca |Solctud p... Pos.
0 [ 02.03.203 1 000002874 10 o
[ [ 06.03.203 1N 000002875 10 0
0 [0 07.03.203 1 000002876 10 o
0 [ 08.03.203 1 000002877 10 o
0 [ 09.03.203 1N 000002878 10 0
0 [ 1003.203 1 000002875 10 o
0 [0 12.03.203 1 000002880 10 1000116485 10
0 [0 14.03.203 1N 000002881 10 1000116486 10
0 [0 21.03.203 1 000002882 10 o
0 0 21.03.203 1 000002883 10 o
0 [ 21.03.203 1 00000288 10 1000116487 10
0 0 21.03.203 1 000002885 10 o
0 0 23.03.203 1 000002886 10 o
[ [ 24.03.2023 1 00000288 10 1000116488 10
0 [ 26.03.203 1 000002888 10 1000116489 10
0 [0 30.03.203 1 000002885 10 1000116450 10
0 [0 17.04.203 1 000002850 10 0
0 [ 24.04.203 1 000002851 10 o
0 [ 24.04.2023 1 000002852 10 o
0 [ 2504203 1 000002853 10 o
0 [ 26.04.203 1 000002854 10 1000116491 10
0 [0 27.04.203 1 000002895 10 o
0 [ 2804203 1 000002896 10 o
0 [ 28.04.2023 1 000002897 10 o
[0 [ 28.04.203 1N 000002501 1 o
0 0 02.05.203 1 000002858 00 o
[ [ 0405203 1 000002895 00 1000116492 10
[ [ 0505203 10N 000002500 00 0

Fuesto de trabajo

Centro

Clave de control

Clave de modelo

Fundicidn

FU + 6 zenbaki

1001

IDF+ n® de la prueba

Lantoki

LA + 6 zenbaki

1001

DL+ n® de la prueba

Valulas

VA + 6 zenbaki

1002

IDW+ n® de la prueba

Subcontrtado

SUBC + n® centro

Acaba en 03

12.4.9.2. COO03: ORDEN DE FABRIKACION VISUALIZAR: ACCESO.

Kasu honetan, zuzenean berezko fransakzio batetik abiatzen gara

. |R|Ctd.rechazo
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& & Operaciones

;:,E.:, Componentes

A AMPO

Orden de fabricacion Visualizar: Acceso

=

| Seleccidn en grafo de Grdenes

Subdrbol del grafo

Visualizar resumen

Zuzenean OF-a zabalduko zaigu.

H Secuencias

[ secuencas

Secuenci estandar

zp0L
2802
zeoL
zp02
2802
zp0L
2P03
2803
2p0L
2802
zp99
2001
2803
2803
2P03
zpoL
2802
z001
2803
zp0z
zp02
2001
2803
zeoL

EEE BE FER & commes [

Cha... Clv.mod. Txt.brv.operacién

1DFO02
IDFO12
1IDFO14
10FO15
1DFO17
1DFO18
1DF023
1DFO26
1DFO28
1IDFOE2
1DF037
1DFB00
1DFO38
1IDFO40
IDFO4L
1DF043
1DF0E3
IDFE0L
1IDF803
1DFOs6
1DF047
1DF224
1IDFO4Z
1DFOSO

e

oo

000
J000o|o
|0/00000

o

110

10/0D|0|0|CcoBo

0
O
()
=

0|0

o
a

@ | [ Operaciones

[zp20]

1001

[ 06.03.2023

07.03.2023
08.03.2023
09.03.2023
10.03.2023
13.03.2023
14.03.2023
21.03.2023
21.03.2023
21.03.2023
23.03.2023

(] 24.03.2023

26.03.2023
30.03.2023
17.04.2023
17.04.2023
18.04.2023
10.04.2023
20.04.2023
21.04.2023
25.04.2023
26.04.2023
27.04.2023

Bertan ZPP029_3 tik kopiatutako orden
zenbakia jarriko dugu eta ‘Operaciones’

klikatu.

UM Rechazo notificado | ID oper.

1UN 000002902
1UN 000002903
1UN 000002904
1UN 000002905
1UN 000002906
1UN 000002907
1UN 000002908
1UN 000002508
1UN 000002910
1UN 000002911
1UN 000002912
10N 000002913
1UN 000002914
1uN 000002915
1UN 000002916
1UN 000002917
1UN 000002918
1UN 000002919
1UN 000002920
1UN 000002921
1UN 000002922
1UN 000002923
1UN 000002924
1UN 000002925

Ne de secuencia | Soliitud p... |Pos.... Exi.. R |Ctd.rechazo.

1000116500
1000116501

1000116502
1000116503
1000116508

1000116505

1000116506

o®

10




A AMPO

12.4.9.3. COOIS: SISTEMA INFO DE ORDENES FABRICACION.

Sistema info de ordenes fabricacion

1) Hasteko ‘Lista’ apartadoa
aldatuko dugu.

Cabeceras de orden
Pt PE LR

Ord.previs. O

Cabecera de Orden >
Operaciones.

Seleccion |

45 ]|e
=
<

| Seleccidn a nivel cab. o
orden de fabricacidn I 5 =
‘Orden de fabricacion’
me : = 2) Gero '‘Orden de fabricacion
Centro de produccidn a fid .
Centro plaificacon : = jartzen duen lekuan ZPP029_3
Chse de orden [ a | = . .
i e : = -fik kopiatutako orden
Resp.ctrl.produccién | a | = b k. . .k d
Verion it : = ZenpdaKia |Jarrko augu.
= - = Exekutatu (& edo F8)
Pedido dliente a i g *
Paosicidn pedido de cliente a =
Elemento PEP a -8
Ne de secuencia 5 =
Prioridad a | =
Selec.status esquema
Status sist. ¥
Segmento de stack =
| Seleccidn a nivel operacidn
Puesto de trabajo 3 =
Centro a
Esquema seleccidn
Status sist. | Bxd. O v | Excl. []
| Seleccidn a nivel componentes
Componenta a =
Centro a ‘rS?
Almacén a -8
Fecha de necesidad a
Esguerma seleccidn
Status sist. Excl. [] v | Excl. [
Sisterna info de orden: Operaciones
D] [& )| Notiaganl[3¢ Tncidencis |1 ateral )= HAF .|[@2 Compras (¥ Phnficacion/Produccion .|
B Descrip.psto.tibjo. _|NoPedCite PosPedClle Orden [Texto breve materal Instempr. (O ctil | Fnstordio  ~|Fecha tope Retr. = DatPref CaBue OpPr Ubicaciin Lote Estado de sisterma , Text key |Ukima operacidn not | Txt.brv.operacién Normbre 1
{MOLDEO MM 25000001 200000002625 |1 “22318 BODY 5 -1 20" S. 28.02.2023  7P01  01.03.2023 0,817 F37819/04 NOTI IMPR LIB. NOTE DFO01  IDF0SO DISTRIBUCION MOLDEO MM QATARGAS
FUSION AOD 25000001 200000002625 |L~22318 BODY § -1 20° 5. 02.02.2023  ZP01  03.03.2023 0,703 F37819/04 NOTI IMPR LIB. NOTE DFO14  IDFOSO DISTRIBUCION FUSIGN AQD QATARGAS
MARCAJE 25000001 200000002625 |1 *22318 BODY §-1 20" S. 07.03.2023 2P0l  08.03.2023 0,083 F37819/04 NOTI IMPR LIB. NOTE DFO18  IDFOSO DISTRIBUCION MARCAJE QATARGAS
CORTE ARCO AIRE 25000001 200000002625 |1 *22318 BODY S -1 20" S. 08.03.2023  ZP03  00.03.2023 0 F37810/04 NOTI IMPR LIB. NOTE OTES IDF023  IDFOSO DISTRIBUCION CORTE ARCO AIRE QATARGAS
| REBABA 25000001 200000002625 |1 *22318 BODY 5 -1 207 5. 09.03.2023  ZP03  10.03.2023 0 F37819/04 NOTIIMPR LB, NOTE OTES IDF026  IDF0S0 DISTRIBUCION REBABA+COLGANTE QATARGAS
T 25000001 200000002625 }1*22316 BODY § -1 20" S. 10.03.2023  ZPO1  17.03.2023 1,073 F37819/04 NOTI IMPR LIB. NOTE DFO28  IDFOSO DISTRIBUCION POSTCORTE 1 QATARGAS
ESCARPA 25000001 200000002625 §1~22318 BODY § -1 20" S. 21.03.2023  ZP03  22.03.2023 0 F37819/04 NOTI IMPR LIB. NOTE OTES IDF030  IDF0SO DISTRIBUCION ESCARPA QATARGAS
| SOLDADURA 25000001 200000002625 |1 *22316 BODY § -1 20" S. 22.03.2023  ZP03  24.03.2023 0 F37819/04 NOTIIMPR LIB. NOTE OTES IDF040  IDFOS0 DISTRIBUCION SOLDADURA QATARGAS
SUBCONTRATACION 25000001 200000002625 |1 *22318 BODY S -1 20" S. 24.03.2023  7P03  29.03.2023 0 F37819/04 NOTI IMPR LIB. NOTE OTES IDF041  IDFOSO DISTRIBUCION ACABADO QATARGAS
T 25000001 200000002625 |1*22318 BODY § -1 20° 5. 05.04.2023  ZP01  21.04.2023 1,073 F37819/04 NOTI IMPR LIB. NOTE DF043  IDFOSO DISTRIBUCION POSTSOLDADURA 1 QATARGAS
REPARACION LP3 25000001 200000002625 f1*22318 BODY §-1 20" S. 24.04.2023  ZP03  25.04.2023 6,709 F37819/04 NOTI IMPR LIB. NOTE DF803  IDFOSO DISTRIBUCION REPARACION LP3 QATARGAS
SUBCONTRATACION 25000001 200000002625 |1 “WJEL8 BODY S -1 20" . 03.05.2023  7P03  03.05.2023 0 F37819/04 NOTI IMPR LIB. NOTE DDF42  IDF0SO DISTRIBUCION ACABADO SEGUNDA FASE QATARGAS
| DISTRIBUCIGN 25000001 200000002625 | *22318 "S. 04.05.2023 P01 04.05.2023 0,083 F37819/04 NOTI IMPR LIB. NOTE DFOS0 D50 DISTRIBUCION DISTRIBUCION QATARGAS
+ 10,541

Leiho honetan operazio batzuk agertzen dira, fabrikazio orri osoa ikusteko doble klik egin beharko
dugu orden zenbakian.

orde Sy ———
Zan = FsComponentes  FhlDocumentos [ secuences (2 E-: |

Orden 200000002625 d. |zp20]

Material 20000000164 |1*22318 BODWNg - 1 20" 5. | ca. 1001

Status LIB. IMPR NOTI ENTR PREC DESV LOAS MACO™

General | Asignacion  Entr.mercanciss | Control | Fachas/Ctd. | Datos maestros \ Texto explicativo | Gestion | Imagen clente | Posiciones | En... |

| Cantidades
= — =
Ctd.total L‘ll N | % rechazo 0 0,00 e
= —
Entregado 1 Entr.min./méx. [

= Leiho honetan berriz ere ‘Operaciones’ klikatu

Fe.extrem, Programada Notific.
[04.05.2023] [24:00] [28.04.2023

Final 05.05.2023
Tnicio 28.02.2023 28.02.2023| [14:00] [13.03.2023] [05:02]
Liberacion 28.02.2023 09.03.2023

Pedido clente |

Pedido cte.  [25000001 |10 [0 | FechPrEnt [15.06.2023) 1.Fechent [13.0¢.2023]
Solictante 1000000081 QATARGAS OPERATING COMPANY LIMITED DOHA

| Programacién || Holgura programacion
Clase Hacaatss  ~ Clave horizonte
Reduccion No se ha reducido Tiempo anticpo | 0| Dias kabor.
Nota Sin nota programacién Tiempo sequridad | 0] Dias abor.
Prioridad M Horzonte lber. | 0| Dias labor.
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[@ .| Orden de fabricacio: i de i

[ % Zomateral &k Capacidad & S Operscones FaComponentes  EiDocumentos Bl Secuencas 7 | [ Operaciones %2
Orden [200000002625] a. [zp20
T = ] =
Materal 20000000164 1%22318 BODY 5 - 120" 5. ce. 1001
Secuenda 0 Secuencia estandar 2 |

L S e N

Puntos evento

Res.operaciones

0p...|su... Tratar PtoThjo |Ce. Ca... Clv.mod. Txt.brv.operacidn T.. Statsst. | SttUsuar [C... |Me...PE [RO Final Ctd.operacidn UM Rechazo notficado  |ID oper.
[ loo1n 28.02.2023 FU010101 1001 2P0l IDFOOL MOLDEO MM [ NOTI IMP.. O O [ 01.03.2023 1UN 000002959
| 00 01.03.2023 FU070103 1001 ZP02 TDFO12 HORNO DE ARCO [] NOTI IMP. 0| 0| 0|0 v2032023 1UN 000002960
7@ 02.03.2023 FUOT010L 1001 ZPO1 IDFO14 FUSION AOD [ NoTI IMP.. & | O O | O 03.03.2023 1UN 000002961
- 0120 03.03.2023 FU0S010L 1001 ZP02 IDFO1S DESMOLDEQ [] NOTI IMP 0| 0| O |0 06.03.2023 1UN 000002962
7@ 06.03.2023 FU080102 1001 ZP02 IDFO17 CHORRO [0 NoTI IMP. 0O | 0| O |0 o7.03.2023 1UN 000002963
| o120 07.03.2023 FU0S0103 1001 ZP01 IDFOLE MARCAJE [ NOTI IMP.. 0| 0O | O|D 0s.03.2023 1UN 000002964

10200 08.03.2023 FU080104 1001 ZP03 IDF023 CORTE ARCO AIRE [ moTI IMP. | 0O O O 09.03.2023 1UN 000002965
7@ 09.03.2023 FUOS0108 1001 ZPO3 IDFO26 REBABA+COLGANTE [ NoII IMP.. 0| 0O O O 10.03.2023 1UN 000002966
_@ 10.03.2023 FU080110 1001 ZP01 IDF028 POSTCORTE 1 [] NOTI IMP. 0| 0| O |0 [17.03.2023 1UN 000002967
7@ 17.03.2023 FU0S0111 1001 ZP02 TDF062 CHORRO TT POSTCORTE [ | NOTI IMP. 0|0 | 0O |0}p703.2023 1UN 000002968
_M 17.03.2023 SUBC1001 1001 ZP4S IDF037 DESBASTE CALIDAD ESP.. [ ] NOTI 1IB. 0| 0| O |0 g7.03.2023 1UN 000002963
- 0370 17.03.2023 FU090101 1001 ZQ01 IDFE00 LP1 [ NOTI IMP. 0| 0| O O 21.03.2023 1UN 000002970
| lozen 21.03.2023 FU020102 1001 ZP03 IDFO39 ESCARPA [ NOTI IMP.. 0| 0| 0O |0 22.03.2023 1UN 000002971
| o3so 22.03.2023 FU0S0103 1001 ZP03 TDF040 SOLDADURA [ NOTI TMP. 0| 0| 0|0 24032023 1UN 000002972
7@ 24.03.2023 SUBC1001 1001 ZP03 IDF041 ACABADQ [ moTI IMP. 0| 0| O |0 29.03.2023 1UN 000002973
_M 29.03.2023 FU090105 1001 ZQ01 IDF806 RX [] NOTI IMP. 0O | O | O | O 05.04.2023 1UN 000002974
| osso 05.04.2023 FU0S0110 1001 2P01 TDF043 POSTSOLDADURA 1 [0 NoTI TMP 0| 0| 0|0 21.04.2023 1UN 000002975
| losen 21.04.2023 FUOS0111 1001 ZP02 IDFOE3 CHORRO TT POSTSOLD. [ NOIT IMF. 0| 0| 0|0 21.04.2023 1UN 000002976
7@ 21.04.2023 FU090101 1001 2¢01 IDFE0L |LP3 [ NOTI IMP. 0O | 0| O |O 24.04.2023 1UN 000002977

0510 24.04.2023 FU090104 1001 ZPO3 IDFS03 REPARACION LP3 [ NOTI IMP.. 0O | O O O 25.04.2023 1UN 000002978
_M 25.04.2023 FU0S0113 1001 ZP02 IDF046 DECAPADQ [] NOTI IMP. 0| 0| O |0 26.04.2023 1UN 000002979
7@ 26.04.2023 FU0B0115 1001 ZP02 IDF047 TXORRO INOX [ NOTI IMP. 0O | 0| O | O 27.04.2023 1UN 000002980
| osen 27.04.2023 FUOS0112 1001 202 TDFS23 PMI [[] NOTI TME =] [ [ 27.04.2023 1UN 000002981
| osss 27.04.2023 FU090112 1001 2Q01 TDF822 MEDIR FERRITA [ NoTI TMP 0| 0| 0|0 27.04.2023 1UN 000002985
7@ 28.04.2023 FUL00103 1001 ZQ01 IDF224 INSPECCION VISUAL FIN. [ NOTI IMP.. 0O | O O O 02052023 1UN 000002982
| oseo 03.05.2023 SUBC1001 1001 ZP03 TDF042 ACABADO SEGUNDA FAS. || NOTI TMP 0| 0O OO 3052023 1UN 000002983
7@ 04.05.2023 FU0S0118 1001 ZP01 IDFO50 DISTRIBUCION [ NOTI IMP. O | O O | O o4.05.2023 1UN 000002984

Fabriokazio orri osoa aterako zaigu.

12.4.10.

Transakzio honetan, erabili diren produktuen lote bakoitzaren balio-datak begiratu ditzazkegu.

Proba non egin den eta proba motaren arabera filfratu dezakegu.

Ctd.buena r

ZQMO010: ACTUALIZACION DATOS GESTION DOCUMENTAL BATCH.

oM: A izacicn datos Gesticn D tal Batch A/B
e
| Parémetros de seleccion:
Centro I | 2 -8
Identficador de fa prueba @l | =
Clave |a [ (=3

A izacion datos o) [ Batch A/B
| Pardmetros de seleccion:
Centro [ & a ] &
Identificador de k prueba la [ =
Clave [ a &

Ce. “Concepto bi: 2/Concepto bi: 1/C6d.postal i6n |Nombre 2/Nombre Versién
1001 FUNDICION Y LANTOKI 20213 IDIAZABAL AMPO - Fundicién y Lantoki

1002 VALVULAS 20213 IDIAZABAL AMPO - Vilvulas

ZTES VALVULAS 20213 IDIAZABAL AMPO - Vilvulas

3 Entradas encontradas

47 Entradas encontradas

Filtroak jarri ondoren, exekutatu.
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Bl | Centro IdPrueba | TxtBrvPr  Clave

[ _EEUUIM 503 MT PARTICLESPRODUCTBATCHNUMBER
(1001 503 MT PARTICLESPRODUCTBATCHNUMBER

| 1001 502 PT CLEANINGPRODUCTBATCHHUMBER

502 BT CLEANINGPRODUCTBATCHNUMBER

202 PT CLEANINGPRODUCTBATCHNUMBER

502 PT CLEANINGPRODUCTBATCHNUMBER

502 PT DEVELOPERPRODUCTBATCHNUMBER
202 PT DEVELOPERPRODUCTBATCHNUMBER
502 PT DEVELOPERPRODUCTBATCHNUMBER
502 PT DEVELOPERPRODUCTBATCHNUMBER
502 PT ELIMINATORPRODUCTBATCHHUMBER
502 PT ELIMINATORPRODUCTBATCHHMUMBER
502 PT ELIMINATORPRODUCTBATCHHUMBER
502 PT ELIMINATORPRODUCTBATCHHUMBER
202 PT PENETRANTPRODUCTBATCHNUMBER
502 PT PENETRANTPRODUCTBATCHNUMBER
502 PT PENETRANTPRODUCTBATCHNUMBER
502 PT PENETRANTPRODUCTBATCHNUMBER
502 PT CLEANINGPRODUCTBATCHNUMBER

502 PT ELIMINATORPRODUCTBATCHHUMBER
502 PT DEVELOPERPRODUCTBATCHNUMBER
202 PT PENETRANTPRODUCTBATCHNUMBER

Descripcidn de fa Clave

PARTICLES PRODUCT BATCH NUMBER
PARTICLES PRODUCT BATCH HUM1
CLEANING PRODUCT BATCH NUM
CLEANING PRODUCT BATCH NUM 2
CLEANING PRODUCT BATCH NUM3
CLEANING PRODUCT BATCH NUM4
DEVELOPER PRODUCT BATCH HUM
DEVELOPER PRODUCT BATCH MUM2
DEVELOPER PRODUCT BATCH NUM3
DEVELOPER PRODUCT BATCH NUM4
ELIMINATOR PRODUCT BATCH NUM
ELIMINATOR PRODUCT BATCH NUM2
ELIMINATOR PRODUCT BATCH NUM3
ELIMINATOR PRODUCT BATCH NUM4
PEMETRANT PRODUCT BATCH NUM
PENETRANT PRODUCT BATCH NUM2
PENETRANT PRODUCT BATCH NUM2
PEMETRANT PRODUCT BATCH NUM4
CLEANING PRODUCT BATCH NUM3
ELIMINATOR PRODUCT BATCH NUMS
DEVELOPER PRODUCT BATCH NUMS
PEMETRANT PRODUCT BATCH NUM3

Zonalnsp |CoatPro_ Colo|

| ilido de
01.01.2020
01.01.2023
18.10.2022
01.07.2021
01.01.2022
01.03.2022
01.05.2021
01.09.2021
01.01.2022
01.03.2022
01.04.2021
01.10.2021
01.01.2022
01.03.2022
01.06.2021
01.11.2021
01.01.2022
01.03.2022
01.01.2023
01.01.2023
01.04.2023
03.01.2023

Val.De

00:00:00
00:00:00
00:00:00
00:00:00
00:00:00
00:00:00
00:00:00
00:00:00
00:00:00
00:00:00
00:00:00
00:00:00
00:00:00
00:00:00
00:00:00
00:00:00
00:00:00
00:00:00
00:00:00
00:00:00
00:00:00
00:00:00

Fin de validez |

01.01.2023
31.12.9999
01.01.2023
31.12.2021
28.02.2022
01.01.2023
31.08.2021
31.12.2021
28.02.2022
01.01.2023
30.09.2021
31.12.2021
28.02.2022
01.01.2023
31.10.2021
31.12.2021
28.02.2022
01.01.2023
31.12.9999
31.12.9999
31.12.9099
31.12.9999

al.Hasta
0:00:00
13:59:59
3:59:59
13:59:59
13:59:59
3:59:59
3:53:50
13:59:59
3:59:59
33:50:50
3:59:59
13:59:59
13:59:59
3:53:50
3:59:59
3:59:59
33:50:50
13:59:59
3:59:59
3:59:59
13:50:59
3:59:59

Leiho hau zabalduko zaigu eta bertan balio- datak kontsultatuko ditugu.

Kasuren batean, zertifikatuan ez bada agertzen ‘Batch n°’:

Begiratu dezakegu ea proba egin den data eta produktuaren data bat datorren.

Adibide bat ikusiko dugu: kasu honetan emaitzak apirilean sartu ziren. Urtarriletik

Valor
C232606734
(232606734
AINHOA
AAAAATLL
28FEHGIKSS
3LOFT74B6
ZaYBWBV7
F3GEBIUSRT
JFGEB9B36G
BD73913DK4
G45RFTG78
34931Y86P
KF486HTD3
84H6FILDS,
PR33BG54AD
GPO59784,
4073BGD4
FI7D56H72

C232500100
232577750

maiatzerako tartean ez dago produkturik asignatuta, beraz, sartutako emaitzak ‘batch n®’ gabe
aterako dira.

~

Registrar resultados:
£3 [ Defectos  [24 Método de inspeccién

IR ELEELE

Inspector Inicio inspeccidn 00.00.0000 00:00:00
- ¥ Filtro caract.

Resumen caracteristica

¥ & 890000003786 - 20000000174 - 1*¥22320 BONNET 5 - 1 20" €

~ & 0010 PT - IDF801
2 [l Punto Inspeccién 1
- & 0101 TEST RESULTS
~ & 0020 PMI - IDF823
v 23 ¥ Punto Inspeccién 1

+ & 4 0101 VALUE 1 COMPONENT BASE MATERIAL
* S 4 0102 VALUE 2 COMPONENT BASE [fiE2 Inspector, fecha y hora de inspeccidén

- €& 4 0103 VALUE 3 COMPONENT BASE
+ S 4 0104 VALUE 4 COMPONENT BASE
+ €& 4 0105 VALUE 5 COMPONENT BASE
S 4 0106 VALUE 6 COMPONENT BASE
+ & 4 0107 TEST RESULTS COMPONENT]

Nim.carac.
Status

EEET sumaro
4

& Gréfico de control de calidad & Histograma &7 Run chart
Material 20000000174
1%22320 BONNET 5 - 1 20" S.
Lote insp. 890000003786 [7]| 200000002622
Operacidn oglo ﬁ [pr
Punto de i Punto Inspe:cién il

Indicador

B Historial resul

101 | TEST RESULTS
5 Tratamiento concluido

Datos de gestidn

. Nim.car.

== |

2| f | |
Camp
PRO-8003 RV1

A ln

TEST RESULTS

Datuak nork eta noiz

sartu diren jakiteko

w

w
] ()

0030 FERRITE TEST (COMPONENT) - IDF§
0040 VI - IDF824

Datuak sartutako data

Inspector

’;ec}'mW' 27.04.2023
| _— icio inspecc. 14:18:36

DISTRIBUCION

Fecha de fin

Fin inspeccidn

27.04.2023

14:18:36

=%, Datos de gestidn
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[= Objeto Tratar FPasara Sistema Ayuda

V) KB 000 KO 0%
SAP

G|l X B=|D]|BES=Z MY L L L 2@ LB L E )

B centro 1dPrueba TxtBrvPr  Clave , Descripcidn de la Clave Zonaln  CoatProd. Colour Valido de Val.De Fin de validez Val.Hasta Valor
1001 O 502 PT PENETRANTPRODUCTBAT CHNUMBER PENETRANT PRODUCT BATCH NUM 01.06.2021 00:00:00  31.10.2021 23:59:59  PR33B654AD
1001 502 PT PEMETRANTPRODUCTBATCHNUMBER PENETRANT PRODUCT BATCH NUMZ 01.11.2021 00:00:00  31.12.2021 23:59:59  GPO59784H
1001 502 PT PENETRANTPRODUCTBAT CHNUMBER PENETRANT PRODUCT BATCH NUM3 L0120 Q00000 02,20 :50:59  4973BGDAG
1001 502 PT PEMETRANTPRODUCTBAT CHNUMBER FENETRANT PRODUCT BATCH NUM4 01.03.2022 00:00:00  01.01.2023 23:59:59  FI7/D56N72BU
1001 502 PT PEMETRANTPRODUCTBAT CHNUMBER FENETRANT PRODUCT BATCH NUMS 03.05.2023 00:00:00  31.12.9999 23:59:59  C232577750

12.4.11. ZRX018: DATOS DE EJECUCION RX.

RX emaitzak kontsultatzerako orduan ez dugu ZPP029_3 transakzioa begiratuko, ZRX018
transakzioan baizik.

Rx
&

Leiho hau zabalduko zaigu.
| seleccidn
@) Crear Informe ‘Buscar informe’ kilatuko dugu, eta

o | pedido zenbakia jarri. Exekutatu (# edo
() Interno/Subcontratacidn F8)

| Crear Informes

—
Documento de ventas _|
Posicidn
Orden
Buscar Informes
BE &F 7 &EH <H5E [ cernfome
Pedido cliente PosPedClte Operacidn RX | Material Texto breve material Cons Rad Rad Spryro Orden Nam.Pieza Des. Material Plano
25000001 10 68 20000000174 1*22320 BONNET S -1 20" S. 0100002681 200000002622 003 Plantila plano RX
OCE ZOJ1 25000001 10 68 20000000164 1*22318 BODY 5-1 20" 5. 0100000382 200000002625 004 BODY 5.1.20".1.A1

Exekutatu ondoren, leiho honetan ezkerreko semaforoa begiratu beharko dugu:
¢ Berdea: informea OK.
e Horia edo gorria: zerbait falta da edo gaizki dago.

Datuak kontsultatzeko hurrengoa egingo dugu:

e Nahi dugun linea aukeratu eta ‘Crear informe’

Buscar Informes
Cit e ) D
B | Icono Esc_ | Pedido diente PosPedClte Operacion RX  Material Texto breve material Cons Rad Rad Spryro Orden NdOm.Pieza Des. Material Plano
UOQE Z021 25000001 10 68 20000000174 1*22320 BONNET S -1 20" S. 0100002681 200000002622 003 Plantila plano RX
ScE Z021 25000001 10 68 20000000164 1%22318 BODY 5-1 20" 5. 0100000382 200000002625 004 BODY 5.1.20".1.AI

RX informearen emaitzak bistaratuko dira, zertifikatuan margotuko direnak.
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Crear Informe

(B CrearRad &9 Actualzar RAD S Actualzar Plno + OF. Retrabajo (3 Notfficacién  (h Adjuntar Plano OF (i) Visualizar Plno

Orden 200000002622|
Operacidn RX e8]

Creado el 31.03.2023 Clente 1000000081 QATARGAS OPERATING COMPANY LIMITED

Nimero de certficado Material 20000000174 1722320 BONNET 51 20" 5.

Procedimiento PRO-8009 RV1 Proveedor

Testmethod ASME B16.34 IsGtopo Ir

Documento venta 25000001 Operador [9995] Rx-Bunker1

posicién del Pedido 10 Calficador [9392| 1ban cerda Aceptadas 10

Activ. acelerador 1Q1 ASTM 1025 Rechazadas 0

MA 0, Tabla 1LQ.I 2% Cddigo Plano 54000009371

RX KV fo | Espesor mayor [38, 00 Calficacion oK

Colada F37819 Penumbra geométrica 0.51 Curios Iridio ‘37‘

Rad tipo pelicula a6ra/D7 [T Pel. Simple Curios Cobatta. 1

Nimero de Pieza [o03] Origen RAD [es ] (] Pel. Doble Tamafio focal x1s |

Acceptance Critera Consecutive RAD 0100002681 [ Pel Triple Exs Placa Plomo. [o,15-0,15 |

Observaciones | ]

Anotaciones | ]

B Num.Placa Sec.. S_|Tec. Rad. Esp.Min Tec. Rad. Esp.May TamPelcul Tipo Pelicula Pelicul 1QIMin |Lc SenMin 101 LdiSe.. |De.. |Den_./LC Dist. Mir|S.. |Rad Isgtopo Proteccidn Bloque Poros|Arenas|Rechupes Inciu. FaFusion |Faltas Pen | Grietas|Superficia Otro|Calficaci Est.Ch,

D[ 1)1 2 sw/SI 3800 Sw/SL 3800 10%4 D7-D7 DF 30 30 27 [1,0 | 4,0 [LC|320 |2 |40 [Ir 3 A2 A v

‘_‘ 22 3 swsl 3800 SW/SI 3800 10X40 D7D7  DF 30 T 30 2T 1,0 40 FC380 3 0 I s N A2 A v
33 4 SW/SI 3800 SWSI 3800 10x40 07-D7  DF 30 2T 30 2T 4,0 40 FC380 3 0 s N AL A v
4.4 5 Sw/sI 38,00 SW/SI 38,00 10x40 D7-D7 DF 30 2T 30 2T | 1,0 | 40 |LC (320 |2 |40 I S N A 4

‘ 55 6 Sw/sI 38,00 SW/ST 38,00 10X40 D7-D7 DF 30 2T 30 2T 1,0 40 FC380 3 0 Ir S N A '4
66 1 SW/SI 3800 Sw/SI 3800 1040 D7-D7 DF 30 2T 30 2T 1,0 40 FC380 3 0 I B N L A «

= 71 2 swsl 3800 SWSI 3800 10x24 D7-D7  DF 30 2T 30 2T 1,0 40 LC380 3 0T 5 N A v

‘i 82 3 sw/sI 3800 SW/SI 3800 10X24  D7-D7 DF 30 2T 30 2T [1,0 | &0 [IC|380 [3 | 0 | 3 [ A v

‘ 94 5 SW/SI 38,00 SW/SI 38,00 10X24 D7-D7 DF 30 2T 30 2T 1,0 |40 LC380 3 0 Ir S N CAl A 4

L 105 6 SW/SI 38,00 SW/SI 38,00 10X24 D7-D7 DF 25 Ay 25 2T 1,0 40 LC380 3 0 Ir S N CAl A 4
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