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Proceso de datos

lclnzg-
unsts emc|mformótúco de control
distribuido pcrrcr lq fubriccrción de coches

Se presenta  un  s is tema in fo rmát ico ,  denomina< lo  LANZA,  que s i rve  para  e l  con t ro l  de  la
fabr icac ión  de  coches  en  la  fac to r ía  SEAT de B; l rce lona.  Se pre tende i lus t ra r  con  un  e jemplo
rea l  lo  que es  un  proceso de  cont ro l  ind i rec to  con ayuda de  ordenadores .  E l  s is tema recoge
datos  de l  avance de  la  p roducc ión  de  los  coches  en  e l  punto  donde se  or ig inan esos  da tos  y
proporc iona in fo rmac ión  adecuada y  opor tuna,  en  t iempo rea l ,  para  que se  tomen dec is iones
que a fec tan  a  la  ges t ión  de  los  p rocesos  de  fabr icac ión .  Además,  se  programa la  p roducc ión
de las  d i fe ren tes  secc iones  de  la  fábr ica  y  se  e l ¡ rboran  in fo rmes de  cumpl imentac ión .  Todo
e l to  con e l  ob je t i vo  de  que cada coche fabr icado pueda responder  a  un  ped ido  de  un  c l ien te '

Fidel Espiérrez
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LANZA:  A  D ISTRIBUTED EDP CONTROL SYSTEM
F O R  B U I L D I N G  P E R S O N A L I Z E D  C A R S

This paper describes LANZA an EDP sYstem which is
intented to control the SEAT car building factory in
Barcelona, illustrating with a real example an indirect control
system using computers.

The system gathers data concerning the car output at the
point in wich data arise and provides suitable information in
real-time for the management of the production processes. lt
also allows to program the output from the different sections
in the factorv, in order to fulf¡l the customer's particular
requirements for any specific car, despite the model.

I N T R O D U C C I O N

El LANZA es un s is tema para la  programaciÓn,  seguimien-
to y  contro l  de producción de coches a n ivel  ind iv idual izado
que opera en SEAT (centro product ivo de Barcelona) .

Se t rata de un s is tema integrado dentro de ot ros y con una
gran impl icación,  sobre todo,  con los del  área comerc ia l
( f igura 1) .  Forma par te de la  nueva pol í t ica comerc ia l  de
SEAT centrada en la  atención a l  c l iente;  en este caso,  para

serv i r le  e l  coche que sol ic i ta  y  en e l  menor p lazo posib le '

Supone un cambio sustancia l  en la  fabr icación y la  venta.
Se ha d iseñado para que sea capaz de soportar  todas

las pecul iar idades de una fábr ica de automóvi les:  ampl ia
gama de productos f ina les,  respuesta product iva ági l ,  f lex i '
b i l idad en e l  gobierno de los procesos automát icos de ges-

t ión.  etc . . .

OBJET IVOS

1 )  Adecuac ión  de  l a  p roducc ión  a  l as  ex igenc ias  de
mercado:
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-  Cada coche fabr icado responde a un pedido indiv idual i -
zado y con dest ino concreto.

-  Un pedido in t roducido en e l  s is tema se fabr icará,  en
si tuación normal ,  en un p lazo medio de d iez días.

2)  Mejora de la  cal idad del  producto:
-  Se proporc iona a l  operar io la  in formación adecuada de

las par tes a montar  en cada coche.
-  Se coordina e l  monta je de los conjuntos pr inc ipales.

3)  Reducción de los costes de fabr icación:
-  Equi l ibrado de la  producción según reglas de secuencia-

c ión en las l íneas de montale.
-  Se programa la producción con un hor izonte de d iez días

para asegurar  la  d isponib i l idad de los mater ia les '
4)  Mejora en la  gobernabi l idad de la  fábr ica proporc ionando

a la d i recc ión in formación adecuada,  sobre todo en

t iempo real .
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Figura 1.  Inter face fabr icación/comercia l



Proceso de datos

D E S C R I P C I O N  G E N E R A L  D E L  P R O C E S O  D E
F A B R I C A C I O N

Los coches a fabr icar  responden a los pedidos que l legan
de la red comerc ia l ,  ya sea para atender a un c l iente o para
cumpl imentar  unas previs iones de ex is tencias"

El  LANZA gest¡na estos pedidos y gobierna las t res
pr inc ipales áreas de producción ( ta l ler  de chapister ía,  ta l ler
de p intura y ta l ler  de montaje-rev is ión f ina l )  en las que se
van real izando los d i ferentes procesos:
a) Ensamblaje de la carrocería: un coche nace para el

srstema en e l  (mascarón>,  punto en e l  que máquinas-
robot  ensamblan las d i ferentes par tes que componen la
carrocer ía.  Después s igue una l ínea en la  que se acaban
de hacer todas las operaciones de soldadura.

b)  Pintado:después de unos t ratamientos previos se real iza,
en cabinas automát icas,  e l  p intado de las carrocer ías a las
qr ie se apl ican después procesos de protección.

c)  Monta je:  en cadenas cont¡nuas de montaje se van
incorporando a la  carrocer ía los d i ferentes e lementos oue
compondrán e l  coche de acuerdo con las especi f ¡cacio-
nes del  pedido.  Estos e lementos están a lmacenados a p ie
de  l í nea  o  son  t ranspo r tados ,  po r  l í neas  aux i l i a res
sincronizadas,  hasta e l  mismo punto de montaje (p.e. :
motor ,  suspensión,  ruedas,  cr is ta les, . . . ) .

d) Revisión final y entrega a comercial (departamento de
expedic iones) :  se real izan una ser ie de comprobac¡ones
de comportam¡ento mecánico,  e léct r ico y de acabado,
con la f ina l idad de depurar  la  cal idad del  coche antes de
ser  entregado a comerc ia l  para su d is t r ibución a la  red.
Para contro lar  estos procesos.  e l  LANZA real iza las

s igu ien tes  f unc iones :
1)  Gest ión de los f icheros que cont ienen los pedidos de

div is ión comerc ia l  y  la  s i tuación de producción de las
órdenes de fabr icación der ivadas de aquel los pedidos.

2)  Programación de la  producción a n ive l  d iar io  y  con un
hor izonte de d iez días.

3)  Recogida de in formación en t ¡empo real ,  a  n ive l  coche
ind i v i dua l .  que  man t i ene  en  l os  d i f e ren tes  a rch i vos  e l
avance de la producción (desde e l  ensambla je de la
carrocer ía hasta la  entrega del  coche a comerc ia l ) .

4)  Gest ión automat¡zada,  en t ¡empo real ,  de los procesos
más ¡mportantes:
-  Asignación de color  a cada carrocer ía.
-  Dist r ibución de las carrocer ías ya p intadas en un

<pu lmón>  p rev io  a l  I anzamien to  a  l as  l í neas  de
montaje.

-  <Lanzamiento> de las carrocer ías p intadas a las l íneas
de montaje después de asociar les órdenes de fabr ica-
c i ó n .

5)  Edic ión de una orden de montaje,  en e l  momento de
lanzamien to ,  que  gu íe  l as  ope rac iones  en  l í nea  de
monta1e.  Divulgación de esta in formación a los grupos de
elaboración que deben suminis t rar  subconjuntos a las
|  íneas.

6 )  Ed i c i ón ,  en  e l  momeno  de  l a  en t rega  de l  coche  a
comerc ia l ,  de una hoja de entrega y not i f icac¡ón de los
datos del  coche a l  ordenador que real iza los orocesos de
exoed i c i ón .

7)  Respuesta a consul tas en t iempo real  sobre e l  estado y
s i tuación f ís ica de una determinada carrocer ía,  datos de
producción por  áreas,  prev is ión de cumpl imentación del
ped ido  de  un  c l i en te ,  e t c . . .

8)  Elaboración de in formes por  lo tes (batch)  (proceso
di fer ido) :  cumpl imiento de programas y estadíst icas de
p roducc ión .
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|  f i  dío)  . l
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Figura 2.  Sistema LANZA. Esquema general  de funcronamiento.
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Proceso de datos

D E S C R I P C I O N  G E N E R A L  D E  L O S  P R O C E S O S  D E
C O N T R O L

Las funciones anter iores se real izan en dos t ioos de
procesos:

a)  Procesos por  lo tes (e jecutados por  la  noche)
ó)  Procesos en ( t iempo real> (s imul táneamente a la

producción)  ta l  como se esquemat iza en la  f igura 2.

Descr ipc ión de los procesos por  lo tes (batch)

Mantenimiento del banco de órdenes

Cada día l legan a l  s is tema LANZA una cant idad de
pedidos indiv idual izados correspondientes a un dÍa de
producción.  Proceden de un banco de pedidos,  a l imentado
por e l  departamento comerc ia l ,  donde se guardan normal-
mente todos los de un mes.  Antes de pasar  a l  LANZA, se
ve r i f  i ca  que  cump len  l as  reg las  de l  M  lX  de  p roducc ión  (p .e . :
no  más  de  una  can t i dad  de te rm inada  pueden  l l eva r  p in tu ra
metal izada o un determinado t ipo de motor ización) .

L legan  exp resados  en  un  l engua je  p rop io  de l  á rea
comerc ia l  ( t ipo de coche,  co lor  y  opciones)  y  e l  pr imer paso
consiste en su t raducción a un lenguaje mucho más extenso
y propio del  area industr ia l .  Otro subsistema sumin¡st ra las
tablas de t raducción entre ambas codi f  icac iones.  Un pedido
admit ido y t raducido se t ransforma ya en una orden de
fabr icación.  El  s is tema mant iene un banco de órdenes de
fabr icación equivalente a unos 

'1  O días de producción para
que se puedan absorber  las pequeñas inc idencias que
sur jan en los procesos de fabr icación y,  a l  mismo t ¡em-
po,  se puedan e laborar  programas de producción con an-
te lac ión .

Programación

En base a la  s i tuación del  banco de órdenes de fabr icación
y a l  estado real  de la  producción,  conocido por  los archivos
que se mant ienen en t iempo real ,  se hace una c las i f icac ión
de todas las órdenes pendientes de fabr icar  con objeto de
asignar les un día.  Una vez hecho esto:  se e laboran progra-
mas de producción para los d i ferentes ta l leres y secciones de
elaboración,  las tablas de datos necesar ios para la  poster¡or
toma de decis iones y un subconjunto del  banco de órdenes
que contendrá las órdenes e legidas para ser  fabr icadas a l  día
s igu ien te .

En este proceso interv ienen los parámetros de producción
y posib les rest r icc iones temporales.

Elaboración de datos resumen de la producción

Part iendo de los datos conten¡dos en los archivos de
seguimiento de la  producción se e laboran var ios t ipos de
informes y estadíst icas,  a l  t iempo que se genera in formación
para ot ros s is temas:  contabi l idad,  gest ión de mater ia les,
gest ión de coches del  área comerc ia l ,  e tc . . .  Esta in ter face
entre s¡stemas se hace ut i l izando archivos en soporte
magné t i co .

Descr ipc ión de los procesos en t iempo real

Recogida de información

Un conjunto de estac iones de contro l  s i tuadas en los
puntos c laves del  proceso de fabrrcación van regis t rando
paso a paso y en e l  t iempo en que ocurren aquel los
(acontecimientos product¡vos)  que afectan a cada coche.
De este modo se van actual izando los archivos de segui-
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miento de la  producción.  La in formación es comunicada por
un terminal is ta que t iene posib i l idad de real izar  d is t in tas
t ransacciones (a l tas,  modi f icac iones,  consul tas. . . ) .

Gestión automatizada

En los puntos en que se necesi ta una toma de decis ión,  e l
s is tema dia loga con e l  terminal is ta para indicar le la  acc ión a
real izar ;  este d iá logo puede ser  recurrente y s iempre le  queda
la posib i l idad a l  terminal is ta de imponer su a l ternat iva o
aceptar  la  que le indica e l  s is tema. Este proceso se real iza en
tres puntos:
1  )  As ignac ión  de  co l c r :  se  i nd i ca  e l  co lo r  de l  que  debe

pintarse la  carrocer ía teniendo en cuenta los programas y
los saldos actual izados de los mismos;  a l  mismo t iempo,
se respetan las posib i l idades del  ta l ler  de p intado y se
p rocu ran  m in im iza r  l os  camb ios  de  co lo r .

2)  Asignación de ramal  en e l  <pulmón> de carrocer ías
pintadas previo a las l íneas de montaje f ina l .  Se t ienen en
cuenta las reglas de secuenciac ión para montaje f ina l ,  e l
contenido del  c i tado <pulmón>,  la  programación y las
pol í t icas de d is t r ibución en ramales.  Esta as ignación es
necesar ia oor  condic ionar  la  operación de <lanzamiento>.

3)  Asignación de una orden de fabr icación a una carrocer ía
ya p intada contenida en e l  pulmón,  con lo cual  se f i jan
todas las caracter ís t icas,  inc luso e l  dest ino,  que debe
tener e l  coche a fabr icar .  A esta operación se le  l lama
lanzamiento y constituye la parte esenc¡al del sistema
LANZA. Para realizarlo se tiene en cuenta: lanzar las
órdenes según pr ior idades,  ver i f icar  las d isponib i l idades
de mater ia l  y  secuenciar  las órdenes de modo que se
equi l ibren las cargas de t rabajo en las l íneas.

Difusión del lanzamiento

Una vez as ignada una orden a una carrocer ía,  se impr ime
una hoja en la  que f iguran las especi f icac iones de montaje;
la  in formación aparece en un lenguaje decodi f icado inte l ig i -
b le por  los operar ios.  Esta orden de montaje acompañará a l
coche desde e l  lanzamiento hasta la  entrega a comerc ia l .
S imu l táneamen te  se  comun ican ,  u t i l i zando  impreso ras
ubicadas <in s i tu>,  a los pr inc ipales grupos de e laboración
(motores,  suspensiones,  ruedas,  cr is ta les,  etc . )  los conjun-
tos f ina les que deben enviar  a las l íneas de montaje.

Consultas en tiempo real

A pet ic ión de un usuar io debidamente autor izado,  e l
s is tema elabora en t iempo real  in formes o estadíst icas de
s i t uac ión  o  evo luc ión .  Pa ra  f o rmu la r l as ,  se  u t ¡ l i za  un
lenguaje que permi te una ampl ia var iedad de consul tas
pudiendo acotarse e l  t ipo de consul ta,  área de producción,
caracter ís t ica del  coche o la  orden,  fechas,  etc . . .

Con independencia de estas consul tas programadas,  e l
s is tema emite av isos a las je faturas correspondientes de las

anomal ías detectadas en a lgunos procesos;  p.e. :  se emlte un
aviso por  una panta l la  s i tuada en la je fatura del  ta l ler  de
pintado s i  se p inta un coche de un color  no programado

También exis te la  posib i l idad de modi f ic iar  en t ¡empo real  las
tablas que gobiernan la gest ión automat izada.

Comunicación de la entrega

En el  momento en que se procesa una entrega de un
coche,  en e l  terminal  s i tuado a la  sal ida de fábr ica se impr ime
una hoja de entrega que contiene los datos descriptivos del
vehículo en lenguaje comerc ia l ,  así  como su dest ino.  Este
proceso se real iza a l  p ie de l ínea,  s iendo e l  contenido y
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Proceso de datos

formato del  impreso d is t in to según se t rate de un coche
dest inado a l  mercado nacional  o a exportac ión.  Simul tánea-
mente,  se envían los datos del  coche procesado a l  ordenador
que  con t ro la  l os  p rocesos  de  exped i c i ón  (un  HB 61 /60 )
para que,  en t ¡empo real  también,  real ice sus operaciones de
con t ro l .

C O N F I G U R A C I O N  H A R D W A R E

El s is tema ha s ido d iseñado para t rabajar  en un s is tema
dua l  con  dos  o rdenado res  PDP 11 l lO  de  D ig i t a l  Equ ipmen t
Corporat ion ut i l izando para la  entrada/sal ida de in formación
una red de terminales industr ia les conectados a t ravés de un
bus ser ie de a l ta veloc idad (DECDATAWAY)

La  con f i gu rac ión  cons ta  de  ( f i gu ra  3 ) :

F i g u r a  3 .  C o n f  i g u r a c i ó n  d e l  e q u i p o  f  í s i c o

Figura 4.  Red de puntos de contro l
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Equipo central

2  o r d e n a d o r e s  P D P  1 1 / l O  ( 5 1 2  k W )
4  c in tas  TE16  (800  o  1  . 600  bp i )
4  d i s c o s  R P 0 6  ( 1 7 6  M B )
2  d i scos  RS04  (1  MB)  ( cabezas  f i j as )
1  impreso ra  LP11  (300  l pm)' l  in ter face ser ie asíncrono DL1 1 E (para conexión con HB)

Equipo periférico

58 terminales RT803 ( tec lado numér ico v lector  de <bad-
ge))

37 panta l las VT52
1 5 impresoras con tec lado LA36 (30 cps)' l  9  impresoras s in tec lado LA35 (30 cps)

6 impresoras LA180 ( '180 cps)
Algunos de estos per i fér icos son e lementos de repuesto

de  l os  que  se  u t i l i zan  en  l í nea  ope ra t i va .

R E D  D E  P U N T O S  D E  C O N T R O L

Un s i s tema  de  l as  ca rac te r í s t ¡ cas  descn tas  reou ie re
d i spone r  de  i n fo rmac ión  i ns tan tánea  y  p rec i sa  en  fo rma
cen t ra l i zada  con  ob je to  de  fac i l i t a r  l a  t oma  au tomá t i ca  de
dec i s i ones  o  p ropo rc iona r  l os  da tos  reque r i dos  po r  l a
persona que deba tomar las.

Pa ra  recop i l a r  es ta  i n fo rmac ión  se  d i spone  de  una  red  de
term¡nales de t res t ioos:
1) Terminales industriales de recogida de datos (RT803),

cuya  func ión  bás i ca  es  reg i s t ra r  e l  paso  de  cada
carrocer ía lcoche por  los puntos de contro l ,  recogiendo
en  cada  uno  l os  da tos  f  undamen ta les :  t i po  de  ca r roce r ía ,
números de bast idor  y  motor ,  co lor  conf i rmado,  etc .

2) Pantallas con teclado (VT52) que sirven para recoger y
presentar  datos en los puntos de contro l  más importantes
y para atender a consul tas.

3) lmpresoras con o sin teclado (LA35, LA36, LA180) que
s i r ven  pa ra  impr im i r  l os  documen tos  de  d i f us ión  de l
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Proceso de datos

lanzamiento o entrega y para,  optat ivamente,  dar  sal ida
impresa a las consul tas presentadas por  panta l la .

En  l a  f i gu ra  4  se  p resen ta  un  esquema de  d i s t r i buc ión  de
estos term¡nales.

C O N C L U S I O N

El sistema LANZA es un ejemplo de control indirecto de
procesos que ut¡ l ¡za una red de terminales que envían y
rec iben información en e l  momento en que ésta se produce.

Este t ioo de s is temas está mucho más cerca del  usuar io
quet iene la sensación de ser  un sujeto act ivo e in tegrado en
los procesos,  a d i ferencia de los s is temas c lás icos v is tos,  a
veces,  como algo le jano y de dudosa ut i l idad o

Fidef Espiérrez Urraca, Licenciado en Cien
cias Quimicas ttabaja en lnfomát¡ca desde hace
ocho años, habiendo desarrollado siempre su
actividad en la empresa SEAT. Su más ¡mportante
trcba¡o ha s¡do la patticipación en el diseño.
desarrollo e implantación del Sistema LANZA,
primero como analista de sistemas y después
como jefe del equipo de Análisis y Programación.
Actualmente es el .lefe de lnformát¡ca de Produc
ción en la misma empresa.

Agenda 1 982
del  E lect rón ico

MUf lil[
ElsEtrúnirn

F o r m a t o :  9 x 1 6  c m s .  ( b o l s i l l o )

1 5 0  p á g i n a s  d e  l a s
que 64  es tán  ded¡ca-
das  a  d i recc¡ones ,
teléfonos, y otros
muchos da tos  re la -
trvos a empresas y
productos
electrónicos

Pídala a reembolso

Prec io  420 p tas .

¿TIENE VD. PROBLEMAS DE ESPACIO
ENSU CIRCUITO?

tilice Condensadores Gerámicos
Iticapa AVX

Características:
Cerámica CGO-X7R-ZsU
Tolerancias desde * 1o/o a -20 + 80%
Capacidades desde 'lPf a B,2mf
Amplio Stock
Entrega inmediata

I n d i q u e  4 8

Para más amplia ¡nformac¡ón, llame o escriba a:

llna divrsión de Slandard Eléctrica

Miguel Ang€1, 16
l\4ADBlD t6- Telex 27707
Nuestro servlc¡o
d€ asistencia técn¡ca
le atenderá gustosamenle.

Gama completa de componentes para la ¡ndustrla

nj'ú *úÍffu 11981 -n" 112


