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#WorkShop “Registro RGpido de Produccion”
(Control de piso) e Indicadores

Tema1: Control de piso

El objetivo de un sistema de control de piso (SCP) es administrar el flujo de
materiales para cumplir con los planes especificados de produccion.

Definimos control de piso como los sistemas con los cuales planeamos y monitoreamos la
produccion en las fabricas, por medio de asignacion de los trabajos a los operarios, linea
de produccion y maquinas.

;Qué componen un control de piso?

Esta conformado por los siguientes elementos que a su vez dispara el sistema de gestion de manufactura al
mandar a en proceso una orden de produccion:

e Hoja de ruta: Nos ayuda a ver un panorama general, y muestra el orden de todos los procesos de
produccion por los que tiene que pasar cada producto, desde los semielaborados y/o Productos
terminados.

e Trabajos: Son Ias fases o etapas de produccion que se tienen que gestionar en el orden determinado.

e (entros de Trabajo : Son los lugares donde se realizaran los trabajos asignados que estan conformados
por lineas de produccion y maquinas.

e (Qperarios: Son los encargados de ejecutar los trabajos previamente asignados a cada uno de ellos
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Necesidades y
requerimientos

Orden de
Produccion

Hoja de ruta

(Fn
proceso)

Asignacion de
trabajos

Flujo del proceso de control de piso

. . ., Asignacion
Hoja de Asignacion dilgc:r?t(r)o
ruta de trabajos o fratbeno
Registro del Verificacion Liberacion
trabajo del trabajo del trabaio
realizado realizado )
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Tema 2: Flujo operativo de un control de piso

Para realizar un flujo operativo completo del proceso de control de piso se necesitaran los siguientes elementos:

e Estructura del producto junto con sus trabajos (fases de produccion) asignados y ritmos de produccion.

Estructura del producto

Producto terminado | 1 - BURO CAFE 59 x 40 x 61 CM PEZA 1.00000
Semielaborado 1.1- CAJON 55 CM * 25 CM PEZA 1.00000
Materia prima 1.1.1 - MADERAMELAMINAG M * 4 M M2 1.00000
Materia prima 1.1.2 - PINTURA CAFE LTRO 0.15000
Materiaprima | 1.1.3-MANUA PEZA 1.00000
Materia prima 1.1.4 - CLAVOS 2" PULGADAS PEZA 16.00000
Semielaborado 1.2 - PUERTA 55 CM * 35 PEZA 1.00000
Materia prima 1.2.1 - MADERAMELAMINAG M * 4 1 |M2 0.50000
Materia prima 1.2.2 - PINTURA CAFE LTRO 0.05000
Materia prima 1.2.3- MANUA PEZA 1.00000

Trabajos {fases)

CORTE Proceso 1
PINTADO Proceso 2
ARMADO Proceso 3
CIERRE Cierre -
. , L
Ritmos de produccion
” u""?&.. | Méquina ” Operario I Fase Immrﬂumpo l
LINEA1 v MAQUINA1 JUAN MANUEL HUERTA CORTE 10.000 HRS
LINEA1 MAQUINA 2 MARIO MARTINEZ PINTADO 8.000 HRS
LINEA1 MAQUINA 3 MARIO MARTINEZ ARMADO 4.000 HRS
LINEA1 MAQUINA 4 JUAN MANUEL HUERTA |CIERRE 8.000 HRS
L
e (Orden de Produccion en estatus de en proceso
GM2018
Orden de produccién
Solicitante: Inicio:28-09-2021 10:37 am Folio: 7
Observaciones: Fin: 28-09-2021 10:37 am Fecha: 28/09/2021
Estatus:
En proceso
Productos:
Clave Articulo Unidad Cant. por Cantidad Cantidad  Pedido Fecha entrega
fabricada producir  producida merma  origen (pedido)
CIGM BURO CAFE 59 x 40x 61CM PIEZA 10,000 0000 0000
Total de articulos: 1
Necesidades de materia prima:
Clave Articulo Unidad  Proveedor Cantidad Existencia  Porrecibir  Por sutir  Por consumir Faltantes. Faltantes
(Necesarias) (Compras) _(Pedidos) (Ord.Prod)  (Estimadas)  (a solicitar)
T 3 oo oo oow  om awo awo  moo
nca Pnusacare Um0 AsssTeceDoRa oEmsuMssh w  me am  oow awo ™
sz ssouz U0 AsssTecepoRa oEsunossa 2 um o oo ™ aw oo
MANUA MANUA PIEZA ABASTECEDORA DE INSUMOS SA 22000 25.000 .00 .00 0.000 0.000 20.000
BISAGRA. BISAGRA. PIEZA ABASTECEDORA DE INSUMOS SA 22000 28.000 0000 0.000 0.000 0,000 30.000
aunvosz CLNOSTRUGAONS  PIEA  ABSTECHOORADEWSUMOSSA 0000 4600 oom  oap a0 o o0
Total de articulos: 6
Requerimientos de semielaborados y maquila:
Clave Articulo Unidad  Proveedor Cantidad Existencia  Porrecibir  Por sutir Por consumir Faltantes. Faltantes
(Compras)  (Pedidos) (Ord.Prod)  (Estimadas)  (a ordenar)
= e B smr o  aw G Bw mw
B810GM CAIONSSCM®25CM  PIEZA 10.000 5.000 0000 0000 0000 15.000 15.000
Total de articulos: 2
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e HojadeRuta
GM2018
Hoja de Ruta
Solicitante Inicio: 28/09/2021 10:37:33 a. m. Fecha: 28/09/2021
Observaciones: Fin: 28/09/2021 10:37:33 a. m. Folio: 7
Estatus: En proceso
Indice: 1 Producto terminado
Clave: CIGM Producto: BURO CAFE 59 x 40 x 61 CM Unidad: PIEZA
Cantidad Cantidad producida: Cantidad faltante:
10.00000 0.00000 10.00000
Necesidades Trabajos
Indice  Tipo Clave articulo Nombre U.Med. Cantidad Tipo No. Trab Trabajo Orden
11 Semielaborado  B1CIGM CAJON 55 CM *25CM PIEZA 10.00000 Proceso 22 CORTE 1
12 Semielaborado WEG66563 PUERTA55CM * 35 PIEZA 10.00000 Proceso 23 PINTADO 2
13 Materiaprima  BARNIZ BARNEZ UTRO 250000 Proceso 24 ARMADO 3
14 Materiaprima  PINCA PINTURA CAFE UTRO 2.00000 Cieme 25 CIERRE 4
15 Materiaprima  LMMELA MADERAMELAMINAEM M2 15.00000
1.6 Materiaprima _ CLAVOS2 CLAVOS 2" PULGADAS PIEZA 200.00000
Indice: 1.1 Semielaborado
Clave: B1CIGM Producto: CAJON 55 CM * 25 CM Unidad: PIEZA
Cantidad Cantidad producida: Cantidad faltante:
10.00000 0.00000 10.00000
Necesidades Trabajos
Indice  Tipo Clave articulo Nombre U.Med. Cantidad Tipo No. Trab Trabajo Orden
131 Materiaprima  LMMELA MADERAMELAMINAEM M2 10.00000 Cieme 26 CIERRE B
112 Materiaprima  PINCA PINTURA CAFE UTRO 1.50000
113 Materiaprima  MANIJA MANUA PIEZA 10.00000
114 Materiaprima _ CLAVOS2 CLAVOS 2" PULGADAS PIEZA 160.00000
Indice: 1.2 Semielaborado
Clave: \WE666563 Producto: PUERTA 55 CM * 35 Unidad: PIEZA
Cantidad Cantidad producida: Cantidad faltante:
10.00000 0.00000 10.00000
Necesidades Trabajos
Indice  Tipo Clave articulo Nombre U.Med. Cantidad Tipo No. Trab Trabajo Orden
123 Materiaprima  LMMELA MADERAMELAMINAEM M2 5.00000 Cieme 27 CIERRE 1
122 Materiaprima  PINCA PINTURA CAFE UTRO 0.50000
123 Materiaprima  MANIJA MANUA PIEZA 10.00000
124 Materiaprima  BISAGRA BISAGRA PIEZA 20.00000
125 Materiaprima _ CLAVOS2 CLAVOS 2" PULGADAS PIEZA 40.00000
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e Trabajos asignados 3 los operarios correspondientes.

GM2018
Hoja de Trabajo
Indice: 1 Trabajo: 22 Tipo: Proceso
Folio OP: 7
Clave: 123 E E.'E

Operario JUAN MANUEL HUERTA
Fase: CORTE E o

Maquina: MAQUINA 1

Clave articulo: Nombre: Unidad de medida:
CIGM BURO CAFE 59 x 40 x 61 CM PEZA

Cant. OP: Cant. Prod:  Cant. Falt: Cant. Asig:

| 10A00000| l 0A00000| | 10.00000I l 10.00000|

Necesidades

Indice Tipo Clave articulo Nombre U. Med. Cantidad
& Semielaborado B1CIGM CAJON S5CM *25 CM PEZA 10.00000
12 Semielaborado WE666563 PUERTA S5 CM * 35 PEZA 10.00000
13 Materia prima BARNEZ BARNEZ LMTRO 2.50000
14 Materia prima PINCA PINTURA CAFE LMTRO 2.00000
15 Materia prima LMMELA MADERA MELAMINAGM *4 M M2 15.00000
1.6 Materia prima CLAVOS2 CLAVOS 2" PULGADAS PEEZA 100.00000

e Impresion de gafetes para el operario el cual facilitara el uso de la aplicacién en Android de RRP (Registro
Rapido de produccidn).

® Gestion de Manufactura SA de CV

éHSimoa.n

Clave operario:
123

Nombre operario:
Juan Manuel Huerta Torre | A
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e Aplicacion RRP en tableta Android, se recomienda tableta de 7 y 10 Pulgadas

N 'l 1606

RRp Id trabajo 6!

Registro Rapido de Produccion

Fase General

Tipo de registro: Orden produccion:

Cierre 19 24/06/2021

Unidades Unidades

Clave articulo: Nombre: U. med.: por producir: Unidades: Merma/Scrap:
004-3000 BASE COLOR BLANCO GALON Metro 20.000 0.000 0.000

Incidencia:

Descripcion:

Set UpTime: Ritmo de produccién:
Fecha inicio: 04:05:47 p.m Fecha inicio: 24/06/2021 04:05:47 p. m

Fecha fin: 04:05:47 p. m Fecha fin: 24/06/2021 04:05:47 p.m.

REGISTRAR

Estatus Api: Conectado
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Ejercicio 1: Instalacion, productos, estructura y configuracion del RRP

Requisitos para su configuracion
Para ejecutar un proceso de registro rapido de produccion se requiere lo siguiente:

e  (estion de Manufactura en su version Profesional.

e Instalacion de Ia APl de Gestion de Manufactura.

e (onfiguracion de token de acceso.

e  (reacion del archivo conexion.ini.

e Instalacion de Ia App en Android, se recomienda el uso de tabletas de 7 y 10 pulgadas.
e Lineas de produccion, maquina y operario.

e Altade productos con su estructura correspondiente.

e Asignacién de avances de fases (Trabajos), minimo deberd contar con el de tipo cierre.
e Asignar ritmos de produccion y setUpTime (Opcional).

e Altadelncidencias.

e Asignar toRen de acceso y URL y base de datos 3 I3 que se conectara Ia aplicacion en Android.

Instalacion de la API de Gestion de Manufactura

Copiar Ia carpeta “ServicioGestionManufactura” en C:\

> Esteequipo » OS(C:) > ServicioGestionManufactura

A

Nombre Fecha de modificacion

AP|_GestionManufactura 10/08/2021 04:02 p. m.

2021 11:52 a. m.

t5| Conexion
[Z] desInstalar

| fbclient.dll
|| firebird
= firebird

|2 ] instalar

| puerto

En el archivo “puerto.txt” asignar el nimero de puerto a utilizar, para este ejemplo usaremos el 8087

Ejecutar como administrador el archivo “instalar.bat”
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Una vez ejecutado la accion anterior verificar en los servicios de Windows se encuentre Ia api instalada y en
ejecucion, sino se encuentra en ejecucion puedes iniciar el servicio de forma manual.

~

API Gestion Manufactura Nombre
. - G API Exsim MSI
IniCioF el servicio @API Facturador en linea Exsim

Q API Gestion Manufactura
@API Truper Ruta

Para comprobar que el servicio se instal6 correctamente se puede realizar lo siguiente, abrir un navegador como
google chrome o internet explorer y colocar la siguiente direccin: http://localhost:8087/, esto debera mostrar la

Siguiente imagen

@ API Gestion Manufactura Exsim X + [+] - = ®
& - C @ localhost:8087 w = ° H
i3 Aplicaciones ™ Gmail @B YouTube (Al Maps ﬁr Traducir @ Noticias Lista de lectura

@ ovabion rule: éxsim ¥mucrosip

Gestion de

Manufactura
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Configuracién del token de acceso

Ahora se debera configurar un token de acceso desde las preferencias del modulo pestafia “Configuracion de Api
de RRP”

Registrar enla lista de toRens de acceso los siguientes valores:
Nombre | Token

Tokenl 78374D59335732684174305445624A6E427A5A44455A3834724D4637324258607136534D55423033444335426F436(37

El c6digo del toRen se crea de forma aleatoria y automatica.

Este token generado se deberd colocar en I3 parte superior de la misma pantalla dentro del campo “token”, con
esto el sistema de gestion de manufactura tendra acceso a la pantalla del RRP

Toksrt |78374D 5933573268417430544562446E 427A544445543834724D 463732425860 7136534D55423033444335426F 436C 374234
|

Creacién del archivo conexidn.ini
Para finalizar con Ia configuracion crear el archivo conexidn.ini indicando la base de datos 3 la que se conectara el
RPP, esto solo aplica para Ia pantalla de Windows para los dispositivos en Android se deberd indicar desde el

mismo I3 base de datos a I que se requiere tener acceso.

Crear el archivo desde Ias preferencias del mddulo, pestafia “Configuracion de Api de RRP”

Generar archivo de
conexion para la API '

Este archivo debera ser alojado en Ia ruta donde se encuentra instalado el api anteriormente configurado

10
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Instalacién de la App en Android

Antes de iniciar con I3 instalacion debera corroborar que el dispositivo se encuentre activado permitir desde esta

fuente.
OFOH 3 7. 0520p.m
& Instalar aplicaci q ik,
Admin. de Archivos
7.0.12 ®
Permitir desde esta fuente c

Su teléfono y datos personales son més
vulnerables al ataque de aplicaciones de origen
desconocido. ;Esta de acuerdo que es el tinico
responsable por cualquier dafo a su teléfono o
pérdida de datos que puedan resultar del uso de
estas aplicaciones?

Nota: Esta opcion puede variar dependiendo a Ia version de Android y el modelo del dispositivo.

De lo contrario la aplicacion no se podra instalar en el dispositivo como lo muestra la imagen.

' Admin. de Archivos

Por tu seguridad, tu teléfono no tiene
permitido instalar apps desconocidas
de esta fuente.

CANCELAR  CONFIGURACION

Una Vez configurado esta opcidn en el dispositivo podemos copiar el archivo “app-RRP.apk” a una ruta facil de
encontrar en el mismo.

11
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- < QSt.. > Micro... v 0

> Esteequipo > OS(C:) » 01Modulos > 04
Android

— : : ‘
- DCIM
|| app-RRP.apk

LOST.DIR

app-RRP
Archivo APK
3.64MB

Con esto podemos buscar directo en el dispositivo el archivo y pulsamos sobre el APK para su instalacion como se
muestra en [3s siguientes imagenes:

BO-< 2 7. @518p. m. 3T 4 8521 p.m.
= Admin. de Archivos QB8 w : GM RRP
T~ > MicroSD
Android
'a' 30/03/21
DCIM
30/03/21
LOSTDIR Se instald la aplicacion.
30/03/21
FINALIZADO  ABRIR
RRP[ﬂ app-RRP.apk
3.83MB 27/08/21 .
J O O 'y

OHOE = 2T 0521p.m
T
GM RRP
O
exsim .
O
( lave de usuario ) (O]
(Contraseﬁa ) 4

Version 1.0

12
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Una vez realizado la instalacion procederemos a Ia parametrizacion del sistema.

Lineas de produccién, maquina y operario
Dar de alta Ia siguiente Linea de produccion “Men( Catalogos / Lineas de Produccién ”

Linea de produccion
LINEA 1

Dar de alta las siguientes maquinas “Mend Catalogos / Maquinas

Maquina

MAQUINA 1
MAQUINA 2
MAQUINA 3
MAQUINA 4

Dar de alta los siguientes operarios “Men( Catalogos / Operarios

Clave | Operario Sueldo | Sueldo Predeterminado Contrasefia

123 JUANMANUELHUERTA  60.00 | Médulo Gestion de Manufactura 123
124 | MARIO MARTINEZ 70.00 | Mddulo Gestion de Manufactura 124
125 | MIGUEL A. CHAVEZ 65.00 | Mddulo Gestion de Manufactura 125

Alta de productos con su estructura correspondiente

Crear los siguientes productos, el cual se usaran para llevar el proceso de control de piso.

Para el alta de los productos y estructura usar I3 herramienta de utilerias del madulo de Gestion de Manufactura
que se encuentra en el menG herramientas / Utilerias, pestafia “Importador de lista de materiales” e
“Importador de estructuras”.

Pasos a seguir en |a utileria para importar |a lista de materiales:

13
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Clave Producto U. Med U. Comp | Linea articulo
(IGM BURO CAFE59 x 40 X 61 (M | PIEZA PIEZA Producto terminado
B1CIGM CAJON 55 (M * 25 (M PIEZA PIEZA Semielaborado
LMMELA MADERAMELAMINAGM * 4 M | M2 M2 Materia prima
PINCA PINTURA CAFE LITRO LITRO Materia prima
WEB66563 PUERTA 55 (M * 35 PIEZA PIEZA Semielaborado
PINBL PINTURA BLANCA LITRO LITRO Materia prima
BARNIZ BARNIZ LITRO LITRO Materia prima
MANIJA MANIJA PIEZA PIEZA Materia prima
BISAGRA BISAGRA PIEZA PIEZA Materia prima
CLAVOS2 CLAVOS 2" PULGADAS PIEZA PIEZA Materia prima

1) Seleccionar “Clave principal del articulo” en importar lista de materiales en base.
2) (liceniniciar proceso.

3) Seleccionar el archivo correspondiente “Layout-Alta de productos (Buro)
4) Pulsar el bot6n abrir.

Pasos a seguir en |a utileria para importar la Estructura del producto:
1) Seleccionar en base: Nombre del articulo.

2) (liceniniciar proceso.
3)  Seleccionar el archivo correspondiente “Layout-Estructura (Buro)
4) Pulsar el botén abrir.

—_ ~—— ~— ~—

Asignacién de avances de fases (Trabajos).

Asignar las siguientes fases al producto: “BURO CAFE 59 x 40 x 61 CM” en el siguiente orden.

Fase Tipo Orden
Corte Proceso 1
Pintado Proceso
Armado | Proceso
Cierre Cierre

S W N

Asignar las siguientes fases al producto: “CAJON 55 (M 25 (M" y “PUERTA 55 CM * 35"en el siguiente orden.

Fase Tipo Orden
(ierre Cierre 1

14
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Asignar ritmos de produccion y set up time.

Producto “BURO CAFE 59 x 40 x 61 (M.

Linea de Unidades Set Up
produccion | Maquina Operario Fase Por | Tiempo Time
LINEA 1 MAQUINA 1 JUAN MANUEL HUERTA | CORTE 10.00 | HRS 0.20
LINEA 1 MAQUINA 2 MARIO MARTINEZ PINTADO 8.00 | HRS 0.15
LINEA 1 MAQUINA 3 MARIO MARTINEZ ARMADO 4.00 | HRS 0.10
LINEA 1 MAQUINA 4 JUAN MANUEL HUERTA | CIERRE 8.00 | HRS 0.05

Producto “CAJON 55 (M * 25 (M y “PUERTA 55 (M * 35",

Linea de Unidades Set Up
produccion | Maquina Operario Fase Por | Tiempo Time
LINEA 1 MAQUINA 4 JUAN MANUEL HUERTA | CIERRE 8.00 | HRS 0.05

Alta de Incidencias.

Dar de alta Ias siguientes incidencias desde el ment (atdlogos / (atalogos de incidencias, pestaria “Incidencias de
RRP".

Incidencias de RRP
REEMPLAZO DE INSUMOS
SE USARON MAS DE UNIDADES A LO PLANEADO

15
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Asignar token de acceso, URL y base de datos a la que se conectara la aplicacién en Android.

Esto se realiza pulsando sobre el siguiente icono de laapp < .

T
~y w

éXsim 4o D
O

url: Q]ttp://'l 92.168.1.31:8087/ )

Base de datos: (TALLER—GMZ.FDB| )
Token: (36534D 55423033444335426F4360374234) .

-

Usando Ia tecnologia del consumo de api y el dispositivo Android, nos da a libertad de poder ejecutar registros de
produccién desde el exterior mediante el uso de una IP publica fija, DynDNS entre otros.

16
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Ejercicio 2: Orden de produccion en proceso: Necesidades y

requerimientos, Hoja de ruta y Trabajos.

e Realizar una orden de produccion con el producto “BURQ CAFE 59 x 40 x 61 CM” por 10 unidades.

e (estionar el proceso de calculo de necesidades.

e (enerar Ia orden de compra por las necesidades faltantes y recibirla para contar con Ias existencias

suficientes.

e Mandara “En proceso” la orden de produccion.

e Imprimir en pdfla orden de produccién, Hoja de ruta y los trabajos.

& Imprimir

Selecdone una impresora

Impresora: | Microsoft Print to PDF

Irnprirnie

Orden de produccidn  Copias: |1

Bl

Hoja de ruta

Copias:

08

Trabajos

@ Hoja de ruta y Trabajos exdusivas en version de Gestion de Manufactura Profesional.

n Imprime directamente 3 la impresora seleccionada la orden de produccion, Hoja de ruta, y trabajaos.

EMuestra una vista previa de la orden de produccion, Hoja de ruta, y trabajos.

Cuando el producto cuenta con ritmos de produccion al enviar a proceso los trabajos se asignan de manera
automatica al operario configurado en el ritmo, pero también podemos asignar o reasignar trabajos de forma

manual a partir de 3 pantalla de “Administracion RRP”

17
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Ejercicio 3: Asignacion de trabajos y navegacion (Administracion RRP).

Una vez asignados los trabajos en base a los ritmos de produccion estos pueden ser asignados de forma manual a
otro operario en base a s necesidades de la empresa para ello abrimos [a pantalla de “Administracion RRP” desde
el mend “Produccion” el cual se divide en tres secciones:

Trabajos
Nos permite visualizar los trabajos con estatus en proceso el cual podra filtrar por periodo de fechas, por orden de
produccion y ordenar de forma ascendente o descendente en base a los trabajos que se deben ejecutar primero.

Trabajos:
Periodo de la vista:

Desde: [21/0972021 v] a [2110912021 v] Foioor: [ | !E‘ Ordenamiento: u
Setul ~
Id trabajo | Fecha Folio Nivel cmmw| Nombre Umed. |" 7 Fase T"".': m" Prodickiaa)| FAIISE I I
PUERTA 55 CM * 35
14/21.09.2021 5| 14 B1CIGM CAJON 55 CM * 25 CM PEZA 1 CEERRE cierre | 4 0.00 1000 O
10/21.09.2021 5| 1 CcIGH BURO CAFE 59 x 40 x PEZA 1 CORTE Proceso [ 0.00 1000 [
11/21.09.2021 s 1 CIGM BURO CAFE 59 x 40 x PEZA 2| PINTADO Proceso [ 0.00 1000, [
12/21.09.2021 5[ 1 cIGM BURO CAFE 59 x 40 x PEZA 3 ARMADO Proceso [V 0.00 1000 [
13/21.09.2021 5[ 1 ciGM BURO CAFE 59 x 40 x PEZA 4 CERRE cierre | [ 0.00 1000 [

OEROOERE0

Filtro por Periodo de fechas.
Periodo de |a vista:

Desde: |21mar2u21 v| 3 |21ruﬂr2021 ¥

Filtro por orden de produccién.
: 8

Ordenar ascendente 0 descendente.

Ordenamiento: |Desu:end&nte v| u

Folio O.P-
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Herramientas que puedes usar en este apartado:

E

Filtro por campos de la orden de produccion.

¥ Actualiza el grid de los trabajos.
Cerrar un trabajo.
Asignar trabajo a un operario.

Consulta informacion general de la orden de produccion y el trabajo.

7
e

Consulta existencias del producto seleccionado.

Consulta Ias necesidades y requerimientos del producto seleccionado.

Consulta el avance de produccion del producto.

OERB0OEGCE

Imprime el trabajo seleccionado.

Asignacién de trabajos.
En este apartado se visualizaran los trabajos asignados al operario, linea de produccion y maquina, asf como
también permitira asignar o reasignar los mismos.

Asignacion de trabajos:

Linea - - Cantidad ~ | led
. | Operario Magquina | Asi i | Qfg;
4 v JUAN MANUEL HUERTZ MAQUINA 1 10.000
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o7
Guarda I3 asignacion de trabajo.

Liberacién de trabajos.

A() ) innovation rules

Dentro de este apartado podremos consultar el detalle del registro de produccion, los tiempos del registro de

produccién y consultar y/o remplazar los insumos junto con las unidades consumidas.

Liberacion de trabajos:
id trabajo: [15 Nivel 2 Control de registro de produccion
No permitir una vez completada
Clave articulo: |WE666563 U.med.: |PIEZA

Control de unidades de fases.
pre: |PUERTASS CM * 35

BEE

| €

E Detalla Ias observaciones generales que vienen del registro de produccion para que el supervisor tome

decisiones al liberar un registro.

€9 Detalle de registro rapido de produccién

RRP

Registro Rapido de Produccion Incidencia
Orden produccion: Fecha

21/09/2021

Cierre v s
Almacén general

Produccion

Almacén general

v
ENTRADA PRODUCCION
SALIDA INSUMOS

ENTRADA MERMA

Se usaron 10 tornillos de mas, ya que de los 30 iniciales 10 venian en mal estado
Se usaron tomnillos negros de 1 pulgada en lugar de los dorados

20

www.exsim.com.mx ) /SistemaExsim €) @SistemasExsim @ Exsim



e><5|b1 ’ rﬁi/crosip 4@ innovation rules

E Permite consultar los tiempos del registro rapido de produccion del Ritmo y SetUpTime.

&) Tiempos - X
Ritmo de produccion:

Fecha inicio: 21.09.2021 12:29p. m. v

Fecha fin: 21.09.2021 12:29 p. m. v
SetUpTime:

Fecha inicio: 21.09.2021 12:29p. m. v

Fecha fin: 21.09.2021 12:29 p. m. v

— s e

. Permite consultar los insumos involucrados en Ia produccidn, asi como modificar Ias cantidades o remplazar
los insumos.

Producto h

Componentes de producto

LMMELA MADERAMELAMINAB M *4 M M2 0.00

: ]

PINCA PINTURA CAFE LITRO 0.05 0.00 O

MANUA MANUA PEZA 1.00 0.00 ]

BISAGRA BISAGRA PEZA 2.00 0.00 O
T|cLavos2 TORNILLOS NEGROS 1| v PEZA 30.00 0.00 O Il

| Modificar unidades de componentes
Agregar y eliminar componentes, no esta permitido, modificar si esta permitido.
O Componente modificable o con equivalencias.

Came!arycena(] I Guardar y cerrar J
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Ejercicio 4: Registros rapidos de produccion por Gestion de Manufactura y
App de RRP.

Realizar un registro rapido de produccion (RRP) a partir de gestion de manufactura.
Ejecutar la pantalla RRP (Registro rapido de produccion) que se encuentra en el men( produccidn.
1) Indicar el No. De trabajo.
2) Unidades: 4.00.
3) Indicar I3 Incidencia: Reemplazo de componentes.
4) Indicar en el campo descripcion las observaciones correspondientes a [a incidencia.
3. Texto para la descripcidn : Para el pintado del producto se reemplazé pintura café secado
normal por un litro de pintura café secado rapido por la premura.
5) Asignar el tiempo de Set Up Time.
6) Asignar el ritmo de produccion.
7) Registrar.

) RRP (Registro Rapido de Produccién) - X
RRP 1 Id trabajo: |8
Registro Répido de Produccion CERRE
Cierre v 4 07/10/2021 v
Almacén general SALIDA INSUMOS
Produccién
Almacén genera
Unidades
MermalScrap:
BICIGM CAJON 55CM =25CM PIEZA 1(20 [ .00 | 0.00
Incidencia: Descripcion:
REEMPLAZO DE INSUMOS '.! | | Parael pintado del producto se reemplazé pintura café secado normal por un litro de pintura café
~ secado rapido por la premura 4
SetUpTime: Ritmo de produccion:
Inicio Fecha: [07/10/2021 vl Hora: [04;29:35 p.m.% | Inicio Fecha: l07/10/2021 vl Hora: lo4531;35 p.m. 3 ]
Fin Fecha: [07/10/2021 v | Hora: [04:30:35p. m. /3| Fin Fecha: (07/10/2021 v | Hora: [04:32:35p. m. /2|
7 Registrar
Estatus Api: Conectado
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(abe mencionar que si el producto cuenta con SetUpTime los tiempos del mismo solo se solicitaran en el primer
registro rapido de produccion ya que el SetUpTime se define como el tiempo de preparacion de la maquina y este
se hace antes de iniciar con una produccion.
Realizar un registro rapido de produccion (RRP) a partir de la app en Android.
Ejecutar la aplicacion RRP (Registro rapido de produccion) desde nuestro dispositivo Android.
1) Indicar el No. De trabajo, podra escanear el QR impreso del trabajo.
Unidades: 4.00.
Indicar I3 Incidencia: Se us6 mas unidades a lo planeado.
Indicar en el campo descripcion Ias observaciones correspondientes 3 la incidencia.
3. Texto para la descripcién : Se usaron en total 78 clavos de 2 pulgadas por que 14 al usarlos
de doblaron.
5) Asignar el ritmo de produccion.
6) Registrar.

A~ W N
— = —

R R p 1 Id trabajo 8 [e)

Registro Répido de Produccion Fase  CIERRE

Tipo de registro: Orden produccién Fecha

Cierre 2 4 07/10/2021
Unidades Unidades
Clave articulo: Nombre: U. med. por producir Unidades: Merma/Scrap:
B1CIGM CAJON 55 CM * 25 CM PIEZA 10.00 2 4.00 0.00
Incidencia: Descripcién:
SE USO MAS UNIDADES A LO PLANEADO 3 ~  Se usaron en total 78 clavos de 2 pulgadas por qué 14 al

usarlos se doblaron| 4

Set UpTime: Ritmo de produccién:
Fecha inicio: 07/10/2021 05:07:50 p.m Fecha inicio: 07/10/2021 05:07:57 p.m
Fecha fin: 07/10/2021 05:07:53 p.m Fecha fin: 07/10/2021 05:08:01 p.m

6 REGISTRAR
Estatus Api: Conectado

En este caso como es el segundo registro rapido de produccion la aplicacion tanto de Gestion de Manufactura

como a app en Android ya no solicitara indicar tiempos de SetUpTime por lo tanto esta opcion se mostrara
deshabilitado.
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Ejercicio 5: Liberar un registro rapido de produccion.

Para liberar un registro rapido de produccion se realizard desde la pantalla “Administracion de RRP".
1) Seleccionar el registro en el apartado liberacidn de trabajos.
2) (Consultar datos como tiempos de produccion y / o reemplazar los componentes.
3) Pulsar sobre el boton liberar.

Liberacion de trabajos:

8 Nivel: | 1.4 - -
= No permitir una vez completada
B1CIGM e PIEZA
Control de unidades de fases.
.. [CAJONSSCM*25CM : !
N _ _ ~
Incidencia Descripcion | Estatus
SE USO MAS UNID; Se usaron en total 78 clavos de 2 pulgz Por liberar
|:] 07.10.2021 4.00 0.00 REEMPLAZO DE IN! Para el pintado del producto se reemplz Por liberar
v

Liberar ‘ 3

'._.E
. Detalle del registro rapido de produccion.

€9 Detalle de registro rapido de produccién

8

RRP =

Registro Rapido de Produccion cidencia: |SE USO MAS UNIDADES A LO PLANEADO

Cierre v 4 07/10/2021 v

Almacén general ENTRADA PRODUCCION

Produccion SALIDA INSUMOS

Almacén general ENTRADA MERMA

e usaron en total 78 davos de 2 pulgadas por qué 14 al usarlos se doblaron
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E Tiempos de registro de produccion.

I
4(,)> innovation rules

&) Tiempos - X
Ritmo de produccion:
Fecha inicio: 07.10.202105:07 a. m. v
Fecha fin: 07.10.202105:08 a. m. v
SetUpTime:
Fecha inicio: 07.10.202105:07 a. m. v
Fecha fin: 07.10.2021 05:07 a. m. v

. Consultar componentes y/o reemplazar.

Producto

Componentes de producto

MADERA MELAMINAG M * 4 M | M2 O

PINCA PINTURA CAFE LITRO 0.60 0.00 O
MANUA MANUA PEZA 4,00 0.00 O
PcLavos2 |CLAVOS 2 PULGADAS v |PEZA 64.00| 0.00 O

| Maodificar unidades de componentes

O Componente modificable o con equivalencias.

Agregar y eliminar componentes, no esta permitido, modificar si esta permitido.

Cancelar y cerar l (Guadayceua ]

Registro liberado.

Nombre: | CAJON 55 Cl =25 Cl

Liberacion de trabajos:
Id trabajo: |g Nivel 11
Clave articulo: |B1CIGM U.med.: |PEEZA

Control de registro de produccion

No permitir una vez completada

Control de unidades de fases.

07.10.2021

0.00 REEMPLAZO DE INSUMO! Para el pintado del producto se r(P

BEE

Siel registro se liberd correctamente su estatus se mostrara como “Liberado”.
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Tema 3: Indicadores de satisfaccion, calidad y graficas de control

Los indicadores son elementos importantes dentro de los procesos de manufactura para mantener los altos
estandares de calidad de la produccion y el ahorro tanto de recursos como de tiempo.

;Qué es unindicador?

Es el conjunto de datos o métricas que nos ayudan a medir objetivamente Ia evolucion de un proceso de
produccion.

Unindicador necesariamente debe representar una relacion entre variables. Esto porque, sin un punto de
comparacion, es dificil establecer si hubo algin cambio 0 mejora.

Tipos de indicadores

(alidad Tiempos
- Tasa de rechazo - (iclos de produccién
Rendimiento de calidad - Tiempo de cambios

Devoluciones

- Tiempos muertos

Costos
- (ontrol de costo

- Reduccion de inventario
- Mantenimiento
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Andlisis de satisfaccion del cliente.

Promedio del tiempo de entrega en dias :

Es el tiempo que transcurre a partir del momento en que ingresa la orden (Pedido), hasta que el pedido se
encuentra en producto terminado.

Promedio del tiempo de entrega en dias
30 Promedio entrega estimado
21
20
L2
]
qQ
10
0
Promedio entrega estimado Promedio entrega vs cierre de
OoP

Promedio entrega estimado : Es el tiempo promedio estimado en dias y este se calcula en base 3 la fecha de
entrega menos Ia fecha del pedido.

Promedio entrega vs cierre de OP : Es el tiempo promedio transcurrido en dias y este se calcula en base a la
fecha de cierre de Ia orden de produccion menos Ia fecha del pedido.
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Nivel de servicio en unidades en porcentaje:

Mide el porcentaje de pedidos que se entregan a tiempo frente a la fecha compromiso con el cliente.

Nivel de servicio de unidades en porcentaje

100 100

75 Unidades surtidas
R 53
2
s
3 50
2
S
a

25

0
Unidades surtidas Unidades fabricadas

Unidades surtidas: Es el porcentaje calculado de Ias unidades surtidas entre las unidades solicitadas del pedido.

Unidades fabricadas: Es el porcentaje calculado de las unidades fabricadas entre as unidades solicitadas en él
pedido.
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Analisis de calidad por lotes.
Andlisis de muestras de calidad en unidades :

Indica en unidades y porcentaje de productos que cumplen con todas las especificaciones y pasan por inspeccion
de calidad por primera vez, sin retrabajo.

Analisis de muestras de calidad en unidades
10.0
15 8
3
+]
-g 5.0
S
25
Numero de muestras  Unidades aceptadas Unidades
rechazadas
Totales

Numero de muestras: Es el total de muestras tomadas que pasan por inspeccion de calidad.
Unidades aceptadas: Es el total de muestras aceptadas por cumplir con las especificaciones de calidad.

Unidades rechazadas: Es el total de muestras rechazadas por no cumplir las especificaciones de calidad.
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Andlisis de muestras de calidad en porcentaje :

Indica el porcentaje de producto que cumple con todas Ias especificaciones y pasa inspeccion de calidad de
primera vez.

Andlisis de muestras de calidad en porcentaje

@ Porcentaje de
aceptacion

@ Porcentaje de

rechazo

Porcentaje de aceptacion: Es el porcentaje de unidades aceptadas por cumplir [as especificaciones de calidad.

Porcentaje de rechazo: Es el porcentaje de unidades rechazadas por no cumplir s especificaciones de calidad.
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Andlisis de paros por maquina.

Compara Ias horas disponibles de un equipo contra las horas productivas reales por dia, a partir de un periodo
dado, en base a los paros registrados por maquina.

Este indicador esta basado en el concepto del OEE (Overall Equipment Effectiveness o Efectividad total de los
Equipos)

1D = Tiempo Disponible
TRP = Tiempo Registrado de Paro

TP = Tiempo Productivo

Formula para calcular el tiempo productivo:

TP=3 (TD) - = (TRP)

[Analisis de paros por maquina
3000 8 Tiempo paro
® Tiempo productivol
2500
Tiempo disponible
2000

1500

1000
] —

0

Dias/Hrs

TROQUELADO TINA 1 PARRILLA MAQUINADO

Méquinas
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Andlisis de unidades fabricadas / consumidas por semana.

A() ) innovation rules

Es un comparativo entre las unidades fabricadas que pueden ser productos terminados y/o semielaborados

contra los consumos de materias primas por semana, su analisis es anual.

Este indicador permite visualizar por semana los consumos excesivos de materiales, asi como las unidades

excesivas de los productos terminados y semielaborados o viceversa.

Unidades fabricadas (Producto terminado, Semielaborado) :

400,000

300,000

200,000

Unidades

100,000

A & 1

Semielaborado (Unidades Fabricadas)

N L 9%

Ndmero de semana del afio

400,000

300,000

200,000

Unidades

100,000

Aoa 1

Producto Terminado (Unidades Fabricadas)

o P oo

Ndmero de semana del afio
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Unidades consumidas (Materia prima):

I
4(,)) innovation rules

Materia Prima (Unidades Consumidas)
400,000
300,000
7]
3
3 200,000
[
2
100,000
0
A B 1 A0 D A0 A2 2 9%
Ndmero de semana del afo
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Ejercicio 6: Satisfaccion del cliente

Objetivo: Generar una orden de produccién a partir de un pedido el cual nos ayudard a comprender y visualizar los
indicadores de satisfaccion del cliente.

Proceso
Generar un pedido en microsip con Ias siguientes caracteristicas:

1) (liente Alberto Cota Barbosa.
) Almacén del pedido: Almacén general.

3) Tiempo de entrega de 21 dias.

) Producto terminado: BURO CAFE 59 x 40 x 61 (M.

) (antidad: 100 unidades.

6) Generar nueva orden de produccion por medio del sugerido de produccion @ E- ubicado en I3 parte
superior derecha, y seleccionar 13 pestaiia “ Por pedidos/ordenes de venta de clientes " para filtrar el
pedidos generado anterior mente, este se deberd visualizar como en I3 siguiente imagen:

[] 000000027 28.07.2022 BURO CAFE 59 x 40 x 61 CM PIEEZA 100.000 100.00000 100.0000 ’

Activar el check de la columna “Seleccion” y pulsar sobre el botn “Guardar y salir” m para generar el sugerido
como se muestra en I3 siguiente imagen:
Unidades | Unidades | Unidades Pedido Fecha entrega
| ctovearicu | Nombre | umea | unidades | unidaces | =g |

ICK}M BURO CAFE 59 x 40 x 61 CM PEZA 100.00000 0.00000 0.00000 000000027 28.07.2022 '

7)  ecutar el proceso de célculo de materiales, la compra de los materiales insuficientes estimados y
mandar a proceso I3 orden de produccion.

8) Gestionar los registros de produccion correspondientes con un lapso de 23 dias a partir de la fecha de
creacion del pedido.

Registros de produccion y trabajo exterior:

' |Fecha |Folio |Tipo |Estatus |
30.07.2022 A00000228  Cierre Normal
J|30.07.2022  |A00000229 |Cierre | Normal
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9) Al ejecutar estos pasos se podra consultar el Indicador correspondiente a satisfaccion del cliente desde

el men( “Reportes / Indicadores”.

@ Analisis de satisfaccion del cliente

Grupo de dientes Grupo de articulos
O Todos los dientes © Todos los articulos
O un diente - O un articulo

Aplica solo para gréfica de nivel de serviio.

Mostrar

A() ) innovation rules

Dias

Promedio del tiempo de entrega en dias

30

20

Promedio entrega estimado Promedio entrega vs cierre de

Porcentaje %

Nivel de servicio de unidades

Unidades surtidas

Unidades fabricadas
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Ejercicio 7: Andlisis de calidad por lotes

Objetivo: Generar una orden de produccién con un producto que contenga seguimiento de lotes el cual nos
ayudara a comprender y visualizar los indicadores de calidad por lotes.
Proceso

Asignar Ias siguientes caracteristicas en el apartado de control de calidad ubicado en Ias preferencias del médulo.

1) No. De pruebas: 10.00.
2) Tolerancia: 80.00%.

Articulo: QUESO P/FUNDIR v No. de Pruebas: 10 :

Forma:  CertificadoCalidad.fr3 Tolerancia % 80.00
 Valor Valor
Nombre Mini Maxi Unidad Comentarios
PESO PORKILO 0.980000 1.020000 KILO

CONTENIDO BACTERIANO 0.025000,  0.110000 PORCENTAJE

Generar una orden de produccion con I3s siguientes caracteristicas:

1) Producto: QUESO P/FUNDIR.

2) (antidad: 100 unidades.

3) Ejecutar el proceso de calculo de materiales, la compra de los materiales insuficientes estimados y
mandar 3 proceso la orden de produccion.

4)  Generar el registro de produccion correspondiente a las 100 unidades y asignar el lote ya sea de forma
manual o por lote automatico.

5) FEjecutar el registro de calidad ubicado en el mend “Produccidn / Registro de calidad” con las siguientes
caracterfsticas: de [as 10 pruebas obtener 2 con los rangos fuera de maximo y minino para obtener 8
pruebas aceptadas y 2 pruebas rechazadas.

Lote: Fecha:
AS2404A00000230 w
Articulo: S Estatus:
puscar
QUESO P/FUNDIR v Aceptado v
Linea: Comentarios:
Semielaborado
No. de Pruebas:
10
Valor Valor
Nombre inii axi U.med. Valor
)|PESO POR KILO 0.980000 1.020000(KILO 0.990000
CONTENIDO BACTERIANO 0.025000 0.110000| PORCENTAJE 0.090000
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6) Al ejecutar estos pasos se podra consultar el Indicador correspondiente a (alidad por lotes desde el
men( “Reportes / Indicadores”.

@ Analisis de calidad por lotes

Grupo de lotes Grupo de articulos
© Todos los lotes © Todos los articulos
Ounlote O un articulo v Mostrar
Andlisis de muestras de calidad en unidades Andlisis de muestras de calidad en porcentaje
10.0 @ Porcentaje de
aceptacion
75 @ Porcentaje de
2 rechazo
-]
g 50
S
25
0.0 = 2 s
Numero de muestras  Unidades aceptadas Unidades
rechazadas
Totales
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Ejercicio 8: Analisis de paros por maquina

Objetivo: Generar registros de paros por maquina e interpretar la grafica referente a la misma.

Proceso

1) Asignar las siguientes caracteristicas en el apartado de "Maquinas” ubicado en catalogos / maquinas.

CERRA 24.00000
PARRILLA 8.00000
TROQELADO

El tiempo disponible por dia no debera ser mayor a 24 hrs.

2) Asignar las siguientes caracteristicas en el apartado de “Motivos de paros de maquina” ubicado en
catdlogos / (atdlogos de incidencias pestafia motivos de paros de maquina.

SOBRECALENTAMIENTO
ENGRANE EN MAL ESTADO
RESISTENCIA QUEMADA

3) Agregar registros de paros por maquina en el apartado “Produccion / Registros de paros por maquina”

M3quina Cierra:

01.10.2022 ~ 03:00p.m. 12:00a. m. 9.00000 SOBRECALENTAMIENTO
02.10.2022 12:00a. m. |12:00a. m. 24.00000 SOBRECALENTAMIENTO
03.10.2022 12:00a.m. |12:00a. m. 24.00000 SOBRECALENTAMIENTO
04.10.2022 12:00a. m. |12:00a. m. 24.00000 SOBRECALENTAMIENTO
05.10.2022 12:00a. m. |12:00a.m. 24.00000 SOBRECALENTAMIENTO
06.10.2022 12:00a.m. |12:00a.m. 24.00000 SOBRECALENTAMIENTO
07.10.2022 12:00a.m. [12:00a.m. 24.00000 SOBRECALENTAMIENTO
08.10.2022 12:00a. m. |12:00a. m. 24.00000 SOBRECALENTAMIENTO
09.10.2022 12:00a. m. 03:00 p. m. 15.00000 SOBRECALENTAMIENTO
12.10.2022 09:00a.m. 12:00a. m. 15.00000 RESISTENCIA QUEMADA
13.10.2022 12:00a.m. [12:00 p. m. 12.00000 SOBRECALENTAMIENTO
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Maquina Cierra:

01102022  [03:00p.m. [08:00p.m. |  5.00000 SOBRECALENTAMIENTO
02102022  08:00a.m. 04:00p.m.  8.00000 SOBRECALENTAMIENTO
03102022  08:00a.m. 04:00p.m |  8.00000 SOBRECALENTAMIENTO
04.10.2022 04:00p.m. | 800000 SOBRECALENTAMENTO
05.10.2022 4.00000 SOBRECALENTAMENTO

4) Para finalizar este ejercicio ejecutaremos los indicadores desde el apartado de “Reportes / Indicadores” y
ubicamos el indicador con el nombre “Andlisis de paros por maquina”.

[Analisis de paros por maquina

1600 ® Tiempo paro

1400 ® Tiempo productiv

1200 Tiempo disponible

1000

800

600

400

. _ _ _
0

MOTOSIERRA PARRILLA TROQELADO

Dias/Hrs
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Ejercicio 9: Graficas de control.

Objetivo: Generar e interpretar Ias graficas de control de los productos terminados y semielaborados, asi como
los productos consumidos de materia prima por semana.

Proceso
Asignar Ias siguientes caracteristicas en el apartado de control de calidad ubicado en las preferencias del médulo

1) Generar el calculo desde el ment “Herramientas / Calculo de graficas de control” con Ias siguientes
caracteristicas:

Fecha inido: 06/06/2022 v Fechafin: 31/07/2022 v
Tipo de producto: Todos v
Filtro:
(O sustituir informacion
Calcular

La fecha inicio que indicara deberd una fecha con dia lunes y para la fecha fin con dia domingo y pulsamos sobre el
botdn calcular, y esperar a que el sistema nos indique que ha finalizado el proceso.

nformation

0 El proceso terminé correctamente.

2) Alejecutar estos pasos se podra consultar el Indicador gréficas de control desde el men( “Reportes /
Indicadores’.

nalisis de unidades fabricadas / consumidas por semana (graficas de control)

Producto terminad:

‘4‘ ® Semielaborado

® Materia prima

Unidades fabricadas / consumidas
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