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3. Resumen

Este proyecto realizado en la empresa Flextronics Manufacturing Aguascalientes S.A. de
C.V. ha sido enfocado a la implementacion de un software para un seguimiento de la
produccion con la informacién que proporciona en tiempo y forma de la empresa antes

mencionada.

En dicho proyecto se participé directamente en las diferentes actividades necesarias para
la implementacion de mejoras enfocadas a la implementacion del software en el area de
Metal Fab.

En la empresa no se contaba con un control optimo del manejo de procesos de
produccion especificamente en el area de Metal Fab y eso perjudicaba radicalmente en
las finanzas de la empresa ya que existen paros de linea por no contar con informacion

clara y concreta en tiempo real.

En primera instancia se eligieron las actividades a desarrollar mediante un action tracker
con el fin de deslindar responsabilidades y responsables esta es una buena herramienta
para lograr el objetivo propuesto ademas de este se implementd un SMKT interno de
piezas sueltas con el fin de controlar los inventarios en flujo ya que esta informacion es
indispensable para un buen funcionamiento del software y ayudara igual para suministrar

solo el material exacto para la ejecucion del plan de produccién.
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CAPITULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO

5. Introduccion.

En la actualidad, tanto en las grandes empresas como cualquier tipo de negocio se han
afectado por el manejo inapropiado de los recursos, tanto de materia prima como humano, tan
es asi que se han visto en la necesidad de crear estrategias y nuevas formas de trabajo para
poder optimizar al maximo las capacidades de cada uno de los elementos que rodea dichas
corporaciones y asi generar lo que toda empresa y/o negocio busca que es la mayor utilidad,

mantenencia en el mercado, ser competencia y solvencia econdmica.

El presente proyecto se pretende la Implementacién del sistema MESPRO (Manufacturing
Enterprise System) el area para esta implementacion es planeacion el cual es el area en la
gue me desarrollo y esta es la principal area involucrada ya que afectara directamente en los
estudios de capacidades y toma de decisiones para el cumplimiento del objetivo, esta
implementacion afectara los productos del sector médico en el area de mecanicals Metal Fab
de Flextronics Manufacturing Aguascalientes S.A de C.V ubicada en Blvd. a Zacatecas, Calle
Paseos de Venaderos Km. 9.5, 20900 Ags. México con el fin de Optimizacién de recursos.
(personal operario & equipos, Control y veracidad de inventarios, Eliminar los backflush
manuales en un 100%, Monitoreo del funcionamiento de los equipos al instante, Obtencion de

datos confiables para eliminar las deficiencias en los procesos.




6. Descripcion de la empresa u organizacion y del puesto o area del trabajo del
estudiante.

FLEXTRONICS MANUFACTURING AGUASCALIENTES S. A.DEC. V.
INFORMACION DE LA EMPRESA.

Flex cuenta con 34 afios en Aguascalientes, después adquirié la Corporacion Xerox en

flex

Unidos, con capital norteamericano, las primeras instalaciones se ubicaron en San José

2001 y en la actualidad cuenta con mas de 5,000 empleados.

Flextronics fue fundada por Joe Mckenzie en el afio 1969 en Estados

California, donde actualmente se encuentran nuestras Oficinas Corporativas.

Cambid su nombre a “Flex” en julio de 2016, para evidenciar la diversidad de segmentos
a los que atiende. En México, Flextronics cuenta con 7 plantas a lo largo de todo el pais,
Tijuana, San Luis Rio Colorado, Juarez, Guadalajara, Reynosa, Querétaro y
Aguascalientes con un total de 39,000 empleados produciendo desde cadmaras de video

vigilancia hasta Dispositivos RX.

En Flextronics Manufacturing Aguascalientes S.A de C.V., cuenta con areas de segmento
médico en donde este proyecto se desarrollara dentro del area de mecanicals Metal Fab,
en la cual se fabrican partes de ensamble para dos clientes estos pertenecen al area del
segmento médico, durante el mes de agosto al mes de noviembre. Este estd encaminado
a la implementacion del sistema MESPRO (Manufacturing Enterprise System) para los

procesos de tornos, corte sierra y soldadura.
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MISION

Crear un mundo mas conectado e inteligente.

VISION

Una vida mas rica y simple a través de la tecnologia.

VALORES CLAVES:
o Colaboracion intensa.
o Enfoque apasionado al cliente.
o Ejecucion disciplinada rapida y bien pensada.
o Compromiso tenaz a hacia la mejora continua.

o Firme deseo de ganar.

Area donde se realizara el proyecto.

Este proyecto se desarrollara dentro del area mecéanicals en la planta FLEX
Manufacturing especificamente en el area de Metal Fab del departamento de planeacion
donde desarrollo mis actividades este con el objetivo de obtener informaciéon concreta
para la toma de decisiones y lograr el objetivo de productividad, en esta area se realiza
la produccién (transformacién) desde hojas, tuberias y varillas esta produccién se realiza
en las diferentes areas asignadas para cada proceso como son tornos, sierras y
soldadura, para los clientes del cual pertenecen al area del segmento médico, durante el
mes de agosto al mes de noviembre. Este esta encaminado a la implementacion del
sistema MESPRO (Manufacturing Enterprise System) para los procesos de tornos, corte

sierra y soldadura.
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7.- Organigrama

llustracion 1 Organigrama

G 'L‘]‘(_‘m ¢

de
ANtenimigpyy, Gerenge de

Plane .
ks Ingenieri,

Fuente: Elaboracion Propia

En el area de Metal Fab se encuentran como responsables 8 personas, que abarcan
produccion, mantenimiento y materiales y estan relacionadas directamente con la
manufactura de las partes para los productos médicos y el cual estaran involucrados el
100 % con este proyecto. El area de materiales es la principal area responsable de esta
implementacion ya que es parte de mi puesto que tengo a cargo Planeacion.
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8. Problemas a resolver, priorizandolos.

Los siguientes puntos son los principales problemas para resolver con la implementacion
del sistema MES-PRO.

o Tiempos muertos.

o Variaciones de inventarios.

o Retrabajos manuales (captura/reportes).

o Notificacion en persona de fallas de equipo.

o Datos incorrectos de capacidades de produccion y maquinaria.

9. Objetivos

Objetivo General:

Ejecucion objetiva de la produccion para cumplimiento de la demanda con informacion
gue proporciona MESPRO en datos de tiempo real el cual nos permitira realizar toma de

decisiones objetivas en nel area de planeacion como en linea de produccion.

Objetivos especificos:

o Optimizacion de recursos. (personal operario & equipos)
o Control y veracidad de inventarios.

o Eliminar los backflush manuales en un 100%.

o Monitoreo del funcionamiento de los equipos al instante.

o Obtencion de datos confiables para eliminar las deficiencias en los procesos.

13
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10. Justificacion.

En la planta FLEX especificamente en el drea de Metal Fab se realiza la produccion
(transformacion) desde hojas, tuberias y varillas esta produccion se realiza en las
diferentes areas asignadas para cada proceso como son tornos, sierras y soldadura, cada
proceso tiene asignada las siguientes cantidades de numeros de parte para su

produccion.

o Tornos. - se procesan 138 numeros de parte.
o Corte Sierray prensa. — se procesan 160 numeros de parte.

o Soldadura. - se procesan 196 numeros de parte.

Actualmente para llevar el reporte de produccién en cuanto a fallas de equipos o cualquier
deficiencia de paro que interrumpa el proceso de la misma manera para obtener
informacion sobre OEE y MU se realizan reportes en duro para cada una de las areas
ademas de que los inventarios se ven reflejados en sistema hasta el final de turno esto
ya que se realiza la captura electronica de los reportes de produccién para realizar los
backflush manuales que se realizan a diario para reportar la produccién obtenida, esto
ocasiona que el personal consuma un 90% de su tiempo ademas de correr el riesgo de

registrar informacién incorrecta y/o alterar la informacion.

Por lo cual la implementacion de este sistema MESPRO ayudara con la eliminacién de
estas actividades que no generan valor ademas de obtener los resultados en los objetivos

propuestos para este proyecto.

Actividades sobre captura de informacion.
El operario de cada estacion realiza la captura manual en hojas fisicas sobre su

produccion realizada en su turno de trabajo.
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——
| —



llustraciéon 2 Formato reporte de produccion.

Fuente: Elaboraciéon Propia

El coordinador de operaciones vacia manualmente la informacion a un archivo de céalculo

(Excel) para realizar el concentrado de nimeros de parte procesados.
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90938 SKR-KT-19-0938 s : 1 |
27-1888 SKR-KT-27-1888 10 ]
1144993 IRC-KT-1144993 25
280178 SKR-KT-28 0178 s
> 28-0156 SKR-KT-28 0156 s
] 28 0165 SKR-KT-28-0165 16
250291 SKR-KT-25-0291 16
adh 19-0351 SKR-KT-19-0351 12
19-0233 SKR-KT-19-0233 7
19-0599 SKR-KT-19-0599 s
= 27 1825 SKR._KT-27-1825 11
2 280529 SKR-KT-28 0529 S
28-0196 SKR-KT-28-0196 S
3 28-0034 SKR-KT-28-0034 7

llustracion 3 Captura de reporte de produccién

Fuente: Elaboracion Propia

Una vez capturada la informacion se comienza con la captura manual para reflejar la
produccion realizada en sistema, esto usando el sistema BAN.
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Busqueda del modulo para realizar la actividad.

llustracién 4 Baan V Sistema ERP

Fuente: Elaboraciéon Propia

Modulo para la generacion de la orden de produccion.

' |
W
i |

llustracion 5 Reportar produccion Baan V

Fuente: Elaboraciéon Propia




Creacion de la orden de produccion.

llustracién 6 Creacién de WO Baan V

Fuente: Elaboraciéon Propia

llustraciéon 7 Generacion WO Baan V

Fuente: Elaboraciéon Propia

Una vez terminado estos pasos se refleja la produccion realizada durante el turno.
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Ademas, contemplando la misma informacion se realiza la captura manual en archivos

de célculo Excel para obtener la informacion del OEE/MU.
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llustracion 8 Archivo OEE

Fuente: Elaboraciéon Propia

Reportes de mantenimiento en duro con alto riesgo de ser manipulados el cual puede

traer conflictos entre el acuerdo de paros reportados.
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llustracion 9 Reporte de registros de mantenimiento

Fuente: Elaboracion Propia
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llustracién 10 Reporte paros de mantenimiento

Fuente: Elaboraciéon Propia

CAPITULO 3: MARCO TEORICO

11. Marco tedérico.

La fabrica clasica se ha definido por su fabricacion de bienes. Los bienes y su valor han
sido medidos principalmente por su material de componentes. Esto ya no es adecuado
hoy. La creciente globalizacion necesariamente conduce a productos mas anonimos
fuera de largo suministro de cadenas y con una complejidad creciente para rastrear sus
origenes. Esto implica un enfoque cambiado del control de la creacion de produccion, el
control de la percepciéon del producto por parte del cliente. Clientes que hoy dan por
sentado que los productos seran de primera calidad. Nadie Deseara destacarse de la
competencia en el futuro, pero necesita una estrategia para ofrecer al cliente un valor
agregado adicional, como, por ejemplo, alta flexibilidad, tiempos de entrega cortos, alta
confiabilidad de entrega, etc. El término "fabricacion adaptativa", que se escucha cada
vez mas en estos dias, describe este enfoque como "Conectar las maquinas a los

mercados".




Hoy la eficiencia econdmica de la empresa es apenas una propiedad de los productos
mA&s que los procesos. Las empresas de hoy se han enfrentado asi la tarea de optimizar
sus cadenas de procesos, algo que en la practica conduce a una reorientacion en la
gestion de recursos que es decisivamente importante en la competencia: mientras que
en el pasado se hicieron intentos para ejercer control sobre la eficiencia econémica de la

produccion.

Abrir las areas ocultas de potencial en los procesos es cada vez mas el convertirse en
una cuestidén de supervivencia, practicamente todas las empresas estan operando hoy
de espaldas a el muro no solo se refiere a sus precios sino también a su capital social.
Los potenciales de proceso son comparativamente enormes, hoy esto significa que el
primer paso debe ser identificar las cadenas de proceso y luego seguir mejorando
constantemente un enfoque orientado al proceso es la base del control del proceso.
Para que una organizacion pueda funcionar de manera efectiva, debe detectar y dirigir
gran cantidad de actividades interconectadas una actividad que utiliza recursos y que se
lleva a cabo para hacer posible la conversiéon. de los aportes a los resultados pueden
considerarse como un proceso. Comprender y cumplir los requisitos, evaluacién del
proceso desde el punto de vista de la generacion de valor, lograr resultados en cuanto al
rendimiento del proceso y mejorar permanentemente el proceso sobre la base de
mediciones objetivas

La forma en que la generacion de valor estd orientada hacia el cliente tiene
consecuencias para el control de los procesos internos, el cliente no juzga mejoras
aisladas en los pasos de procesamiento individuales, sino méas bien inicamente resultado
al final de la cadena de valor; en otras palabras, la capacidad del proceso completo esta
transicion de la economia de produccion al servicio.

La capacidad de proceso ofrece una nueva forma de ver las cosas dirigir la eficiencia
econdmica de la empresa, no a través de sus equipos técnicos sino a traves de sus
procesos internos mientras que las mejoras en la base de una tecnologia de fabricacion
mejorada solo se puede lograr con dificultad la mayoria de las empresas tienen las
altimas maquinas y herramientas, el potencial de proceso es comparativamente enorme

aunqgue los estandares de certificacion basados en procesos ahora se han vuelto muy

20

——
| —



comunes y aunque la mayoria de las empresas ahora deben certificarse sobre la base
de un codigo orientado a procesos (ISO 9001, TS 16949).

Como fue explicado anteriormente la informacion en tiempo real es tan importante para
aguellos departamentos operativos, tales como planificacion de produccion, control de
produccion, mantenimiento, calidad, seguridad y especialmente para los directivos. Pero
si miramos la situacion real en las empresas, se notara en muchos casos que incluso
hoy, una era de los sistemas modernos, apoyados por TI.

Sin embargo, la adquisicion y evaluacion de datos solo cubre una direccién de accion.
Los enfoques de gestibn modernos suponen que lo relevante, la informacién también
debe estar disponible en las maquinas, instalaciones y lugares de trabajo en otras
palabras, debe ser accesible directamente para los trabajadores. Si asi se mantiene
informado de manera exhaustiva el empleado no podra hacer su trabajo en produccion
en beneficio de la empresa.

Una consecuencia del hecho de que las entradas manuales en tiempo y enrutamiento las
tarjetas solo estan disponibles en el sistema ERP / PPS con un retraso de varios dias y
es que la siguiente regla necesariamente se aplicara: mas cerca del tiempo real, menos
el sistema ERP / PPS representa una herramienta genuina para el control de la
produccién. La informacién requerida a menudo con muy poca antelacion sobre el
progreso del pedido, y, por lo tanto, la fecha de entrega también, por ejemplo,
generalmente no estara disponible hasta que todo el pedido ha sido completado. Debido
al hecho de que la informacién es publicada retroactivamente, informacion sobre material

y existencias de inventario (sin procesar,)

En los ultimos afios, los fabricantes de soluciones MES se han comprometido muy
intensivamente en romper los limites de las arquitecturas de software existentes. Las
palabras clave "mapeo de procesos", "légica de negocios" y proceso, el flujo de trabajo
se ha vuelto familiar para todos los que toman decisiones y a todos los consultores en el
campo de MES. Aqui un analisis de los conceptos. revela muy rapidamente que en

muchos casos se entienden de manera diferente.
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Un hecho detras del término MES y el concepto correspondiente es una arquitectura de
software moderna que basicamente deberia cubrir los siguientes requisitos:
e Mapeo completo de todos los requisitos debajo de un sistema ERP / PPS (llamada
integracion horizontal)
e Disponibilidad como software estandar con las siguientes propiedades:
e Estructura de software modular
e Ampliable de acuerdo con los requisitos del usuario en funcién de estandares
actuales.
e Adaptabilidad simple de los modulos estdndar no solo a los procesos, pero
también a los requisitos funcionales del usuario.

e Disponibilidad de interfaces estandarizadas en todos los niveles.

MES es el enlace de conexion entre el nivel ERP y la produccién en proceso. Todos los
datos que permiten a la gerencia de produccion realizar las mejores decisiones se juntan
aqui.

El sistema MES es el sistema de recopilacion de informacién y datos para manufactura 'y
produccion. La informacion del estado mas reciente, aqui se retnen pedidos, maquinas,
herramientas, materiales y personal y preparado adecuadamente para las aplicaciones
relevantes. Controladores MRP, planificadores de produccion, logisticos, jefes de
produccion y trabajadores, ellos mismos usan la informacion en linea del sistema MES y
pueden hacer Las decisiones correctas para la situacién particular cuando los procesos
de produccion no corran segun lo planeado. La gestion 6ptima de la produccién no fue

posible hasta la llegada de los sistemas MES.

Los sistemas MES comparan los datos adquiridos con los requisitos del objetivo. Esto
significa que la funcionalidad MES se divide en una funcionalidad de adquisicion de datos
y una funcionalidad para monitorear los datos adquiridos. El sistema MES se implementa

de manera especifica y se centra en los datos que son importantes para la empresa.
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El tratamiento actual se puede dividir en tres temas centrales:

Anélisis de datos MES

La tarea del analisis de datos se encuentra al comienzo de un proyecto MES. En muchos
casos, los objetos de entrada de datos MES tipicos se pueden derivar de proceso de
produccioén del usuario o el sector de la industria, el resultado es un listado de los objetos
de entrada de datos para servir como base para la base de datos del Sistema MES.

Funcionalidad de adquisicion de datos

La segunda area de enfoque en los requisitos de MES son los relacionados con una
funcionalidad de adquisicion de datos optimizada de forma éptima. ¢Qué grado de
automatizacion se puede implementar en la adquisicion de datos? ¢Qué datos
necesitaran ser ingresado manualmente? En este punto se decide qué adquisicion de

datos las funciones se pueden integrar mejor en las secuencias de produccion existentes.

Exhibicion de informacién y preparacion de analisis.

Los usuarios de MES estan interesados en diferentes objetos de entrada de datos de
MES en diferentes veces en diferentes acumulaciones y presentaciones agregadas de
manera diferente, el sistema MES debe ofrecer funciones de edicion de informacion a

cada usuario. y transmitir la informacion recopilada a través de interfaces.

Esta breve introduccion debe dejar en claro que las demandas relacionadas con validez
temporal y precision de un plan y también los problemas de planificacion vinculado con
él diferird mucho dependiendo del nivel (aproximado o planificacion detallada) y el punto
de vista (planificacion y programacion de operaciones / control de produccion) del grupo
objetivo en cuestion, en cuanto a la planificacion de la produccion, aqui también se orienta
a objetivos y necesidades. El enfoque de un sistema de planificacién de produccion
multinivel ha demostrado ser una buena base para una gestion integrada de la
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produccion, para permitir una mejor comprension de la terminologia y de lo detallado
planificacion en sistemas MES (esto se examinara en detalle a continuacion) se

proporciona una vision general de los diferentes niveles de planificacion:

Planificacion aproximada de la produccion.

El Largo alcance / medio alcance implementacion de la planificacion estratégica en los
requisitos primarios teniendo en cuenta los requisitos concretos (érdenes de compra /
ordenes de liberacién). Como parte de planificacion de requisitos materiales, se
determinan las formas de cumplir con los requisitos primarios entrantes, asi como los
requisitos secundarios derivados de la explosion de la lista de materiales.

En el caso de la produccidn interna, el resultado son 6rdenes de produccion concretas y,
por lo tanto, los requisitos que deben planificarse en la planificacion de la produccion.
Dependiendo de la integracién vertical o la complejidad de la operacion hojas de pedidos
de produccién individuales en algunos casos se vincularan entre si en redes de orden
para mapear dependencias relevantes para la produccion.

A veces esta programacion aproximada implica la llamada nivelacién de capacidad en
gue se realiza una verificacion comparativa aproximada en cuanto a la viabilidad de las
ordenes de produccion resultantes. Para esto verifique el rendimiento de la produccién,
para ejemplo, se expresa en cantidades de material por unidad de tiempo y en muchos

casos solo se tienen en cuenta las etapas finales de fabricacion.

El aseguramiento de la calidad ha sido y hoy sigue siendo una rama independiente en
muchas empresas de fabricacion. La division historicamente causada entre el control de
calidad y la gestion de la produccion a menudo han dado como resultado un sistema no
homogéneo del paisaje. La consecuencia es un mensaje separado. didlogos como, por
ejemplo, en la adquisicidon de datos de produccion y la inspeccion de la produccion. Las
ordenes de producciony las érdenes de inspeccion se encuentran en sistemas separados
y no es infrecuente que se lleven a cabo defectos y registro de desechos en ambos
sistemas lo que también debe evitarse es que el usuario se enfrente innecesariamente

con dos sistemas, especialmente porque los datos de produccion también datos de
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calidad, no solo eso, sino que integrar dos sistemas diferentes es solo posible con mucho
esfuerzo y gasto. Los productos estandar monoliticos pueden ser econdémicos, pero
tienen limites claramente reconocibles, la integracion de dos sistemas es solo el caso en
ubicaciones definidas y posteriores las expansiones estdn vinculadas con costos

considerables.

En un sistema MES, la garantia de calidad est4 integrada en la gestion de la produccion
el resultado es una reduccion en los dialogos de mensajes, las interfaces son evitado y
existe una mayor aceptacion por parte de los usuarios, aiun mas la ventaja de la
integracion dentro de un sistema MES surge en la auditoria y actividades de certificacion.
Luego también hay particularmente en la comida e industrias farmaceéuticas, el requisito
de conformidad con la FDA. En cuanto a cumplir con los requisitos de la FDA, se puede
hacer un mejor uso de las sinergias que surge de la integracion dentro de un MES.
Idealmente, estos requisitos seran satisfecho mediante las funciones basicas

proporcionadas por los principales sistemas MES.

A continuacién, describiremos las funcionalidades y beneficios de un sistema integrado
de garantia de calidad. Omitiremos deliberadamente cualquier descripcién de los
diversos estandares en esta area (QS 9000, TS 16949.

Un plan de calidad es una forma de planificacién de proyectos que tiene como objetivo
no solo definir flujos de procesos, que estan orientados por objetivos corporativos y por

lo que los clientes desean, pero también para monitorear el cumplimiento.

“"La organizacion debe determinar y planificar las actividades y los medios para alcanzar
objetivos de calidad. La planificacion debe ser compatible con otros requisitos de QM
sistema. La planificacion debe cubrir las siguientes areas: Procesos requeridos en el
sistema QM procesos y medios de realizacion requeridos (producto), definicion de
caracteristicas de calidad en diferentes niveles para asegurar los resultados deseados

actividades de verificacion.

25

——
| —



Criterios de aceptacion y registros de calidad requeridos. La planificacion debe garantizar
gue los cambios organizacionales se lleven a cabo bajo guia y que el funcionamiento del
sistema QM se mantiene durante estos cambios, una planificacion de calidad que es
transparente y completa en lo que respecta a su contenido el interesado pone la primera
piedra para demostrar al cliente que Sus proveedores cumplen con los requisitos

relacionados con la funcion y la calidad.

El personal es un recurso importante en una empresa de fabricacién, si no el recurso mas
importante de todos. Una tarea de un sistema MES es llevar a cabo planificacion efectiva
y flexible de las capacidades laborales para su uso en la produccion, en un departamento
de produccion en red es importante incluir no solo instalaciones y maquinas, pedidos y
calidades en la planificacion y optimizacion, pero también en particular las capacidades

laborales.

El uso de maquinas muy sofisticadas y altamente especializadas requiere un nivel
correspondientemente alto de calificacion por parte del operador. Por lo tanto, se hace
cada vez mas necesario desplegar empleados sobre la base de sus capacidades y sus

conocimientos.

El registro del tiempo de trabajo del personal una funcién importante de la gestion del
personal en un sistema MES es el personal registro del tiempo de trabajo, que en los
altimos afios se ha desarrollado a partir de la gestion los tiempos de asistencia y ausencia

de empleados en un sistema de control para recursos de personal.
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CAPITULO 4: DESARROLLO

11.- Procedimiento vy descripcidon de las actividades realizadas.

Se realiza la implementacion del sistema MESPRO en el tiempo acordado contando con
el recurso material y humano capacitado y adecuado para la ejecucion de las diferentes
actividades utilizando el sistema BAN ERP y en conjunto con Excel para obtencion de
resultados correctos y agilizando los diferentes procesos que tuvimos que llevar acabo
para la obtencion de los resultados. Para la facilitacion del control y uso del sistema se
realizaron SOP para la capacitacion adecuada en el uso de este, ademas de realizar
capacitaciones sobre las consecuencias que conllevaria el no ejecutar adecuada mente

el procedimiento en el manejo del sistema.

Este proyecto pretende el cumplir con cada uno de los objetivos establecidos para el
manejo de un sistema de produccion correcto, definiendo espacios, alertas en tiempos
etc.; por lo que se realizé un procedimiento con la ayuda de las herramientas Lean para

asi cumplir con cada uno de nuestros objetivos.
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Cronograma de actividades

Actividades Agosto  Septiembre Octubre Noviembre

A.Implementacion de SMKT

. _ v
para control de inventarios

B. Reconocimiento de la
situacion actual

C. Lay out flujo de Linea. v

D. Andlisis de BOMs v
E. Actividades MESPRO v
F. Herramientas y Equipos. 4

G. Capacitacion de personal 4

H. Uso de SMKT y Kiteo de
Partes

I. Uso del software MESPRO
Reportes emitidos por el v
mismo.

Implementacion de SMKT para control de inventarios.

En la empresa Flextronics Manufacturing S.A. se encontrd un area de oportunidad dentro
del area Metal Fab en los inventarios de partes y accesorios para los clientes del
segmento médico, ya que desde que inicio a procesar esta area no se contaba con un
control de entrada y salida de partes, por lo que no era posible tener una notificacion que
advirtiera cuales partes existen y cuales no, asi como saber si se contaba con partes

suficientes para el abastecimiento del ensamble de las piezas.

Todo tipo de material se encontraba sin resguardo el cual estaba expuesto a que

cualquier persona tomaba material ademas que se tenia a punto de uso para que el

28

——
| —



operario de la estaciona produjera la cantidad que el decidiera ocasionando excesos de
materiales.

Se realiza un plan de actividades con nombre de responsables y fechas compromiso para
el cumplimiento de la implementacion.

fl ex Action tracker

LIVE SMARTER

%
]4? 2 Activities 7 Status Customer Stryker & Invacare
.
0% Open
19 B6% Ongceing on Project SMKT Medical
N1 3 14% Closed
6%

Promise Business

Status Date Owner Remarks

Valdacicn de ilems completos por celda 8-Aug 9-Aug 9-Aug Celda s, B&C

Hacer io & ion de items - N
z P - - -

para movimiento de celda D & Ea SMKT ongeng 13-Aug 21-Aug 21-Aug Martin
3 Rack adecuado para charolas de doblez de celda on geing B-Aug 20-Aug 20-Aug Luis M ‘
4 Acomodo y validacion de celda manual SKR ongeing | 16-Aug 21-Aug 21-Aug Martin Marcaje, Identificacién, movimientos en sistema
5 ‘Acomodo y validacion de celda manual INV ongoing ! 22-Aug 29-Aug 30-Aug Martin Marcaje, Identificacién, movimientos en sistema
3 Patimy miiat s SRAKT et A QA G.n ik i + .

llustracién 11 Puntos de acuerdo de Minuta

Fuente: Elaboraciéon Propia

llustracion 12 Material Expuesto en estacion de trabajo.

Fuente: Elaboracién propia.




Reconocimiento de la situacion actual.

Los procesos actuales no son tan eficientes debido a la totalidad de tiempos muertos que

se presentan por no contar con los siguientes puntos confiables.

e Informacion fresca.

e Reportes realizados a mano.

e Busqueda de personal de mantenimiento.
e Fallas de equipos no atendidas en tiempo
e Alertas en tiempo en cortos de material.

e Proceso de material en exceso.

e Materiales faltantes para el ensamble.

e Planes de produccion no confiables.

e Diferencias de inventarios.

Esto nos lleva a no cumplir el objetivo de obtener la productividad en un 100 % afectando

el cumplimiento con la demanda del cliente.

Table 1 OTD entregas a cliente

Entregas a Cliente

WK4 WKS

Fuente: Elaboracién propia.
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Lay Out actual.
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llustracion 13 Lay Out actual

Fuente: Elaboracién propia.

Andalisis de BOMs

Se realiza analisis de BOMs con el objetivo de identificar los puntos de backflush, asi
como items para colocacion de bandera Phantom para reduccion de WO y por lo tanto
punto de completed y al mismo tiempo evaluacion de cantidad a surtir por carros de kiteos
de acuerdo con demandas.
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Extended

Flat BOM # Estacion Flat Comp Description Cluantity Per Cantidad X Kit
SKR-KT-27-0952 Welding Cell B [SKR-CH-27-2817 FOOT LIFT TUBE 1 12
SKR-KT-64-1337 Manual Welding | SKR-KT-QDB23-08582 FOOT END MATTRESS RETAINER 1 Mo Comun
SKR-KT-25-0108 Welding Cell B [SKR-WMF-13-0038 BASE LEG 4 28
SHR-KT-19-0937 Welding CellD  [SKR-MF-13-0039 REMFORT 2 16
SKR-KT-19-0938 Welding CellD  [SKR-KMF-13-0039 REMFORT 2 16
SKR-KT-19-0233 Welding CellE  [SKR-KMF-14-1180 AHRRET DE PALIER 2 18
SHR-KT-19-0351 Welding CellE  [SKR-MF-14-1180 AHRRET DE PALIER 2 32
SKR-MF-28-0132-P1-C |Welding Cell | SKR-MF-14852 HILO SUPPORT 1 7
SKR-MF-28-0133-P1-C |Welding Cell | SKR-MF-14852 HILO SUPPORT 1 7
SKR-MF-15142 Manual Welding | SKR-MF-15143 CRAMNCK HANDLE 1 MNo Comun
SKR-KT-64-0700 Manual Welding | SKR-MF-16241 PLUNGER ARM GUIDING 1 Mo Comun
SKR-KT-22-0034 Welding Cell & [SKR-MF-17-0050 LMTER PIVOT 4 22

|5KR-I¢I’-ZB-IJD34 Welding Cell & [SKR-MF-17-0054 LMTER LEVER ARM 2 14
SKR-MF-17-0083 Manual Welding | SKR-MF-17-0084 LEVIER DE TORSION 1 32
SKR-MF-17-0083 Manual Welding | SKR-MF-17-0085 TORSION SHAFT 1 32
SKR-MF-22-0145-P1 Manual Welding | SKR-MF-17-0085 TORSION SHAFT 1 14
SKR-KT-22-0198 Welding Cell & [SKR-WMF-17-0022 HOOK 2 14
SKR-KT-28-0345 Welding Cell & [SKR-WMF-17-0088 HOOK 2 14
SKR-KT-28-0529 Welding Cell & [SKR-WMF-17-0088 HOOK 2 14
SKR-KT-19-0288 Welding Cell D [SKR-KMF-17-0080 LEVIER D'ACTIONMMEMENT 2 18
SKR-KT-22-0107 Welding Cell B [SKR-MF-17-0115 CASTER SHAFT [:] 42
SKR-KT-64-1337 Manual Welding | SKR-MF-17-0211 MATTRESS RETAINER FOOT 1 Mo Comun
CuWrn wT oA nTnn Elmmaem LR LT P s Cwn Mc 40000 MmE nie il Aklecar L Elm M ememiem

llustracion 14 BOM Stryker

Fuente: Elaboracion propia

Flat BOM # Qity X Cama E=tacion Flat Comp De=scription Cluantity Per| Cantidad X Kit
IRC-KT-1159639 1 Celdas Manuales [IRC-MF-1158578 |[0.25 SQUARE CRS X 2N 4 0000 |No Comun
IRC-KT-1158638 1 Celdas Manuales [IRC-MF-1158578 (025 SQUARE CRS X 2N 4 0000 |No Comun
IRC-KT-1158637 1 Celdas Manuales [IRC-114453530 ARM DRNVE BRACKET 1.0000|No Comun
IRC-KT-1158110 1 Celda F IRC-1144550 ARM DRNVE BRACKET 1.0000 35
IRC-KT-1158842 1 Celdas Manuales [IRC-114453530 ARM DRNVE BRACKET 1.0000|No Comun
IRC-KT-1158841 1 Celdag Manuales [IRC-1144380 AHRM DRWVE BRACKET 1.0000|No Comun
IRC-KT-1144893 1 Celda E 0y [IRC-11445580 AHRM DRWVE BRACKET 1.0000 35
IRC-KT-1159648 1 Celdas Manuales [IRC-MF-1144389 |[ARM DRIVE TUBE 1.0000|No Comun
IRC-KT-1158637 1 Celdas Manuales [IRC-MF-1144888 [ARN DRINE TUBE 1.0000|No Comun
IRC-KT-1158110 1 Celda F IRC-MF-11445985% |ARM DRIE TUBE 1.0000 35
IRC-KT-1158842 1 Celdas Manuales [IRC-MF-11445885 |[ARN DRINE TUBE 1.0000|No Comun
IRC-KT-1158841 1 Celdas Manuales [IRC-MF-11445885 |[ARN DRINE TUBE 1.0000|No Comun
IRC-KT-11445593 1 Celda E IRC-MF-1144585% |ARM DRNE TUBE 1.0000 35
IRC-KT-1186927 1 Celdas Manuales [IRC-MF-1186920 |[ASM, PLATE ANCHOR RAIL ASSIST 1.0000|No Comun
IRC-KT-11585929 1 Celdas Manuales [IRC-MF-1143370 |[BAR, ACTUATOR 1.0000|No Comun
IRC-KT-1158528 1 Celdas Manuales [IRC-MF-1143370 |[BAR, ACTUATOR 1.0000|No Comun
IRC-KT-1144882 2 Celda | IRC-MF-11475585% |BED GUARD 2.0000 140
IRC-KT-1153582 1 Celdas Manuales [IRC-1131212 BUSHING, HUB RAIL CAP-A360 1.0000|No Comun
IRC-KT-1131214 1 Celdas Manuales [IRC-1131212 BUSHING, HUB RAIL CAP-A360 1.0000|No Comun
IRC-KT-1131213 1 Celdas Manuales [IRC-1131212 BUSHING, HUB RAIL CAP-A360 1.0000|No Comun
IRC-KT-1144885 2 Celda | IRC-MF-1145034 |CAM BRACKET 2.0000 140
IRC-MF-1157342 1 Celdas Manuales [IRC-MF-1157341 CHAMNEL BRACKET HILO LOCKOUT 1.0000|No Comun
IRC-KT-1158850 1 Celda F IRC-MF-1153732 |CHAMNMEL GLIDE WITH FLANGE 4 0000 |No Comun
IRC-KT-1144860 1 Celda F IRC-MF-1153732 |CHAMNMEL GLIDE WITH FLANGE 4 0000 140
IRC-KT-1164885 1 Celdas Manuales [IRC-MF-1164883 |CHANNEL, BRACKET C 1.0000|No Comun
IRC-KT-1164993 1 Celdas Manuales [IRC-MF-1164883 |CHANNEL, BRACKET C 1.0000|No Comun

llustraciéon 15 BOM Invacare

Fuente: Elaboracién propia
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ACTIVIDADES MESPRO.

Action Tracker MESPRO.
Se realizo asignacién de actividades a cada responsable con fechas compromisos con

el fin de cumplir con el objetivo de implementacion.

Action tracker

197% g7 Customer Straker & Invacare
l 0 0% Open
2 87 Ongoing Project Mespro implementation
/ 4 1
S

Priority Activities

Promise |Closing

Business
Owner

Owner

Remarks

1 Habiliar ambiente de prusbas 0ot Ot | oot Samuel Campas._| Amblente lista par poder ingiesar informacion de sectar medica
A Braparar doaUment ssion nenes s par ws de o g p v (PN GENALALLGDE - Sysiem Validation Applieabiiv and 31 CFF i ASSsament LiesFra far
mespra snmedieal metal Fab
} Blta de partes Struker & Inuacars en Mespro WO | 2600 | 260t Eduardo Bustrera | Partes de Struker & Inuacare cargadas en productiva de MesPro
Modificar Job para comunicacian entre . Eduardo :
4 - -1
B D)t Saraner & | 19°03 | 15-0ct | 23001 o Job queda funcionando y Mespro ya toma las VO generadas en Baan
Targa de informacion a paites en ltem . Rndres
5 ' '
master file proceso de Sierras, GNG & Aida | " 2on9 | B-0et & 13-Oct Mantaya 299 cargadas de 299
Carga de informacion a paites en Mold Andres
g - -
e e S, NG & ongoing | M-Oet § 16-Oct o res 1299 cargadas de 299
Targa de informacion a partes e lot setting Rndres
T et e et e ongoing | 17-Oct | 20-Det nires 239 cargadas de 293
] Carga'dé reouisas para Sierras, CNC & Al 7] PO ) 220t 7Ok Andres Montoys : 9 elementos cargados
s Carga de razon de sorap para Stemas, CNC | oo T8 0 T e Andres o rgadas
& Aida ) Montoya
10 Carga de grupos de sorap para Sierras. CNC oo | 57000 | 28-00t | 17-Det Andres Grupo creado y razones asociadas
& Aida Montoya

llustraciéon 16 Action Tracker MESPRO

Fuente: Elaboracion propia

Security Management.
En este mddulo se realiza la carga de los usuarios del sistema y establecer qué usuario

puede usar qué menu en MesPro. Para la seguridad incluye en el menu esta la funcion

del sistema, los roles del sistema, la gestion de usuarios y la credencial de usuario.

User | Swsterm | WMrindowws

Producticomn COrcder

Wi el

rMachine Signal Historny
Schedulimng

rMaintenance

CouaElity Comtrol

Lot Trackimg

FPacking

rMaterial Controal

Skt

PAEmster Files

Iterms

[ =

rACIc] PAETrisc

Laoel

Serial NMurmibber

rA@chine Conmnecticn
Shoaopflaoar

Building Layout Managermeant

fFYYyYYTYYCYYYYYYYYY

Al

Primvtimg

Background Service hAdanagenent
Systerm Settings Swstern Functions
Regmaort Settimc -

Security -

Swsterm Roles

Liser PAamacerment

User Crecddential

llustracion 17 Asignacion de usuario

Fuente: Elaboracién propia
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Scrap Reason code.

Se realiza asignacion al Sistema para los tipos de rechazo que tienen cada parte, esta
informacion fue obtenida mediante el ingeniero a cargo del cada proceso.

& MESPRO

User System Windows Wiew Help
- ’ 1 » 3
"\% Search @ Meww B # Edit Cance ' 'IJ Sawve x Delete Detail

Scrap Group +=

Group Mame

Scrap Group

| SCRAP AlDA
SCRAP CMNC
SCRAP COMBO
SCRAP DOB
SCRAP HARD
SCRAP LASER
SCRAP PAIMNTI..
SCRAFP PULIDO ...
SCRAP PUMN
SCRAP SIERRAS
SCRAP SMEKT KI...
SCRAP WELDIMN...

Description

Scrap corte prensa

Scrap Tormos

Scrap corte combo

Scrap doblez

Scrap insercion

Piezas gue no cumplen con ..
Scrap de cadena de pintura
Scrap Inspeccian Pulido ARC
Scrap Punzonado

Scrap corte sierras

Estacion Kiteo LF ARC

Scrap celdas de soldadura s...

llustracion 18 Asignacion de defectos por estacion

& MESPRO Fuente: Elaboracién propia

User Swysterm W I nd owes: Wiewnr Help
o . = | =
&) search | g0 Mew & Edit cancel [ save | PN Delote Detail

Production Order > Single Task Management > Lot Management > Scrap Reason Code = >

Reason MName

Scrap Reason Description Color
Deformacian Planicidad / Ondulamiento ... [l SlateBlue
Desprendimiento de .. Falta de fusion N O rchid
Diametro exterior Dimensidan fuera de especif... Ml SlateBlus
Diametro fuera de es... B Orchid
Diametro interior Dimensioaon fuera de especif... Hl siateBlues
Discrepancia en mate... Material diferente o no con... E Orchid

Doblez desalineado

Doblez fTuera de dim...

Doblez invertido
Error de Ensamble

Items desplazados ~ Error d...

Bl siateBlus
Il siateBlue
Il SiateBlues
Hll siateBlue

EspesorysCalibre incor... I Orchid
Exceso de soldadura rMal retrabajo Bl siateBlus
Falla funcional N Orchid
Falta barreno Pieza no cumple con geormm... N Orchid
Falta de barrenos I Orchid

Falta
Falta

[ —

de herramienta

Down reason code.

de cortesy Troq...

En el siguiente paso se realiza la alimentacion al sistema sobre las distintas razones de

paros que pueden suscitar en la operacion esto para que puedan ser capturados al

N O rchid

llustracion 19Tipo

s de defectos

Fuente: Elaboracion propia
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momento de que se presenten para enviar la sefial al responsable y al mismo tiempo se

realice el registro y justificacion del tiempo.

& MESPRO
User Systerm Windows WView Help

'\% Search @l Mewr I:} Edit -y, Cance H Save x Delete @ Detail

Down Reason Code > Drown Group  += >

Group Name |

Down Group Description

v | DOWA ALD A Paros o fallas en prensa
DO CNC Paros o fallas en Tormos
DOV COMBO Paros o fallas en maguina C...
COWIN CORTE LASER Paros o fallas en maguinas ...
DO DOBLES Paros o fallas en maqguinas ...
DOV INSERCIOMN Paros o fallas en maguinas i...
DOWN IMNSPECCIONMN ... | Estacion de Pulido
DOWIN KITEOD LF INS.. Inspeccion Kiteo ARC LF
DOWIN PAINTIMNG SY... Paros o fallas en cadena de...
COWWIN PUNZOMNMADO Paros o fallas en maguinas ...
DOWN SIERRAS Paros o fallas en Sierras
WWELDING Paros o fallas en celdas de ...

llustracion 20 Asignacién paros por estacién

Fuente: Elaboracion propia

& MESPRO )
User System Windows WView Help

Q Search @ MNew ;} Edit Fy, cancel [ save | P< Delete Detail

Production Order > Single Task Management > Lot Management > | Down Reason Code = >

Reason Name |

Down Reason Description Auto Run Plan Down Reason Type [cotor
Mo funciona bomba .. T-FO8 [] [] Machine [ Gainsboro
Mo funciona conveyor | T-FO6 [mm] [mm] Machine [ silver
Mo funciona posicion... | W-FO7 1 1 Machine Bl Gray
Mo gira chuck T-F11 — — Machine I RosyBrown
Mo gira disco de corte | S-FO4 —_ —_ Machine B PalevicletRed
Mo gira herramienta ...  T-FO3 [mm] [mm] Machine Bl DimGray
Mo inicia sistema ope... D-F14 1 1 Machine B DarkOrange
Mo libera cabezal L-F11 (] ] Machine Hl DCarkGreen
Mo realiza cambio de... L-FO1 [mm] [mm] Machine DarkGreen
Mo repite posicion W-F18 [mm] [mm] Machine Gray
Mo se activan los cla...  S-FOS [mm] [mm] Machine LavenderBlush
Mo sube vastago del ... | I-FOS5 (] (] Machine Hll DarkCyan
Pantalla / Panel no re.. L-FO& —_ —_ Machine Hll DarkGreen
Pantalla apagada T-F10 [mm] [mm] Machine 1 white
Pantalla no responde PRH-FO7 — — Machine Bl ForestGreen
Parado por emergen... | W-F12 (] (] Machine B Gray

» | Paro de emergencia ... L-F24 [} [} Machine i | DarkGreen
Paro de emergencia. D-Fi8 [mm] [mm] Machine [ DarkOrange

llustracion 21 tipos de Paros

Fuente: Elaboracion propia




Work Center.

Se crean las estaciones de trabajo a la aplicacion de acuerdo con cada cliente que se

tiene en el area de Metal Fab.

& MESPRO

User System Windows View Help

'Q% Search @ New |_J¢I? Edit Cance ‘_L LIJ

Lot Management x

Save XDelete Detail

Production Order = Single Task Management x

Work Center Name

Work Center = x

MName Descr Department Resource Type Is Available |Consider Capacity
Industrial, Medical Enclosures - Fabricaci.. Molding M M
Industrial Aristocrat Enclosures - Fabricaci.. Molding | |
Medical Invacare, Stryker Enclosures - Fabricaci.. Molding | |
llustracion 22 Asignacion de estacion por cliente
Fuente: Elaboracion propia
Resource.

En MESPRO, el recurso en realidad es lo mismo que la maquina. Necesitamos

asegurarnos de tener recursos para trabajar con nuestros moldes y nimeros de parte

como se muestra en la siguiente imagen.

User System Windows View Help
3 < o e —
& e Ly New O hange Status ~ Detete tail
Y, Search  (gg) New / Edit 3 Change Statu: x elete De
Resource = x

Praduction Order x Lot Management x Qualification Management X Single Task Management x

Resource
Status Dt

2019/11/15 17:24
2019/11/15 17:58

Status
ldie
angeOver

Work Center Category

INSPECCION SMKT

Description
Industrial - Aristocrat

oquetadora

re, Stryk

re, Stryk

re, Stryk

llustracion 23 Asignacion equipos.

Fuente: Elaboracién propia
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E-Meter Communication configuration.

El modulo MESPRO E-Meter puede monitorear parametros eléctricos, costos de

produccion, optimizacion y ahorro de energia.

1

S

RS485 Server
{Network Bus)

Production Data

E-Power Data
Machine Status Data

E-Meter
Receiver

TCP/IP

MESPRO DB

llustracion 24 Diagrama de comunicacion

Fuente: Elaboracion propia

Item Master file.

Se ingresa el total de los numeros de parte del BOM y por supuesto los manufacturados

en el area de Metal.

& MESPRO

User System Windows WView Help

@ Search ¥ New Edit | [Eb Data -

Item Master File = 3

parturmber [ Jramiy

%y Cance Ei Save x Delete Detail

| Project |

Custpartbr | Description |

Part # | Rev. | Item Type | Description Family Project Customer Part #
IRC-1116642-PACK E Manufactured PKG, HEAD MOTOR C...
IRC-1116642-SP E Manufactured HEAD MOTOR CABLE... | Invacare Service P..
IRC-1130183 E Purchased LABEL, WARNING 1130183
IRC-1131212 C Purchased BUSHING, HUB RAIL ... 1131212
IRC-1131217 C Purchased SCREW, 3/8-16 X .50 ... 1131217
IRC-1131221 D Purchased SCREW, 3/8-16 X .50 1131221
IRC-1131223 A Purchased SPACER, ANCHOR RA.. 1131223
IRC-1131227 E Purchased CARTON, SHIPPER 20... 1131227
IRC-1132553 B Purchased SPACER, TUBE CROSS 1132553
IRC-1133097 C Purchased BUTTON, PLUG BALL ... 1133097
IRC-1134721-PACK D Manufactured PACK, KIT HDW RAIL Flex Flow ltem 1134721
IRC-1134721-SP D-01 Manufactured KIT, HDW RAIL Invacare Service P... 1134721
IRC-1142183 C Purchased ACTUATOR, HI-LO LL... Invacare Service P... 1142183
IRC-1142183-PACK C Manufactured PKG, ACTUATOR, HI-... 1142183-PACK
IRC-1142183-SP C Manufactured ACTUATOR, HI-LO LIL... Invacare Service P... 1142183

» (IRC-1143364 iC Purchased SPRING, TORSION .04... 1143364
IRC-1143365 C Purchased SPRING, TORSION .04... 11423365

llustracion 25 Alimentacion de nimeros de parte

Fuente: Elaboracion propia
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Mold Matrix.

Esta funcién se utilizar4 para mapear la relacion del elemento y el molde.

Sequence

Matrix Number

& MESPRO

User System Windows View Help

\C% Search @ New M Edit Cance r 'L‘ Save X Delete Detail

Mold Matrix = >

Mold - | X | Part

Mold Part Number Sequence

» | SAWO1 - 02 SKR-M... SKR-MF-19-0447 10
SAWO1 - 02 SKR-M...  SKR-MF-19-0511 10
SAWO1 - 02 IRC-MF...  IRC-MF-1144962 10
SAWO1 - 02 IRC-MF...  IRC-MF-1147582 10
SAWO1 - 02 SKR-M... | SKR-MF-28-0349 10
SAWO1 - 02 SKR-M... SKR-MF-19-0112 10
SAWO1 - 02 SKR-M... S5KR-MF-25-0392 10
SAWO1 - 02 SKR-M... SKR-MF-25-0364 10
SAWO1 - 02 IRC-MF... | IRC-MF-1147242 10
SAWO1 - 02 SKR-M... SKR-MF-27-1945 10
SAWO1 - 02 5KR-M... SKR-MF-19-0244 10
SAWO1 - 02 SKR-M...  SKR-MF-13-0038 10
SAWO1 - 02 SKR-M... | SKR-MF-19-0383 10

llustracion 26 Mapeo de Moldes

Fuente: Elaboracion propia

Qualification Management.

Cavity Separation

Barrel Size

Esta funcién ayuda con el mapeo los moldes asignados a cada nimero de parte o en su

caso mover los items a cualquier maquina destinada sin afectar su estado validado, esto

es para tener opciones en caso de una caida de equipo.

& MESPRO

[

User System Windows View Help

@) search | [ Edit cancel [ save Detail

Qualification Management +

Part # Mold -[x

Category - [] Work Center [Medical - Invacare, Str... [~ x| Res #
Part # Seq |Mold# AIDA |CManua..|C Manua..| Cadena .| Celda A | CeldaB |celda B-1

» | IRC-1147545 10 LASO1-SMK IRC-114.. ] |
IRC-1147551 10 | SAWO1 - 02 IRC-114...
IRC-1153388 10 aparc-11s533zs |
IRC-1159106 10 | LAS03-DOB IRC-115..
IRC-FL-1145034 10 |PHANTOM - IRC-FL-..
IRC-FL-1158706 10 | WEL-MAN- IRC-FL-..
IRC-KT-1129580 10 | WEL-MAN- IRC-KT-..
IRC-KT-1131208 10 | WEL-MAN- IRC-KT-...
IRC-KT-1131213 10 | WEL-MAN- IRC-KT-..
IRC-KT-1131214 10 | WEL-MAN- IRC-KT-...
IRC-KT-1143737 10 | LAS03-DOB IRC-KT-..
IRC-KT-1144960 10 | WEL-F- IRC-KT-114.. P A i i
e e o merene- | Jlustracion 27 Mapeo de asignaciones.
IRC-KT-1144982 10 | WEL-I- IRC-KT-1144...
IRC-KT-1144993 10 | WEL-E- IRC-KT-114.. i . - .
IRC-KT-1144997 10 WEL-F- IRC-KT-114.. Fuente: Elaboracion propia
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Production Order.
En MESPRO, se capturan todos los pedidos de produccion de BAN ERP. En este médulo

se puede visualizar el estatus de la WO a detalle.

@ MESPRO @ =
User System Windows View Help

(:Lg Search @ New LJ Edit @ Change Status - x Delete Detail

Production Order + x

Part Number Order Number Customer
Start Date Time ~|%|End Date Time v |%| Status Hold v|%
Order Number CSK032533 Planner
Status Dt Part # Revision Priority Part Number IRC-MF-1147540 Part Revision E
2019/11/15 12:33 SKR-MF-27-2094 01-01 (4} Planned Start Dt 2019/11/15 09:31 - |Planned Complete Dt|2019/11/19 00:00
2019/11/150946  SKR-MF-19-0793  08-03 ey 9

2019/11/15 09:39 IRC-MF-1145013 F

2019/11/1509:19  SKR-MF-27-0265 07 St QAT 60

2019/11/15 12:02 SKR-MF-25-0264 G-02 Project Product Family

2019/11/15 12:16 SKR-MF-25-0363 c-02 Warehouse 304WMF uom EA

2019/11/15 09:20 SKR-MF-28-0347 c-01 PR BT

2019/11/15 12:33 SKR-MF-27-1592 09-01 >

2019/11/15 11:56 SKR-MF-19-0440 03-01 Status Active Status Dt 2019/11/15 10:15
2018/11/15 09:42 SKR-MF-27-2115 A1 Comment | Operations Materials Attributes Documents

2019/11/15 09:42 SKR-CN-27-2817 Al

2019/11/15 09:30 SKR-MF-27-1705 B.1

2019/11/15 09:43 SKR-MF-27-0726 6

2019/11/15 09:43 SKR-MF-27-1920 A-1
v 2019/11/1510:15 IRC-MF-1147540 E

Sequence Next Sequence Work Center Reject Qty. Delivery Qty. Scrz

llustracion 28 Ordenes de produccion.

Fuente: Elaboracion propia

Single Task Management.
Tarea Unica: un molde puede producir un solo producto. O recuento de piezas = 1.

Normalmente, una vez que se lanza una produccion, y agrega un planificador en la
Gestidn del servicio en segundo plano y lo ejecuta, MESPRO generara la Tarea Unica
automaticamente. Por supuesto, también permite al usuario crear tareas individuales de

forma manual.
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@ MESPRO
User System Windows View Help

@ Search @ New E%Edit = Cance H Save mx Delete Detail

Single Task Management = x Setup
Start
:lPart# I: Pause :lResource Family SProject
Pamer | [TaskSawsAdve  v|  Complete eaot | e |
Recal
Task # ‘Status ‘Status Dt ‘Resoulce ‘WO# ‘Part# ‘Sequente ‘Revision
»T19111300696  Active 2019/11/150819  TORNO02 (SK031565 200 SKR-MF-19-0806 10 04-00
T19111400469  Active 2019/11/15.09:23 CeldaC MSK336334 10 SKR-KT-27-0112 10 2
T19111400503  Active 2019/11/13.09:12 Celdal MIR106340 18 IRC-KT-1144965 10 F
T19111500078  Active 2019/11/15.12:39 Laser (2 (SK032333 20 RIS-MF-170738 10 B
T19111500093  Active 2019/11/131203 (OMBO (SK032324 32 RIS-MF-125059 10 B
T19111500095  Active 2019/11/131157 Punzonadora3  CSK032345 63 RIS-MF-125053 10 C
T19111500107  Active 01911/131150  CeldaA MSK336414 5 SKR-KT-28-0034 10 04-01
T19111500111 Active 019/11/151028  CeldaB MSK336418 16/ SKR-KT-28-0141 10 RO
T19111500306  Active 201911131233 Punzonadora2  CSK032503 40 SKR-MF-27-1592 10 09-01
TI9111500334  Active 2019111/131127  TORNOOT (SK032523 400 SKR-MF-27-2115 10 A
TI9111500335  Active 2019/11/1512:31 TORNOD3 (5K032524 60 SKR-CN-27-2817 10 Al
T19111500336  Active 2019/11/150930  TORNOO6 (SKD32525 300 SKR-MF-27-1705 10 B.1
T19111500355  Active 2019/11/150943  TORNOO3 (SKD32527 120 SKR-MF-27-0726 10 b
T19111500356  Active 2019/11/150943  TORNOO4 (SK032528 240 SKR-MF-27-1920 10 A1

llustracion 29 Gestion de tareas individuales.

Fuente: Elaboracién propia

Production Delivery Management

Esto es un informe donde se registran los datos de produccion que el operador realizo.

——
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@ MESPRO
®

User System Windows View Help

'@& Search @ New E} Edit | 5= Cance H Save x Delete Detail

Production Delivery Management = x

Task # | Resource | Quantity | Order # | Part # |Avai|ab|e Seq. Mold # Delivery DT Operator
» | T19050300023  Laser 02 18 MRI107555 RIS-MF-126393-1 10 LAS03-DO.. 2019/05/03 09:33 :agumarih
T19050300021  Laser 02 15 MRI107553 RIS-MF-125645-1 10 RIS-MF-12.. 2019/05/0309:34  agumarih
119050300022  Laser 02 12 MRIT07554 RIS-MF-126392-1 10 LAS02-DO... 2019/05/03 09:34  agumarih
T19050300001 | COMBO 18 MRI107533 RIS-MF-125041 10 PUNO1-IN.. 2019/05/03 09:34  SMKT
119050300024  Laser 02 15 MRI107557 RIS-MF-125810-1 10 PUNOO1-S.. 2019/05/03 09:35  agumarih
T19050300001 | COMBO 18 MRI107533 RIS-MF-125041 10 PUNOT-IN.. 2019/05/03 09:35  SMKT
119050300028  Laser 02 20 MRIT07560 RIS-MF-125655 10 PUNO1-DO.. 2019/05/03 09:35 | agumarih
T19043000051 | KITEO ARC 1 MRI1O7117 RIS-KT-100575 10 SMKT - KIT... 2019/05/03 09:36  SMKT

llustracion 30 Registro de datos

Fuente: Elaboracion propia

Lot Management.
Una vez que se gener6 un nuevo lote en esta opcién se puede verificar a detalle.

& MESPRO @ =
User System Windows View Help

@), search |j;? Edit | 4% Cancel [ save | @K Delete @ Change Status - d;b Print Detail

Production Delivery Management x Lot Setting x | Lot Management +# x

Order # ‘ ‘Part# | |Contm|#| |

Start DT | |-|=|endDT | [-|x|status ~ [PendingA -]
Lot # ‘ Status | Status DT | Rejected Size | Quantity ‘ Scrap ‘ Order # ‘ Part Control # Cavity # Mold # 1]

» [LOTO44123 PendingQA 2019/11/15 12:38 L] 1 52 0 CSK032367 IRC-1153388 AIDA IRC-... '
LOT044134 PendingQA 2019/11/15 12:46 O 1 20 0 CSK032414 SKR-MF-27-1864 SAWO1 - 0. 7
LOTO44132 PendingQA  2019/11/15 12:45 O 1 20 0 CSK032416 SKR-MF-27-1637 SAWOT -0.. 7
LOT044129 PendingQA 2019/11/15 12:44 O 1 17 0 CSK032453 SKR-MF-25-0363 SAWO1 -0.. |
LOTO44121 PendingQA 2019/11/15 12:38 O 1 95 0 CSK032756 SKR-MF-19-0792 LASO1-5U...
LOTO44122 PendingQA  2019/11/15 12:38 O 1 65 0 CSK032758 SKR-MF-19-0364 LAS01-BE...
LOT044136 PendingQA 2019/11/15 12:47 O 1 143 0 CSK032760 SKR-SK-19-0777-1 TORO2 - 0.
LOTO44124 PendingQA 2019/11/15 12:39 O 1 116 0 CSK032763 SKR-MF-27-2292 LASO1-BE...
LOTO44125 PendingQA  2019/11/15 12:39 O 1 209 0 CSK032770 SKR-MF-27-1946 LAS01-BE...
LOT044126 PendingQA 2019/11/15 12:40 O 3 573 0 CSK032771 IRC-MF-1156557 LASO1 - IR.
LOT044131 PendingQA 2019/11/15 12:44 O 1 78 0 CSK032791 SKR-SK-19-0288 LASO1- SK.. ]
LOTO44127 PendingQA  2019/11/15 12:41 O 1 76 0 CSK032796 SKR-MF-19-0935 LASO1-5U..
LOT044135 PendingQA 2019/11/15 12:46 O 1 26 0 MIR106392 IRC-KT-1143737 LAS03-DO.. |
LOT044133 PendingQA 2019/11/15 12:45 O 1 10 0 MIR106393 IRC-KT-1195824 AIDA IRC-... ~
LOTO44128 PendingQA  2019/11/15 12:43 O 1 7 0 MSK336334 SKR-KT-27-0112 WEL-C- SK... ~
1ATAAA12N DandinaMA | 3010711718 1344 1 1 & A nACK22R4T1 Qwp_K¥T_10.n222 wri_r_cr s

llustracion 31 Detalles de lotes.

Fuente: Elaboracion propia




User System Windows View Help

C‘ Search W, Edit Delete i \‘Change Status= (== Print Detail
2 ’ =1
Create Lot By Task x Lot Setting x Lot Management # X agement X  System Settings X Production Order X Item Master File x
Pass Inspection
Order # Part # Reject To Production trol #
Start DT *|X|End DT Scrap Whole Lot us X
I > Cancel
Lot & FEE Quantity 60 { Scrap Qty. 0
FX161011000019 QAFinished Order # 16008 Part# AMZH-20-001885

» FX161011000018 Pendin

A Control Number

Mold # FX801 Cavity Numb
FX160929000005 PendingQA ° Sy e
FX160920000002 PendingQA Resource 1503 Task NO. T16092800005
Lot Size 60

Comment = Record Information ~ Actions

Status PendingQA Status DT 2016/10/11 12:22
Creator Admin Create DT 2016/10/11 12:22
llustracion 32 Completar Lotes.

Fuente: Elaboracion propia
Herramientas y Equipos.
Software.
Esta herramienta que es muy importante, ya que nos ayuda administrar nuestra base de
datos que junto con nuestro ERP hace que se maneje de manera mas facil los

procedimientos. Por otro lado, nos facilitan para realizar los puntos requeridos.

Baan V
Debemos tener disponible el sistema ERP como principal para realizar la interfaz debido

a que deben estar de la mano ademas esto para llevar a cabo todo tipo de consulta, este
sistema es el que manejamos dentro de la empresa y nos ayuda a validar todo tipo de

informacion referente a nuestros inventarios y ordenes de produccion.

Equipos.
Dentro de los cambios que se haran se instalaran equipos de cémputo como banco para

colocar los mismo en cada estacion, los equipos de cédmputo se les instalara raspberry
esto con el fin de optimizacion de espacio y para obtener su facil funcionamiento mediante
WI-FI lo equipos tienen como objetivo el servir para una manipulacion exitosa del software

a instalar.
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llustracion 33 Equipos en estaciéon de soldadura.

Fuente: Elaboracion propia

llustracion 34 Equipos en estacion de sierras.

Fuente: Elaboracion propia
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llustracion 35 Equipos en estacién de tornos.

Fuente: Elaboracién propia.

Capacitacion de personal.

Parte esencial de cada proceso es dar un buen entrenamiento y ain mas importante
dejarlo documentado, esto ayudara a que el personal tenga la confianza y libertad en una
toma de decisiones ademas de poder aplicar el reglamento de trabajo en caso de alguna

omisién en el proceso.
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llustracion 36 Entrenamiento procéso de kiteo GEN-RU-00397.

Fuente: Elaboracion propia
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llustracion 37 Entrenamiento proceso MESPRO GEN-NI-00421.

Fuente: Elaboracion propia




CAPITULO 5: RESULTADOS

11.- Resultados.

Implementacion de SMKT.
Como principales resultados a este proyecto se deben destacar los principales beneficios

que deja el cambio al proceso de resguardo del material dentro de un SMKT para obtener
inventarios confiables ademas de suministro confiable de kits de material a estaciones de

produccion kit to exact.

Creacion de area para SMKT.

llustracion 38 SMKT Medico.

Fuente: Elaboracion propia
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Segregacion de materiales

Se segregan material por estacion para facilitar el proceso de kiteo.

llustracion 39 Segregacion de materiales por estacion.

Fuente: Elaboracién propia




Disefio de carros kits.

kiteo de materiales en el cual solo se suministra lo necesario y evitar excesos.

llustracion 40 Disefio carro kit.

Fuente: Elaboracion propia

paatat Fal &

Carro Kit
Ccelda A

llustracion 41 Carro kit en la estacién de trabajo.

Fuente: Elaboracién propia
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Elaboracion de SOP
Proceso Estandar de Operacion (GEN-RU-MEBO0037-A). Para el correcto kiteo de partes.

SOP PROCESO ESTANDAR DE OPERACION

flex

AQU-DOMA010-00 Rev. A

CLIENTE -
. IDVELEMENTO :
DESCRIPCION DEL PROCESO : Llenado de camos Kit
NO. DE PARTE: VARIOS
PAGINA 1 0E 1

: Stryker & Invacare
FECHA DE EDICION : On fie-FlexQ GEN-RU-MEBCO29T-A
ORIGINADOR : Juan Montoya

OPERACION: Lienado de Carros Kit

Tac @ STRYKER

1.- Verifica que 13 pleza este lore de Rebabas o dafos
2.- Observa que Ias pane 3 kitear sean |as correctas

3.- Porta blen el equipa de proteccidn que marca este Enas
S0P

cus

SKR-KT-19-0052

e Tose

OPERACION

1.- Dependienco del modek a kRearse gebera vertficar

I0s componentes de cada modelo, @610 veriicanco el el

llstaco de partes dei documento GEN-RU-MEB00333

2.- Tomar el carro de kiteo deacuerdo al modeio oe

ensambie que se va knear.

3.- Pasar por caga sup de plezas y

tomar 13 cantidad que que el p

al mismo tempo verficar que 13s plezas no presenten

daf\os visibies.

4.- Colocario en sy Jgar en el camo kit asegurando de

que no se calgan

.- Hacer el recomgo por tooos ko6 supermercados hasta
1as plazas asp: en el check list

6.-Una vez terminado el kiteo de partes colocar el

checkits GEN-RU-MEB00392 y se trasiace con el camo

kit

7.-Una vez lleno el carro colocario en el bufer de material

llgto para entregar 3 areas oe 0l0a0Ura.

Humers de "arte Certided

SKR-MF-19-00035 i

SKR-MF-19-0006 i

SKR-MF-19-0597 2

EQUIPO DE PROTECCION:

@O

Guates antl corte, Lentes Tapones AuoRnOs, bata de
2igodn y Zapato oe segurkiad.

VERIFICACION
* Verifique que el material kieaoo no presente dafos y
corresponda de acuerdo al checkllst del carro kiteado
a SEGURIDAD, SALUD Y MEDIO AMBIENTE

Usarel i no

e

anilios,

P )

que p
18 luzde su

llustracion 42 SOP Llenado de carros KITs.

Fuente: Elaboracién propia

Mejora en la veracidad de Inventarios IRA.

Table 2 Veracidad de Inventarios (IRA)

20-Aug-19 21-Sep-19 22-Oct-19 15-Nov-18
Clasificacion |[Total X dia |OK|NG| IRA  |OK|NG| |IRA |OK|NG| IRA |OK|NG| IRA
A 17 5 20.11%| 8 47.06%| 8 47.06%| 10 58.82%
B 6 2 33.33%| 3 50.00%| 3 50.00%| 5 83.33%
C 15 7 46.67%| 9 60.00%| 9 60.00%| 12 80.00%
Ra 136.47%| " 152.35%| ®A 152.35%| " 174.05%
AVEGARE AVEGARE AVEGARE AVEGARE

Fuente: Elaboracion propia
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Action Tracker

Para implementacion del SMKT con el total de actividades cerradas.

ﬂey\ Action fracker

LVE SMARTER

Customer Sfryker & Invacare

0 % Open
Froject SMKT Medical

Promise (Closing| ~ Business

Owner Remarks
Date | Date | Owner ”

Priority Activities

i\'uﬂducbn de flems completos por celda Martin

iHucer espacio & validocion de fems completos

oA | Ghug | iCelda A, BAC

! : g |2 | 2tA L
; incra moviniento de ceda D & Ea ST 1Ay ; A 5 A : i Hartin
i ‘Ract adecuado pora choros o dobizd : S L
3 ; ack adecuado para charolas de doblez de bl | g | g | L Lo
: [cedod : : : ;
4 iMOﬂWdOyvuﬂducbndeceldu manual $kR : 16-Aug 2-Aug 21-Aug Martin iMarcaje, Identfficacidn, movimientos en sistema
i thcomodo y valdacin de celda manual WV & closed 2-Aug ¢ 2%-Aug ¢ 30-Aug ¢ Martin :Marcaje, Identificacion, movimientos en sistema

llustracién 43 Actividades cerradas.

Fuente: Elaboracién propia

Uso de MESPRO.

Como se menciond anteriormente el principal objetivo del proyecto es la implementacion
del sistema MESPRO es contar con informacion clara y concreta en tiempo real el cual

el uso de este software nos ayudara a obtener el objetivo.




SOP MESPRO
(Proceso de Operacion Estandar GEN-NI-SOP00421-A) Para el uso del software por el
Técnico y operador de cada proceso.

flex 10P  PROCERD EETANDAR DE OPERACIGN
BELMEEUIEINE Ry 2 CUEATE: Veres
La T FLCT R =R B o] IVELEVENTY : GENNREOTTINT 1A
CRIGIRADAE - Hecir Yepoge BERCRISTNN DEL BALONLTD: MA
ARERAUIEN - Srep Poor VOBE FARTE M4

i
A = =
ABeQUrEse de lener red en 6 equipn.

HIALKN -
D shopfloor.e

Dl purio 1 2l punto 3l punsa 10 &2 raalzaran == Shortcut

por &1 Técnico 08 produccion.

1.- Ejecite @l programa SHOPFLOOR en su

equipe.

[magen 1)

2.- Introduzea su AGU, © 24digo (en cas de N E P

cantar con AGU) en el espacio de "Lisar 8

Introduzea su contrzsafia an &l aepacio de 1 i

"Aageward”, despude de ot en el boban Er -
“Login”. (Imagen 2) - -y

3.-Cija &1 cursar hacia el recuaoro de i i is i
maquing que usara y de che izquierdo con el

mouse. (Imagen 3) - -y -

4.- Dinja &l cursar hacia Ia cocin “Pricetty LIt y = =

de Clic i2quIBrdo con el mause, para var ias

ordenes de produccion que Bane & maquina, - ]
N 4)

5. D lalista oa ondenes saleccione 3 de

mayor piceidad, dando clic soore asta (Imagen

5

G.J-unqa &l cursar hacla 13 cpalin “Setup” y o8
cic Izguiardo con &l mouse, para Iniclar 13 ardan
{Imagen &)

. VAN

Cualquier anomalia reportana con &l supenisar,

&

\amr o exein o 2 ressgee, o e caserm, BRRTE. uBRE,
rrargEs aumtan u o S Ge (uecen 1 Tecer e feags Remareria
duuria i Spamsn, moager i Lur 56 oy eeEs e 8 Fore e pre— w—rry

ook .
CEE. Uz 68 GATW 38 RrIMECER, A N JUNTEE I50E37, 140 48 BT
dnasguridsd, ans u tipmran ssdTess, st dn bai b anquridsd.

R
il
Q0
6O
T

llustracién 44 SOP Uso MESPRO

Fuente: Elaboracion propia




Pantalla principal
para visualizacion de estatus de cada equipo en el tiempo que asi lo decida.

[ SHOPFLOOR @

iy : = ¢l AR
@ Go Back ﬁ Resource \M/ Report Scrap d"}i&} Setting 153,7 Refresh @ Logout 51

20 Celda C Celda J

Processing Paro programado - W

0.00% - 0O

0.00% - 0
Z0 Celda Manual S
Processing
0.00% - 0 0.00% - 00:10 A

Celda A

Celda F COMBO

Processing Processing

0.00% - 00:16 A¥ 0.00% - 04:03 0.00% - 00:49 A¢

Processing

Celda B Celda | 20

Processing Falta de material - W

0.00% - 01:04 : 1 0.00% - O

llustracion 45 Estatus de equipos

Fuente: Elaboracion propia




Plan de produccion
con prioridad, orden de produccién asignada y cantidad a procesar.

[ SHOPFLOOR @ -

=Y A e 7o , = ‘ Welcome,
i GoBack 7E% Resource @ ReportScrap | "%, Settin 37 Refresh Logout
: @ ) & e P 9 W 0 g Juan Montoya

CeldaA EX)

Processing
0.00% - 00:16 £

Daily Planning T19111400458 Active 0.0 (Hrs) 122.0 (s) 11/15/2019 12:17:14 PM

Report Down MSK336323 0 0 - 8

SKR-KT-28-0034 /10 04-01 WEL-A- SKR-KT-21 -]
S.A. CENTER LITTER

MSK336322 » SKR-KT-28-0196/10 ¢ 8 SingleTask 2019/11/15 12:10 1.0
MSK336325 » SKR-KT-28-0529/10 ¢ 6 SingleTask 2019/11/15 12:33 1.0
MSK336326 » SKR-KT-28-0345/10 ¢ 12 SingleTask 2019/11/15 12:46 1.0
MSK336413 » SKR-KT-28-0529/10 ¢ 13 SingleTask 2019/11/15 13:15 1.0
% MSK336415 » SKR-KT-28-0345/10 ¢ 6 SingleTask 2019/11/15 14:13 1.0
MSK336416 » SKR-KT-28-0196/10 « 4 SingleTask 2019/11/15 14:41 1.0
MSK336417 » SKR-KT-27-1825/10 ¢ 8 SingleTask 2019/11/15 14:55 1.0

llustracion 46 Plan de produccion.

Fuente: Elaboracion propia

Detalle de ordenen de produccidn para reportar la cantidad procesada.

Este punto es uno de los mas importantes ya que es el momento en que se reporta la
cantidad procesada en conjunto con el sistema Baan ERP se refleja el inventario en
sistema y se cambia el estatus de la orden de trabajo asignada. Asi mismo el software
cuenta con un tipo poka yoke el cual no permite reportar cantidad mayor a la que tienen

la orden de trabajo
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W SHOPFLOOR @
@ Go Back {EL\ Resource ‘EI/ Report Scrap "0454) Setting \*g; Refresh @ Logout 42

SINGLE - T19111400458

Celda A

PrOCBSSing 2019/11/15 12:54 122.0 (s) 0.0 (s) 2019/11/15 13:13
0.00% - 00:16 :
MSK336323 I—' 0 0 0 8
Priority List
SKR-KT-28-0034 /10 04-01 WEL-A- SKR-K1 8
Daily Plannin
y 9 N/A 0 0
Report Down
Complete
Report Scrap RESOURCE PERFORMACE
0.0% 0.0% 0.0% 0.0%
0.00 (Hrs) 0.00 (Hrs) 0.00 (Hrs) 0.00 (Hrs)
0 ] 0 0

llustracion 47 Detalle Orden de trabajo

Fuente: Elaboracién propia

M SHOPFLOOR " @

@ Go Back {ﬁ_\ Resource QI/ Report Scrap \7{} Setting \*;{7 Refresh 0 Logout 28

SINGLE - T19111400458

Celda A

122.0 (s) 0.0 (s) 2019/11/15 13:15

I—’ 0 0 0 8

A SKR.K1 R

Processing 2019/11/15 12:54

0.00% - 00:16 [

MSK336323

- X
Welcome,
Juan Montoya -

WILL COMPLETE IN 00:16 (Hrs)

Production

Delivery

Update Labour

| I II

0.0

0.00 (Hrs)

- X
Welcome,
Juan Montoya

WILL COMPLETE IN 00:16 (Hrs)

Production

Delivery

Priority List

“ 0.0

Update Labour

| I II

0.00 (Hrs)

0.00 (Hrs)

0.00 (Hrs)

0.00 (Hrs)

0.00 (Hrs)

llustracion 48 No permite reportar mas de la cantidad asignada

Fuente: Elaboracién propia
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Reportar paro del equipo de acuerdo con la falla.

Esta opcidn permite reportar el paro del equipo asignado el motivo real dando la facilidad

de agregar comentarios.

[ SHOPFLOOR @

6 Go Back ﬁ Resource E Report Scrap @{2} Setting @ Refresh 6 Logout

ras de seguridad interrumpid:
W-FO1

Teach pendant no responde Atoramiento de microalambre
W-FO8 W-F15

L

W Report Down

uerta de seguridad abierta - \

W-F0O2
Barreras de seguridad interrumpidas - W - W-FO01

Shock sensor activado
W-FO3

Fuente de soldadura alarmad:
W-F04

No funciona alimentador
W-FO5

larma de torque en servomot«
W-FO6

llustracion 49 Reporte paro de equipo.

Fuente: Elaboracién propia

Reportar de material discrepante.

Cada estacion esta asignada con sus posibles causas de material discrepante esta desde
la aplicacion se puede reportar.
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® ) X
Welcome,

i W7 75} ) A
@ Go Back {EL\ Resource \EI/ Report Scrap “"'g::ﬁ Setting \:&7 Refresh @ Logout Juan Montoya

Celda D

Setup
0.00% - 00:01 [

Priority List (/B Current Hour @

Daily Plannin M Report Scrap “
b = (0) Setup de maquir
Report Down " C T
0
1 2 3
4 5 6
0
7 8 9
Report Scrap

llustracion 50 Reporte material discrepante.

Fuente: Elaboracién propia

Reporte OEE.

La eficacia general del equipo es una herramienta métrica de negocios Lean utilizada
para medir la eficiencia y la eficacia de las operaciones de fabricacion. Los componentes
de la eficacia general del equipo son disponibilidad, rendimiento y calidad. La formula

OEE es de la siguiente manera:
OEE% = Availability% X Performance% X Yield%

Disponibilidad = (Tiempo de produccion real) / (Tiempo de produccién planificado) Tiempo

de produccioén real: El tiempo total cuando el recurso estuvo en "Procesando

56

——
| —



Utilizacion de la Maquina (MU).

La utilizacién de la maquina se mide en base a 7X24 (7 dias por semana y 24 horas por
dia). MU = (Tiempo ganado) / (Tiempo total disponible)

Barra de estatus.

Muestra los datos en tiempo real y el estado de todos los recursos.

Toral 31 I S VTCY 0l  Out Of Cycle ) SUTY ) WY W Mamienance 0 Break 0

llustracion 51 Barra de estatus.

Fuente: Elaboracion propia

La pantalla general proporciona una vision total del rendimiento en tiempo real de
produccion del turno actual. El usuario puede consultar el rendimiento del tablero en
tiempo real y controlar el entorno de produccion. El tablero consta de 11 indicadores, que
son

e OEE

e AVAILABILITY

e PERFORMANCE

e YIELD

e MU (Machine Utilization)

e TOP5DOWN REASON

e TOP5TOOLS IN DOWN

e TOP 5 MACHINES IN DOWN

e TOP5 SCRAP REASON

e TOP5LOWYIELD

e TOP5LOW PERFORMANCE
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idie @ Do @ out of Cycle @ unknown @ setup @ rrocessing @ Maintenance o Break - Change over @

N
60.1 79.4 75.7

Overall OEE Availability Performance

A TOP 5 DOWN REASON © TOP 5 TOOLS IN DOWN I} © TOP 5 MACHINE IN DOWN
# REASON % Down Time #  MAC Tool # Down Time #  MAC REASON Down Time
1 EmergencyDown 66 7% Jay(s) 13475 1 9 5104 72 Day(s) 22:20:02 1 MaldClean Dayis)
2  MoldClear 33.3% Dayis) 08 5355 F 19 3 2 1 EmargencyDown 12 Dayis) 03:15:52
3 18 B3 12 Day(s) 02 20:34 3 18 EmergencyDown 12 Day(s) 02:20:34
4 TOP 5 SCRAP REASON 4 TOP S LOW YIELD A TOP 5 LOW PERFORMANCE
# REASON % Qy. # MAC Yield % REASON aty. # MAC Per % Sud Cycle Avg Cycle

llustracion 52 Pantalla general

Fuente: Elaboracion propia

Overall OEE.

OEE: la eficacia general del equipo es el valor para indicar el rendimiento general, la

disponibilidad y el rendimiento. La definicibn de color de la tabla de indicadores es la
siguiente:

e Verde: valor OEE mayor o igual que 65%
e Amarillo: valor OEE menor que 65% y mayor o igual que 40%

e Rojo: valor OEE menor que 40%.

Availability.

Disponibilidad: es para medir el tiempo de actividad de una maquina contra el tiempo de
produccién planificado. El color del cuadro indicador:

e Verde: valor de disponibilidad mayor o igual que 85%
e Amarillo: valor de disponibilidad menor que 85% y mayor o igual que 60%

¢ Rojo: valor de disponibilidad menor que 60%
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Performance.
El rendimiento: es un indicador de la calidad de produccion. El color del cuadro indicador:

e Verde: valor de rendimiento mayor o igual que 95%
e Amarillo: valor de rendimiento menor que 95% y mayor o igual que 85%

¢ Rojo: valor de rendimiento menor que 85%

MU.
La utilizacion de la maquina (MU) es para medir la utilizacion de la maquina en funcion

del tiempo total del turno. El color del cuadro indicador:
e Verde: valor de rendimiento mayor o igual que 70%
e Amarillo: valor de rendimiento menor que 70% y mayor que o igual al 40%

e Rojo: valor de rendimiento inferior al 40%

YIELD.
El rendimiento es un indicador de la calidad de produccion. El color del cuadro indicador:

e Verde: valor de rendimiento mayor o igual que 95%
¢ Amarillo: valor de rendimiento menor que 95% y mayor o igual que 85%

¢ Rojo: valor de rendimiento inferior al 85%
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Detalle OEE
proporciona informacién desglosada OEE de los recursos. Ademas, los parametros en

tiempo real capturan los datos de recursos individuales

Break o

NoPlan@l) Down @) BEElIXJEeYd N o) Change Over unknown @) Setup @  Processing

Planned Prod
NO Plan (Hrs) (Hrs)

Down Time

Total (Hrs) (Hrs) | Actual Prod (Hrs) [(

MAC Work Center Ava. = Yield ‘ OEE

TORNOO1 Medical 0.0% 0.0% 0.0%

TORNOO2 Medical 00% 00% 00% 00% 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 a
TORNOO3 Medical 0.0% 0.0% 0.0% 0.0% 0.00 0.00 0.00 Q.00 0.00 a
TORNOO4 Medical 0.0% 0.0% 0.0% 0.0% 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 a
Medical 00% 00% 00% 00% 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 a
TORNOOGE Medical 0.0% 0.0% 0.0% 0.0% 0.00 0.00 0.00 Q.00 0.00 a
Medical 0.0% 0.0% 0.0% 0.0% 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 a
Medical 00% 00% 00% 00% 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 a
Medical 0.0% 0.0% 0.0% 0.0% 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 a
Medical 0.0% 0.0% 0.0% 0.0% 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 a
Medical 00% 00% 00% 00% 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 a
Medical 0.0% 0.0% 0.0% 0.0% 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 a
Medical 0.0% 0.0% 0.0% 0.0% 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 a
Medical 00% 0.0% 00% 00% 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 a
Medical 00% 00% 00% 00% 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 a
Medical 0.0% 0.0% 0.0% 0.0% 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 a
Medical 00% 0.0% 00% 00% 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 a

llustracion 53 Detalle de OEE por recurso.

Fuente: Elaboracion propia

Working.
La pagina de trabajo muestra la informacion de las actividades de la tarea actual de los

recursos, asi como la informacién de las préximas tareas.

Total 40 WGZELT 11 JAMRPEL + W Out of Cycle ) Change over @) Unknown @) Setup @)  Processing @) WLZINS Trial Run 0
sud Avg Last
PO Part Mold Cycle | Cycle T Good Scrap TOGO |(%) EST. DT
AIDA 0.0 0.0 0.0 0 0 0 0 CSK026957  SKR-MF-17-0050 AIDA SKR
% MF-17-00/
€ Manual INV-1 0.0 0.0 0.0 0 0 0 0
%
C Manual INV-2 0.0 0.0 0.0 Q Q o0
%
Cadena de 0.0 0.0 0.0 0 0 0o 0
Pintura % N
Celda A MSK335971 SKR-KT-28-0034 WEL-A- SKR- 122.0 0.0 0.0 0 0 8 0 2018/11/0812:22 MSK335851 SKR-KT-28-0529 WEL-A- Sk
KT-28-0034 % KT-28-05
Celda B MSK335973  SKR-KT-28-0210 WELB-SKR-  252.0 0.0 0.0 0 0 11 0 2019/11/0812:52 | MSK325858 SKRKT-28-0107 WELE- SK
KT-28-0210 % KT-28-01
Celda B-1 0.0 0.0 0.0 0 0 o0
%
Celda C MSK335979  SKR-KT-19-0441 WELC-SKR-  387.0 0.0 0.0 0 0 7 0 2018/11/0812:51 [ MSK335980 SKR-KT-19-0148 WELC- Sk
KT-19-0441 % KT-19-01
Celda C-1 0.0 0.0 0.0 0 0 0o 0
%
Celda D 0.0 0.0 0.0 0 0 0 0 MSK325685  SKR-MF-10-0345 WELD- St
% MF-19-03
Celda E 0.0 0.0 0.0 0 0 0o 0 MSK325883  SKRKT-28-0178 WELE- 5K
% KT-28-01

llustracion 54 Detalle equipos trabajando.

Fuente: Elaboracién propia
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In Down.
La pagina muestra la lista de recursos en “paro” y fuera de ciclo.

Break 0 0 Trial Run 0

el NoPlan@) Down @) WITEe% 0]

MAC Task Count REASON Part Mold START AT Duration Employee Comment

2019/11/07 06:03 1 Day(s) 06:04:24 SMKT / Kiteo SMKT

CeldaF 0 Paro programado - W

Celdal 0 Paro programado - W 2019/11/05 10:09 3 Day(s) 01:58:09 SMKT / Kiteo SMKT por falta de ordenes

7 Paro programado - W 2019/11/08 11:51 0 Day(s) 00:16:41 SMKT / Kiteo SMKT paro por falta de

ordenes

CeldaD

CeldaE 10 Paro programado - W 2019/11/08 10:27 0 Day(s) 01:40:34 SMKT / Kiteo SMKT comedor

llustracion 55 Equipos en paro.

Fuente: Elaboracion propia

No Plan.
Esta pagina muestra la lista de recursos en "Sin Plan de produccion”

ourefoye ) B e ) el o @ oo @

MAL Status Broak Reason Sredd Descrigtion Parner Sreak Time

llustracion 56 Equipos sin plan de produccion.

Fuente: Elaboracion propia

WorkOrder.
Esta pagina muestra todas las tareas activas en el equipo, la barra superior muestra

informacion sobre las 6rdenes de trabajo, los bloques individuales son la orden de trabajo

y su informacion.
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WO In Processing Total -9 2~6 Hours - 1 >6 Hours - 4

MRI129003 KITEO |MSK335971 MSK335979 MSK335973 CSK029697
RIS-KT-126144 ARC |sKkrkT-28-0034 Celda A SKR-KT-19-0441 Celda C SKR-KT-28-0210 Celda B SKR-MF-27-2022 [TORNOO:
P 0.0 0 Pr 0.0 0
g 0 g 0

Good Good Good 0 Good 0 || oragress o Good 0
00 % 00 % ,00 % 00 % o 0.00 %
rimetoco  00:03H)  SCTAP rmetoco  o0l6H)  SCTAP rmewoo  00asH)  SCAP Tmewo  0DdiH)  UTAP O |l Tmeto a3:100e _SCrAP N
TO GO 12 TO GO 8 TO GO 7 TO GO 11 - TO GO 600
Next MRI128976 Next MSK335851 Next MSK335930 Next MsK335858 Next
WO  RIS-KT-100575 WO  SKRKT-28-0529 WO  SKRKT-19-0142 WO  SKRKT-28-0107 wo
CSK029306 CSK029698 CSK029696 CSK029778
SKR-MF-27-1833 TORNOO4 . ;- 200017 TORNOOG| ;- 571375 TORNOOT| 7 r17-0082 |l e
i 0.00 % Good 0|l ¢ Good 0 | 2rage Good 0 Gpms 917 % Good 11
i 6:04(H) scrap 0 07-53 scrap 0 08-00(H! scrap 0 |l Timete 5o gy Scrap 0
TO GO 167 - TO GO 100 = TO GO 200 = TO GO 109
Next Next Next Next
wo wo Wo wo

llustracion 57 Estatus ordenes de trabajo.

Fuente: Elaboracion propia

Reportes disponibles en el software.
Informes MESPRO basados en el servicio de informes SQL. MESPRO proporciona un

namero de informes predefinidos para que el usuario los consulte, el usuario puede definir
facilmente un nuevo informe por si mismo en el servicio de informes SQL y el envio

programado de correo electrénico autométicamente.

Management

Output

Production

Quality

llustracion 58 Reportes disponibles del software.

Fuente: Elaboracion propia
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Action Tracker.
Se muestra estatus para las actividades acordadas cerras en tiempo y forma para el logro

del objetivo.

e% Action

LIVE SMARTER

Customer Strgker & Invacare

14 Open
0 14 Ongaing Project Mespro implementation

A 0 [ Elaed |

Fromise [Closing|  Business

Owner
Owner

¥ | Priority

+Habilitar ambiente de prugbas + Samuel Campos : Ambiente ista para poder ingresat infarmacian de seetar medico

1 Feli Q- GEN-RLU-ALLOOTE - System Validation Applicability and 21 CFF 1 Assessment MesPra for

 Preparar documentacion necesaria parauso de

2] : ! Bos | B0t | ot Jovan flonso | :
1 imegproenmedical H H : imetal Fab :
3 i.ﬂlta de partes Stryker & Invacare en Mespro 15:0ct 260t 260t Eduardo Guenero iPartes de Strgker & Invacare cargadas en productive de MasPro
' "Radiicar Job paracomunicacian entre Baany L . ' ' ' ' ' )
4 1 et o 2300t ¢ 26-0ct + Eduardo Guerera | Job queda funcionanda y Mespra ya toma las WO generadas en Baan 1
; ‘MesPro paratomar WO de Struker & vaeare : : : : oo yrlespro ¥ :
: ECarga de infarmacion a partes en lem master e | | |
5 : B0t ¢ 130ot ¢ MDot ¢ Andres Montoya 299 eargadas de 299 H
H sproceso de Siemas, CNC ki Aida o i : ¢ : " : fofes Maniays S cargatas e H
5 1Caga e nfomacion apares enhickd Management WO | B0 | 0w | | AndresMontogs 289 cargatas e 298 :
sproceso de Sierrag, CHC & Aida i ! H 4 H
: dC:rSgI::: s\nfcor\llrcni:::lnd : pres B | i 170t 20-0ct 0ot Andres Montoya 5299 caradas de 239
8. Carga de recursos para Siemras, CNC & i ¢ closed Blot | et MRt ! Andres Mantoya 9 elementas cargadas :
3 1 Carga de razon de scrap para Sierras, CNC & Aida 23-0ct 26-0ct f0et 3 Andres Mantoya | Riazanes cargadas
0 Carga de grupos de scrap para Siemas, CHC & Aida 23Ot 28Ot f0et ¢ Andres Montoys | Gupo oreada | razones asociadas

llustracion 59 Action tracker completo.

Fuente: Elaboracion propia

13. Actividades sociales realizadas en la empresa u organizacion (si es el caso).

No Aplica
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Glosario de tecnicismos.

Action Tracker, Actividades con responsables asignados deslindadas para lograr el

objetivo propuesto.

Baan V (ERP), sistema utilizado en la empresa para el planeamiento de los recursos en
la totalidad de las areas.

BOM. Contenido de partes necesarias para la fabricacion de un producto.

Down reason code. Cédigos de factores que pueden ocasionar paro del equipo.

E-Meter Communication configuration. Diagrama de conexion y comunicacion entre

los servidores.

In Down. Equipos en paro

IRA, veracidad y conformabilidad en los inventarios de materiales.

Item Master file, total de partes a utilizar en el sistema.

Kits, Sistema de suministro de acuerdo con lo necesario por producto.

Lot Management. Liberation de lotes creados.

MESPRO, Sistema de gestidn para las areas de produccion empresarial.

Mold Matrix. Matriz de moldes creados para el seguimiento de tares.

MU, prefijo para identificar la utilizacion del equipo.

OEE, prefijos utilizados para la medicion efectiva del equipo.
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OTD. Prefijo para la medicion de entregas a tiempo al cliente.

Qualification Management. Asignacion de partes por cada equipo.

Resource. Equipo a utilizar.

Scrap Reason code. Tipos de razones por el cual se generan defectos.

Security Management. El médulo para asignar los accesos controlados al sistema.

Single Task Management. Opcion para observar los estatus de cada tipo de tare.

SMKT, Area de resguardo y control de materiales.

SOP, Proceso de operacion estandar herramienta para facilitar el entrenamiento del

operario.

SQL, Sistema de gestion de base de datos relacionados con el objetivo de consultas.

WO (Production Order), prefijo para identificar la orden de trabajo para las estaciones.

Work Center. Asignacién de estacion de trabajo

Working. Equipos trabajando.

YIELD. Rendimiento de efectividad en las partes procesadas
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CAPITULO 6: CONCLUSIONES

14. Conclusiones del Proyecto

El objetivo de la presente investigacion fue realizada para la implementacion del sistema
MESPRO con el fin de obtener un control concreto en la produccion obteniendo datos en
formay tiempo actual, esta se realizé en el area de Metal Fab (mecanicals) en Flextronics
Manufacturing Aguascalientes S.A. de C.V para el eficaz funcionamiento del plan de
produccion asi como informacién en tiempo real en el area de produccion y asi mismo la
disminucién de tiempos muertos como también inventarios en excesos ya que estas

deficiencias afectan directamente las finanzas de la empresa.

Se determinaron factores importantes para la correcta ejecucion de los procesos de
manufactura para la ejecucion correcta en la produccion se logro la eliminacién de
reportes manuales para obtencion de datos, se obtuvieron inventarios en tiempo real

ademas de informacion clara y precisa en los estatus de equipos en funcionamiento.

Se logré llevar un adecuado control tanto de los materiales como de los procesos y
equipos, logrando disminuir en gran potencial los tiempos muertos y por lo tanto perdidas
en la produccién en los meses de septiembre, octubre y noviembre concluyendo asi que

las actividades realizadas fueron de gran ayuda en el control de dicha area de Metal Fab.

Mediante el control de los procesos se eliminan tiempos de analisis, retardos en la
informacion que se presenta dia con dia a la direccion, se optimizan las ordenes de
produccion enviadas por el cliente y se agiliza la cadena de suministro en cumplimiento

de dicha empresa.
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Recomendaciones

A los departamentos que adquirieron el proyecto; la base para el buen funcionamiento de
cualquier proyecto o implementacion es la disciplina, ya que la gente o el personal en
general estan en una actitud de resistencia al cambio, pero el seguimiento, y la voz del
cliente (el personal que interactia directamente con el sistema) es fundamental, para
robustecer cada dia mas el sistema, en base a los comentarios y resultados, hasta llegar

a un momento donde este funcione por si mismo.

Asi mismo, siempre que se haga una mejora o modificacion, es necesario el cambio en
la documentacion, para tener en sistema y a la mano, todo proceso o sistema actualizado,
para la rapida comprension y/o entrenamiento al personal que interactia con los

proyectos implementados.

Experiencia personal profesional adquirida

En mi persona, este proyecto me deja con una gran experiencia, ya que el objetivo se
logré gracias al trabajo del equipo de las persona que participaron a que este proyecto
se concretara, ya que sin lugar a dudas puedo asegurar que hay formas de hacer
correctamente las actividades con lo mejor que se pueda pero depende totalmente de la
actitud de las personas quienes ejecutan directamente las actividades, ya que durate el
proyecto participaron diferentes tipos de personas, positivas y negativas que apoyan y
otras que no, pero al final me siento orgullecido con el resultado y con nuevas
herramientas que aprendi esto me deja muy preparado y listo para crecer mis

conocimientos y poder aportar a la empresa a cambiar o generar nuevos procesos.
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CAPITULO 7: COMPETENCIAS DESARROLLADAS

15. Competencias desarrolladas y/o aplicadas.

Las competencias desarrolladas personalmente en la elaboracion de este proyecto en la

empresa Flextronics Manufacturing Aguascalientes S.A. de C.V son las siguientes;

Compromiso Etico (valores). La honestidad y principalmente el compromiso han sido
esenciales para el desarrollo del proyecto, ya que se dio el acceso al proceso, a la
informacion y datos de la empresa. Desde el primer hasta el ultimo dia fueron aplicados

y también se fueron adquiriendo nuevos, logrando asi una estancia satisfactoria.

Trabajo en equipo. Esta competencia fue esencial para poder lograr el proyecto, y mas
aun el estar fisicamente trabajando en el area encargada de este proceso, se requirio

desarrollarla de la mejor manera aprendiendo lo mejor de cada compaiiero.

Capacidad Critica y Autocritica. Se desarrollé poco a poco, cuando se presentaban
situaciones que requerian solucion, para ello fue necesario enfocarse en la necesidad de

la empresa buscando diferentes alternativas, dejando de lado lo personal.

Comunicacion oral y escrita. Fue muy indispensable la comunicacion para lograr este
proyecto. Basicamente constaba de tener buena relacién tanto personal como de trabajo

para poder obtener la informacion y explicar la misma, de igual manera de forma escrita.

Capacidad de Aprender. Durante la estancia de residencias no solo se elaboré el
proyecto, sino que, al estar dentro, se brindé la oportunidad de conocer un poco de cada
proceso que se realiza en la oficina y en planta lo cual expandié mi conocimiento de una

forma positiva.

Capacidad de aplicar los conocimientos en la practica. Al adquirir nuevos conocimientos
se puso en practica para con ello poder realizar las actividades necesarias para el

cumplimiento del proyecto de una manera mas eficiente.
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Capacidad para adaptarse a nuevas situaciones. Al tener un cambio en el proceso del
proyecto llevado a cabo, se me presento la oportunidad de saberme adaptar de como se
manejaba antes a como debia ser aplicado, gracias a ello tuve la experiencia de saber

como reaccionar y con ello aprender a saber adaptarme después.

Se conoce y valora asi mismo, aborda problemas y retos teniendo en cuenta los objetivos
que persigue.
e Aprende por iniciativa e interés propio.
e Mantiene una actitud tolerable y respetuosa ante creencias, valores e ideas
distintas a su persona.
e Elije y practica estilos de vida saludable.
e Propone soluciones a problemas a partir de métodos establecidos.

e Participa y colabora de manera efectiva en equipo

Colabora en la creacion de un programa de prevencién de riegos para evitar accidentes
y enfermedades de trabajo.

Desarrolla y aplica habilidades comunicativas que le permiten desenvolverse en
diferentes contextos y situaciones cotidianas.

Analiza y propone soluciones a problemas de su vida cotidiana en el campo académico
y laboral.
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CAPITULO 8: FUENTES DE INFORMACION

16. Fuentes de informacion

Manufacturing Execution Systems — MES | SpringerLink Recuperado el 20 de
septiembre de 2019

SO 9001 and ISO/TS 16949 Automotive Production Quality Management Systems
Recuperado el 15 de septiembre de 2019

MES with SAP | SpringerLink Recuperado el 21 de septiembre de 2019

Personnel management with MES | SpringerLink Recuperado el 10 de septiembre de
2019

Quality assurance with MES | SpringerLink Recuperado el 3 de octubre de 2019

Detailed planning and control with MES | SpringerLink Recuperado el 13 de octubre de
2019

Integrated production management with MES | SpringerLink Recuperado el 28 de Octubre
de 2019

Building an MES system | SpringerLink Recuperado el 5 de octubre de 2019

MES: the new class of IT applications | SpringerLink Recuperado el 3 de noviembre de
2019

MES for process capability | SpringerLink Recuperado el 5 de noviembre de 2019

Mespro 64 - das Betriebssystem fuer die integrierte Computeranlage MIDAS Recuperado
el 10 de noviembre de 2019
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https://link.springer.com/book/10.1007%2F978-3-540-49744-8
https://webstore.ansi.org/standards/iso/iso9001ts16949automotive?gclid=CjwKCAjwxaXtBRBbEiwAPqPxcCYqCyN-8rI1hUDDV_nPIjmuA4uYx4sVsVkPc6BDsm7gTFxQhlQ10hoCTMIQAvD_BwE
https://link.springer.com/chapter/10.1007/978-3-540-49744-8_10
https://link.springer.com/chapter/10.1007/978-3-540-49744-8_9
https://link.springer.com/chapter/10.1007/978-3-540-49744-8_8
https://link.springer.com/chapter/10.1007/978-3-540-49744-8_7
https://link.springer.com/chapter/10.1007/978-3-540-49744-8_6
https://link.springer.com/chapter/10.1007/978-3-540-49744-8_5
https://link.springer.com/chapter/10.1007/978-3-540-49744-8_4
https://link.springer.com/chapter/10.1007/978-3-540-49744-8_2
https://publikationen.bibliothek.kit.edu/270001211

https://fsad7.flextronics.com/adfs/Is/wia?wa=wsigninl.0&wtrealm=urn%a3alnfor_minglelp D148
7662674%3aportal&wctx=rm%3d0%26id%3dpassive%26ru%3d%252finfor%e252ff3eaalb5s-
86db-41b7-b52f-328bcfd4eafc&wct=2019-11 12T18%3a32%3al15Z&ssoCookie=7d20ae78-
8c89-4bd0-946a-d9fe00c0574d Recuperado el 16 de noviembre de 2019

http://agunt077:81/Dashboard/Monitor/OEEBoard Recuperado el 17 de noviembre de
2019

CAPITULO 9: ANEXOS

17. Anexos
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https://fsad7.flextronics.com/adfs/ls/wia?wa=wsignin1.0&wtrealm=urn%3aInfor_mingle1p_D1487662674%3aportal&wctx=rm%3d0%26id%3dpassive%26ru%3d%252finfor%252ff3eaa1b5-86db-41b7-b52f-328bcfd4eafc&wct=2019-11%2012T18%3a32%3a15Z&ssoCookie=7d20ae78-8c89-4bd0-946a-d9fe00c0574d
https://fsad7.flextronics.com/adfs/ls/wia?wa=wsignin1.0&wtrealm=urn%3aInfor_mingle1p_D1487662674%3aportal&wctx=rm%3d0%26id%3dpassive%26ru%3d%252finfor%252ff3eaa1b5-86db-41b7-b52f-328bcfd4eafc&wct=2019-11%2012T18%3a32%3a15Z&ssoCookie=7d20ae78-8c89-4bd0-946a-d9fe00c0574d
https://fsad7.flextronics.com/adfs/ls/wia?wa=wsignin1.0&wtrealm=urn%3aInfor_mingle1p_D1487662674%3aportal&wctx=rm%3d0%26id%3dpassive%26ru%3d%252finfor%252ff3eaa1b5-86db-41b7-b52f-328bcfd4eafc&wct=2019-11%2012T18%3a32%3a15Z&ssoCookie=7d20ae78-8c89-4bd0-946a-d9fe00c0574d
https://fsad7.flextronics.com/adfs/ls/wia?wa=wsignin1.0&wtrealm=urn%3aInfor_mingle1p_D1487662674%3aportal&wctx=rm%3d0%26id%3dpassive%26ru%3d%252finfor%252ff3eaa1b5-86db-41b7-b52f-328bcfd4eafc&wct=2019-11%2012T18%3a32%3a15Z&ssoCookie=7d20ae78-8c89-4bd0-946a-d9fe00c0574d
http://agunt077:81/Dashboard/Monitor/OEEBoard

flex.

Aguascallentes, Ags. o, 19 de Agosto del 2019

MATI. HUMBERTO AMBRIZ DELGADILLO
DIRECTOR DEL INSTITUTO TECNOLOGICO DE PABELLON DE ARTEAGA

ATENCION A: LIC. MARIA MAGDALENA CUEVAS MARTINEZ
JEFA DEL DEPARTAMENTE DE GESTION TECNOLOGICA Y VINCULACION

PRESENTE
ASUNTO: Aceptacidn de Residencias Profesionales

Por medio del presente, me permito informar a usted que el (la) C. JUAN ANORES MONTOYA HERRERA,
alumno(a) de la carrera del NOVENO SEMESTRE de la carrera de INGENIERIA EN GESTION EMPRESARIAL
del INSTITUTO TECNOLOGICO DE PABELLON DE ARTEAGA con numero de control A151050562, fue
aceptado para realizar sus Residenclas Profesionales en Flextronics Manufacturing Aguascalientes SA. de
C.V. Quien tiene como representante legal al Lic. Juan Francisco Meza Ramirez, llevando actividades en el 4rea
de METAL-FAB, reportando directamente al ING, JOVAN ALONSO, quien serd su asesor a partir del 19 de
Agosto dpel 2019,

Se extiende la presente a solicitud del interesado para los fines que juzgue convenientes en la Ciudad de
Aguascalientes, Aguascalientes,

Quedo a sus drdenes para cualquier aclaracion,

A N\.ib qu‘".:‘\‘é
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flex.

Aguascallentes, Ags., a 2T de noviembre de 2019

MATI, HUMBERTO AMBRIZ DELGADILLO
DIRECTOR DEL INSTITUTO TECNOLOGICO DE PABELLON DE ARTEAGA

ATENCION A: LIC. MARIA MAGDALENA CUEVAS MARTINEZ
JEFA DEL DEPARTAMENTE DE GESTION TECNOLOGICA Y VINCULACION

PRESENTE
Asunto: Liberacion de Residencias Profesionales

For medio del presente, me permito informar a usted que el (la) C. JUAN ANDRES MONTOYA
HERRERA, alumnoa) del NOVENO SEMESTRE de la camera de INGENIERIA EN GESTION
EMPRESARIAL del INSTITUTO TECNOLOGICO DE PABELLON DE ARTEAGA con numero de
control  A151050562 termind satisfacloriamente sus Residencias Prolesionales en Flexronics
Manufacturing Aguascakenies 5.A. de C.V. Quien tiene como represantanta de la empresa al Lic. Juan
Francisco Maza Ramirez, llevando actividades en el drea de METAL-FAB, reporfando directamente al
ING. JOVAN ALONSO, quien fue su asesor interno, cubriendo un total de 500 horas.

Se extiende |a presenta a solicitud del interesado para los fines que juzgue convenientes en la Cludad

de Aguascalienies, Aguascaliantes.

Quedo a sus drdenes para cualquier aclaracion.




