Manufactura de Nueva Generacion
Parte |




lntreduccion a CIM

= E| termino fue acunado por Harrington en
1973.

= C|M presenta el camino para mejora la
competitividad de la manufactura.

= Visiones de CIM :

= para algunes es el use completo de roboets
computaderas para automatizacion y
sistemas flexibles de manufactura.

= para otres CIM presenta ellcamine para la
administracion, estructuracion: , y gestion
de las bases dedates:de la empresa




lntreduccion a CIM

" John W Bernard define a ClM como:la
Integracion de las computadoras digitales en
todos los aspectos del proceso de
manufactura (asistencia computarizada,
automatizacion y control)

= CIM facilita la integracion de las actividades
del negocio y de las actividades de
manufactura representadas por:

M.lIng.Jerge lerache



Introduccion a CIM

= | a integracion del Diseno, Ingenieria y
—apricacion.

= | ogistica, Almacenamiento y Distribucion.
= Clientes y Proveedores.

= \/entas y actividades de Marketing.

= Administracion Einanciera y el Control.
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Introduccion a CIM

= Para entender el concepto de CIM: se requiere
entender los conceptos de :

= Manufactura: significa fabricar,objetos en forma
manual,mecanica, en suforma moederna
alcanza a las actividades de transformacion de
la matera prima en producto terminado, Incluye
actividades de disenoe y la integracion del
sistemas de Infiermacion para soportar el
pProducto.
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Introduccion a CIM

= |ntegracion: tiene como objetivo la Iinfermacion
de cada una de las areas gue participan en la
manufactura dell producto, suiventa Yy soporie.

= Tecnologia computacional: participan; en las
actividades de autematizacion, y en la
Integracion de informacion esto Incluye
hardware, sensores, redes, software, gue se
presenta en cincoe niveles para la manufactura:
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Control de Maguinas (PLCS):
microprocesador gue controla directamente |a
maguina.

Control de Celdas:varias maguinas que trabajan
en conjunte.

Computador de Area: monitorea operaciones
de un area de la planta.(ej:linea de ensamblado,
linea de soldaduras,etc)

Computador de Planta: cumple funciones del
tipe administrativas, contrel de gestion, planificacion,

SuUpervision,auterizacion y division de tares en la
planta

Computador Corporative:reside la bases de

datos, V 10s programas; financieres y administiatives
dela empresa
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Evolucion dela Manufactura

Focalizacion
de ndustrial

Ingenieria

Focalizacion
del Proceso

oductibilidad

formacion

Focalizacion
| proceso

del Control

Sistema de Sistema de Gestion Optimizacion Control
Manuf. Manuf. Cientifica de Procesos Numeérico
Inglesa Americana (Taylorism) (NC)

[Focalizacion deles Aspectos de los Sistemas de M anufactura
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Caracteristicas del Necesidades
Mercado Actual del Mercado
Global Calidad
Dinamico Respuesta

Oportunista Adaptabilidad
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Esquema funcional de un Sistema de Manufactura Integrada por
Computadora

CIM

CAD/CAM . PR&C 3
Disefio y Manufactura Asistido por Planeacion y Contradl de Produccion
Computadora (Actividad Organizacional del CIM)

CAD Planeaci 6n de recursos
Disefio Adstido de manufactura

por Computadora

CAQ Planeaci n de requerimientos

Control demateriales

o . ,CAdP de Calidad
aneacion de procesos Asstido

Adstida por
Computadora por
Computadora

Planeaci 6n de Lotesy Tiempos

CAM Liberacion de 6rdenes
Manufactura A sistida

por Computadora
(Incluye ensambl ado) Control de manufactura

Fuente : Rembad, 1993
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Niveles Jerarquices de un Cl V]

Computadoras Centrales
delaplanta

Controlador
de drea

Andlisisy disefio
deingenieria

Red de computo

Controlador
decelda

AR
Controlador Controlador
de CMM de estacion
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Niveles del CIM

Nivel de controlador de planta

Es el mas alto nivel de la jerarquia de control, es representado por
la(s) computadora(s) central(es) (malnframes) de la planta gue
realiza las funciones corporativas como: administracion de
recursos y planeacion general de la planta.

Nivel de controlador de area

ES representado por las computadoras (minicomputadoras) de
control de las operaciones de la produccion. Es responsable de
|la coordinacion y programacion de las actividades de las celdas

de manufactura, asiicomoe de la entrada y salida de material.
Conectada a las computadoras centrales se encuentra(n) la(s)
computador(as) de analisis y diseno de ingenieria donde se
realizan tareas como disefo del producto, analisis y prueba.
Adicionalmente, este nivel realiza funciones de planeacion
asistida por computadora (CAP;, por sus siglas en inglés),
diseno asistido por computadora (CAD, por sus siglas en ingles)
y planeacion de reguerimientos de materales (MRP, por sus
siglas en ingles).
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Niveles del CIM

Nivel de controlador de celda

La funcion de este nivel implica la programacion de las ordenes de
manufactura y coordinacion de todas las actividades dentro de
una celda integrada de manufactura. Es representado por las

computadoras (minicomputadoras, PC's y/o estaciones de
trabajo). En general;, realiza la secuencia y control de les
controladores de equipo.

Nivel de controlador de procesos o nivel de
controlador de estacion de trabajo

Incluye los controladores de equipo, los cuales permiten
automatizar el funcionamientorde las maguinas. Entre estos se
encuentran los controladeres de robots (RC"s), controles
logices programables (PLC’s), CNC's, y microcomputadores,
los cuales habilitan a las maguinas a comunicarse con los
demas (incluse en el mismo nivel) niveles jerarquicos

M.lIng.Jerge lerache
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Niveles del CIM

Nivel de equipo

Es el mas bajo nivel de la jerarquia, esta representado por los
dispositives que ejecutan les.comandos de control del nivel
proximo superior. Estos dispositivos son los actuadores,
relevadores, manejadores, switches y valvulas gue se
encuentra directamente sobre el equipo de produccion. De una
manera mas general se considera a la maguinaria y equipo de
produccion como representatives de este nivel.

M.lIng.Jerge lerache
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Sistemas Flexibles de M anufactur a

" Modulo Flexible de Manufactura
(FMIM)

= Celda Flexible de Manufactura (FMC)
= Grupo Flexible de Manufactura (FMG)
= Sistema Flexible de Produccion (FPS)
= | nea Elexible de Manufactura (FML)
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Intercambiador de Herramientas

Intercambiador

Inventario de pallets

de partes
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Consiste en varios FMM'’s organizados de acuerdo a

los requerimientos particulares del producto

M.Ing.Jerge lerache
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Grupoe Elexible de Manufactura (EMG)

Un EMG es una combinacion entre FMM sy

FMC s en la misma area de manufactura y unidos

mediante un sistema de manejo de material, como les AGV.
(Vehiculos Guiados Automaticamente )

Alimentacion Descarga de
de Partes AGV AGV Partes

FMC FMC

FMM
1
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Sistema Flexible de Produccion

FPS

Un EPS consiste de FMG s que conectan
diferentes areas de manufactura tales como:

" Fabricacion
= Viaguinado
" Ensamble

Almacenamiento Almacenamiento
Automatizado Automatizado
de Herramientas de Herramientas

AGV

AGV

FMM FMM
1 2

M.lIng.Jerge lerache 20



L inea Elexible de Manufactura

(EMIL)

AGV

AGV

Estacion Estacion Estacion
1 2 n

AGV AGV

Linea Flexible de Manufactura es una serie de maguinas
especializadas (dedicadas), conectadas por AG\V s, rehets, Conveyors

0 algun otroe tipoe de dispositive automatico de transpoerte.

M.lIng.Jerge lerache
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Niveles de Automatizacion del CIM

Globales
Empresas
Fabrica

Centro

Celdas

Estaciones

Procesos

Sec Min Hour Shift Day Week Month Year Fuente : Shunk, 1997
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Que se debe analizar
en un CIV

/D / * Procesos de la compaiiia

V7 * Jerarquia delos procesos
\ » Grupos funcionales
* Secuencia de funciones

Pr ocesos

— — > . . .
— * Tipo (_jelnformacmn
| nfor macion L> £ OIRCEEES -
__y — * Flujo delnf(_)tmamon
e Estructuracion

* Recur sos Tecnol6gicos
- Capacidades
- Infraestructura
» Recursos Humanos
- Habilidades
- Experiencias
- Conocimientos

Recur sos

I proceso
|:| * Estructura organizacional
* Enfoque de control

:l * Enfoque de producto o

-
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Aspecteos Administrativos de ClV

= MRP (Material Requirement Planning) es el método usado
para derivar el calendario maestro de la produccion (MPS) a
partir de pronosticos y/o ordenes de venta

= VIRP ha evelucionade: a traves de les anes en unisistema en fase
con el iempo, controlando los Inventaros para la manufactura

= MRP esta basado en las listas de materiales (Billl Of Materials)
para la produccion gue esta especificada en el calendario
maestro de produccion (MPS) y ellinventario actual con salidas de
ordenes de compra y ordenes liberadas del taller para la produccion

M.lIng.Jerge lerache 24



Aspecteos Administrativos de ClV

La lista de materiales representa las partes requeridas y el maternial usado
en la manufactura de un proeducto al sistema MRP

Los datos del control de inventarios, reportan el inventario existente al
sistema MRP

La ferma en como trabaja el MRP' es:

= Basado en el calendariormaestro de produccion se obtiene una lista de
materiales y componentes de acuerdo con la lista de materiales

= [uege MRP calcula cuande) se tiene gue comenzar a realizar los
productos temando en cuenta los tiempes de entrega Yy de: manufactura.
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Aspectos Administratives de CliV]

MRP ha evolucionado a un sistema totalmente integrado de
planeacion de recursos de manufactura: el MRP Il

MRP Il incluye todo el MRP_y también integra_la capacidad de
planeacion de los requerimientos (CPR), planeacion de la producciony
control de las actividades de produccion

El uso de MRP y MRP Il no garantiza mejoras en los tiempos de entrega
0 en la produccion, reduccion de costos e inventarios; pero si es un
valioso componente de una exitosa estrategia de negocios para alcanzar
estos objetivos

M.lIng.Jerge lerache
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Aspectos Administratives de CliV]

Un MRP genera simplemente planeaciones y requerimientos
gue bien no podrian ser alcanzados por la empresa. Es por
eso que surge el MRPII, el cual maneja informacion de
retroalimentacion que le permite tener funciones como la
planeacion de capacidades, control de piso. También se
tiene enlace con los sistemas financieros de la compaiia.

Generalmente los MRPII tienen 2 caracteristicas basicas
adicionales con respecto a los MRP’s:

 Un sistema financiero y operacional. Cubre los aspectos de
negocios de la compafnia como ventas, produccion, ingenieria
inventarios y contabilidad.

 Un simulador. Pueden simular planes de produccion y la
toma de decisiones administrativas.

M.lIng.Jerge lerache
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Aspecteos Administrativos de ClV

MRP Il ldepende de 3 factores:

Demanda dependiente vs. independiente. La Primera, cuando un
componente de un producto es parte de otro 0 de otres productes. LLa
uUltima se refiere a las partes o productos que no son usades en niNgun otro
producto.

El Tiempo principal de manufactura : en la produccion por. lotes es
complejo debido a los frecuentes cambios de preparacion; es mas estable
en la produccion en masa.

El tiempo principal de las ordenes es el tiempo entre el punte de
ordenamiento Yy el tiempo en gque ellmaterial se encuentra ens el inventario.

Articulos comunmente usados son los materiales en brute gue son
utiizades para una variedad de productes.

El MRP II'funciena bien si estes factores estan bajo control
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Sistema MRP
(Material . Reguirements Planning)

Numero del articulo | Programaci on dela
y cantidad requerida produccion

l< Requerimientos de
produccion

Planeacion de los
<

Lista_lde —> requerimientos de |nventario
materiales materiales (MRP) K

Informacion de

| | almacén

compras Manufactura

Generacion de
ordenes planeadas
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Sistema MRP

(Material’ Reguirements Planning)

Planeacion de
mercadotecnia

Alta administracion
“plan de negocios’

planeacion
financiera

<>

Planeacion en alto nivel

Administracion dela | —»{ Planeaciondela | <«—| Planeacion de
demanda pdeiCC' on recursos
: » Piso de
Disefio del == R el manufactura
producto prodJL:ca on
; Planeacion delos | <—— Inventario
[
MEEIETES Ingenieriade
¢ ' ‘L prod $cci on
Ordenes planeadas Planeacion de procesos | Planeacion de
para manufacturay y rutade produccion requerimientos
compras ¢ de capacidad

Planes de capacidad
y materiales
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Conceptos de ERP

El término ERP fue inventado por The Gartner Group
of Stamford, Connecticut.

Esencialmente, ERP concierne en asegurar que las
decisiones de las firmas de manufactura no sean hechas sin
tomar eni cuenta su Impactor en la cadena de suministro
para arriba y para abaje. Tomande ademas, que las
decisiones de preduccion sen afectadas por Y afectan
todas las otras areas principales en los negocios,
Incluyendo ingenieria, contabilidad, y mercadotecnia.

ERP (Enterprise Resource Planning) es un software conjunto
iIntegrado de finanzas, distribucion y manufactura con
INterfiases con algunas otrias aplicaciones.
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Caracteristicas de ERP

El software ERP no requiere que un negocio cambie sus practicas,
ERP se adapta a las reglas de los negocios.

Mientras que MRP Il programaria una Planta, ERP programa multiples
plantas completas, a toda la organizacion global.

Operan via bases de datos integradas y basicamente en un conjunto
de datos.

Estan escritos fundamentalmente en lenguajes de cuarta generacion.

M.lIng.Jerge lerache 32



Sistema ERP
(Enterprise Resource Planning)

Clientes

Gerentes

Aplicaciones
deVentasy
Distribucion

Aplicaciones
para Reportes

Fuerza de Ventas
y Representantes

de Servicio al Cliente

Aplicaciones
Financieras

1 7

Aplicaciones

Base de Datos h de
Central M anufactura

Aplicaciones
de Servicio

o

|

Aplicaciones
de Gestion de

Aplicaciones
de Inventario
y Distribucién

Recur sos

Sa Jope Jsiulwpy Asaopefeqel |

Humanos

Empleados
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| az0 de Control deun Sstema de
Vi anunactura

Requerimientos
De Productos

Prondstico
de Mercado

Estacion de Pro_ducto
Trabajo Final

Maxima Razoén
de Produccién

Prog. del

Producto

Admin. de
Inventarios

Prog. de Prod.
Plan de Inst.
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Gestion de Procesos para la produccion en
CIM

EF en CIM

Froco=o oo
fabrocacian
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Fabrica Tradicional Fabrica Moderna
*Variedad limitada de e Gran Variedad limitada de
productos productos
*Disefno delargavidadelos *Rapido cambio del Disefio de

productos :> los productos
*Plantas mayoresy *Plantas menoresy
centralizadas descentralizadas
*Flujos Regulares *Flujos irregulares
Inventario de reserva *Cero dereserva
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CIM v Elexibilidad

= Situacion ante nuevas politicas de produccion

= [lexibilidad del producto y los proceses
(adaptacion a la demanda)

= Calidad del producto

= Autematizacion (manufactura en sistemas
discretos:ordenes de procesos variables con
Interrupcion.)

= Reduccion de tiempos y aumento de la
productividad

= Se requiere compromiso ente preductividad:y
flexipilidad
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CIM v Elexibilidad

= Bajo el concepto de CIM se presentan los sistemas
de manufactura flexibles constituides por células
flexibles para organizar la produccion

= Celula de manufactura flexible integra:

= Maguinas de CN.
= Jransporte.
= Comunicacion.

= Computador de control.

M.lIng.Jerge lerache
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CIM v Elexibilidad

= |as maguinas ejecutan diferentes tareas en diferentes
plezas, con tiempos de configuracion despreciables

M.Ing.Jerge lerache
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CIM_- Integracion

= Areas Integradas bajo el paradigma de
CIM

= Diseno del producto:CAD,CAE,GT.

= Planificacion del procesoe: CAD, CAM,CAPP,
Manufactura Celular

= Fabricacion:CNC EMS,ROBOTICA, Almacenes
Automatices, Inspeccion Autematica,Celulas de
manufactura, control de procesos.

= Gestion del Sistema: TOMMRP,ERP,JIT,DSS

M.lIng.Jerge lerache
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CIM- Integracion: Medelo Siemmes

[
Contabilidad

Cl

PP&C

P lanifes soidn
Ubicacion del
material
Prosgramsac idah

Prow
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Beneficios Estratégicos de CIM

= Elexibilidad: capacidad de responder mas
rapidamente a cambios en los requerimientos
de voluUmenes o composicion.

= Calidad:resultante de la inspeccion automatica
y: mayor consistencia enla manufactura.

" Tiempo perdido:reducciones importantes ,
resultantes de la eficiencia en la mtegrac:lon de
Informacion

= |pventarios:reduceion de inventarios: en
Proceses Y de stock de piezas terminadas
debido a la reduccion de perdidas de tiempoes Y
el aceceso eporitna a la Infermacion precisa.

M.lIng.Jerge lerache
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Beneficios Estratégicos de CIM

= Control gerencial: reduccion de control como resultado
de la accesihbilidad a la infermacion y la implementacion
de sistemas computacionales de decision sobre factores
de produccion.

= Espacio fisico: reduccion como resultado de
Incremento de la eficiencia en la distribucion V. la
iIntegracion de las operaciones.

= Opcienes:previenen riesgoes de
ohselescencia,manteniende l1a epeion de explotar nueva
lecnologia.
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@1\ 5/}}@ para cenvertirse en Eabricantes
de Clase Mundial

" Peter G Maru identifica cuatro servicios industriales

gue convergen por medio del uso de CIM en una sola
administracion del tipo dinamica, prevista para
riesponder a las demandas del mercado y permitir a las
empresas convertirse en “ Fabricantes de Clase
Mundial™.

= | 0S cuatro servicios sen les siguientes:
= Jlecnelegias de autematizacion.
= Herramientas de control de calidad.
= E| arte de la eperacion y SUs pProceses.
= edicion de rendimiente de la planta
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