S||\/|ER G|A Secuenciador algoritmico

de la produccion para la
optimizacion del envasado
de productos

NECESIDAD DE LA SECUENCIACION DE LA PRODUCCION

® [ ]
S ] me r g l a ¢Qué ocurre cuando tenemos que realizar eficientemente un
S d | i

plan de envasado con multiples referencias en el cual?:

C h e u n g T Tenemos un caudal de entrada y diferentes cantidades
a envasar por referencia
Simergia® Scheduling es una solucién  algoritmica de 1  Cada referencia esta configurada por su gramaje,
optimizacion y secuenciacion de los productos a envasar seguin cadencia de envasado (p.e. bolsas/min), etc.
las caracteristicas del plan y parametros operativos de las T Tenemos una capacidad finita de disponibilidad de
referencias. equipos y recursos de envasado (algunos de los cuales

ya se estan utilizando)

Esto permite : 1  El cambio de una referencia a otra en una envasadora
Reducir los costes operativos  del envasado, mediante requiere de un setup (tiempo de cambio de formato) y
la reduccion del tiempo de realizacion del plan y debemos optimizar el n°® de cambios a realizar
organizacion eficiente de los recursos implicados 1  Necesitamos disponer de una estimacion de tiempos de
(equipos y personal) envasado, tiempo de realizacién de cada referencia, y

- Visibilidad Aa priorio de | a cargas de maquinas para: gestionar el personal
de las envasadoras necesario asociado, coordinacion eficiente con

- Capacidad de simulacion para evalu ar el impacto de produccion y gestion de stocks (materias primas y
alternativas en el plan (referencias, cantidades, etc.) y producto terminado), etc.

comparativa entre los distintos planes propuestos por

el sistema Evidentemente podemos generarnos soluciones mas o menos

- Establecimiento de puntos de control, a lo largo de la utiles (en Excel, etc.) que nos permitan tener una idea
ejecucion del plan, para establecer una comparativa aproximada de la realizaciond el pl ané per o nun
entre el plan ideal propuesto y el real (grado de seguros de que la solucion obtenida es la méas idonea desde el
cumplimiento) y visibilidad de desviaciones. punto de vista de tiempo de cumplimiento del plan y menores

- Flexibilidad: adecuacién y personalizacion del sistema costes operativos. Este es el fundamento y aportacion de la
a las necesidades y estrategia de la empresa solucion algoritmica de optimizacion a ésta problematica.

- Gestion y optimizacion del personal involucrados:

necesidades de personal segln categoria, etc. Ademas, y gracias al concepto y organizaciéon de los centros de
_ Capacidad para gestionar y optimizacién de materiales envasado en plantas (o secciones de envasado) podemos tener
a consumir y productos terminados. una visibilidad de la carga de todos los planes lanzados en una

semana en la empresa.

Esta solucion presenta un excelente equilibrio entre calidad de

informacién proporcionada vs inversion (coste de la Simergia®  Scheduling  es una solucion idonea para la
herramienta)/recu  rsos empleados. realizacion de éste tipo actuaciones y proporciona importantes
Esta especialmente disefiada para su uso inmediato por parte ahorros de costes y la capacidad de establecer una estrategia
del personal operativo de la empresa (ingenieros, direccion de de organizacion industrial efectiva a un coste sumamente
operaciones, analistas de mejoras  de procesos, métodos y competitivo.

tiempos, etc.).
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¢Qué es Simergia ® Scheduling ?

Simergia®  Scheduling es el fruto y resultado de:
1 Mas de 20 afios de experiencia y conocimiento en Ingenieria Logistica y Técnicas Lean Manufacturing , con un aprendizaje
continuo en esta lineade  actuacion y desarrollo de nuestro propio conocimiento (know -how).

1  Experienciay conocimiento en el desarrollo de proyectos de ingenieria avanzados en empresa s de snacks y aperitivos, y

una estrecha colaboraciéon con ellas para el disefio, desarrollo y teste o de Simergia Scheduling.
1  Nuestras capacidades y tecnologia aplicada en el desarrollo e implantacion de multitud de proyectos innovadores en
diversos sectores (aeronautico, automovilistico, mueble y madera, ceramico, alimentacién, quimico, textil -confeccié n,

calzado, metal -mecénico, tecnolégico, construccion, etc.).
1  Desarrollo informatico de Ultima generacién, lo que permite una alta usabilidad del sistema: arrastrar y soltar, a Ita

integracion con MS Office, importacié n/exportacion de la informacion , etc.

La secuenciacion algoritmica de la produccién es un problema complejo y dicha complejidad crece de forma exponencial a
medida que el sistema incorpora multitud de criterios, parametros, condiciones y restricciones, etc. Asi como, la diferencia
entre la realidad de una empresa y su ejecucion teérica siempre presenta diferencias entre sus valores tedricos y reales,
existen incidencias no previstas en produccién, niveles de eficacia inferiores a los deseados, etc. y por tanto es una utopia el

que la ejecucién real de un plan se corresponda de forma absolutamente fidedigna al plan teérico secuenciado.

Esto hace que, en general, los secuenciadores sean caros, complejos de manejar e interpretar y por tanto no representen una
herramienta util y préactica para su utilizacion en el dia a dia. Por ello, hemos desarrollado Simergia®  Scheduling que

presenta un excelente punto de equilibrio entre precisién suficiente de la informaciénvs  usabilidad y coste de la herramienta

Esto nos ha llevado a disefiar la herramienta bajo una serie de principios que entendemos son fundamentales para obtener el

punto de equilibrio deseado:

- Aplicacién inmediata: es una solucién de muy facil aprendizaje y rapida utilizacién, su alta usabilidad y entorno
amigable hace que, segun nuestra experiencia, su utilizacidon y explotacion de resultados sea cuestion de muy pocas
horas.

- Optimizacion de la secuencia : para un mismo plan, y parametros de ejecucidon del mismo (restricciones,
tolerancias establecidas, etc.) el sistema proporciona las mejores soluciones posibles evaluadas de mayor a menor
eficacia (grado de cumplimiento). Esto proporciona una vision completa y realizable de distintas alternativas al mismo
plan.

- Simulacion (an8l i si s de situaciones t i poderngseealupradstntad altematigas al:plan
(caudal de entrada, tolerancias, estrategias de setups, modificar/afadir/eliminar referencias a fabricar y sus
parametros operativos, envasadoras asignadas, etc.), para su evaluaciéon productiva de forma previa a su
lanzamiento, lo que ajusta mejor el plan a las necesidades reales de la empresa.

- Puntos de control: podemos establecer, a lo largo de la ejecucion del plan, puntos de control que nos permitan
establecer una comparativa y analisis detallado de desviaciones entre la ejecucion optimizada del plan y su
realizacion real.

- Herramienta esencial para la mejora c ontinua y reduccién de costes: permite establecer una conciliacidon entre
los parametros teéricos (capturado desde el ERP, ficheros, etc.) y los parametros reales de ejecucion, lo que permite
conocer y comprender mejor el funcionamiento los procesos de envasado , detectar y corregir deficiencias e
identificar oportunidades de mejora importantes.

- Simple y préctico: la introduccion de la informacién del plan (referencias, cantidades, parametros productivos, etc.)
puede hacerse de forma automatica (a través de un asistente que conecta con ERPs, ficheros, bases de datos, etc.) o
manualmente. Lo que proporciona una elevada practicidad al sistema.

- Personalizacion y adaptacién : el sistema puede adaptarse y personalizarse facilmente a las necesidades,
terminologia y estrategia de la empresa (tipologia de producto y formatos, organizacion de la planta de envasado,
etc.).

- Importacion de la informacion: alta capacidad de obtener informacion desde varias fuentes de datos (ERPs, bases
de dat os SQL/ Odéhéraslplhos,, ficherios XML, etc.
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- Total integracion con SAP : vinculo directo con el ERP SAP® para importar/exportar informaciéon y datos (a través
de la definicion de funciones especificas, personalizadas por el usuario, de entrada y salida de datos).

- Exportacién de la informacion a varios formatos : para poder realizar anélisis complementarios y personalizados.

- Alta usabilidad: un interfaz gréfico intuitivo, limpio y de facil uso (sin barras de herramientas) con el que cualquier
usuario puede generar facilmente planes secuenciados, alternativas viables y evaluar el progreso real del plan.

- Sistemaenred : para el acceso de multiple de diversos usuarios al sistema con permisos controlados.

Arquitectura

Gracias a la alta usabilidad del sistema, programaciéon avanzada y componentes de inteligencia de negocio utilizados,
disponemos de todo el control de Simergia® Scheduling en una Unica pantalla con acceso directo a las principales areas de

trabajo y funcionalidades:

Semana 38
028466 0235 FAM GRAN ENV [ e saVIC A [ D e g 36459 0235 FAM GRAN ENV
Turno3 Turno 3 Turno 3 Tumo3 _ Domin) Rango hora Referencias Bolsas/Minuto  Kg. fabricados  Cajas fabricados  Palés fabricados
R Kgs. ab. N 2200 2245 2230 2245 2300 2345 2330 2345 0000 0045 | £
- fab- = 2215 2230 2245 2300 2315 2330 2345 0000  00:15 0030 | = 0265 Referencia 0265 50000 735,000 525000 21,000
To1 1.620,00 6667 % 3584 Referencia 3584 3584 Referencia 3584 3584 Referencia 3584 3 3584 Referencia 3584 60,000 756,000 630,000 21,000
o2 172500 6667 % z ) 2567 Referencia 2587 50000 0000 0000 0000
103 212500 7843 % 0265 0265 0261 g7ey ) | 5 & DG;“J:‘::;“‘ 6842 Referencia 6842 65,000 0,000 0,000 0,000
o4 190000 7255 % Inicio: Domingo ant, 22:00 2200-0145 6848 Referencia 6848 80000 120000 120000 6.000
Kilogramos por hora (594,400 kg/h) 0000 642000 642000 642000 642000 642,000 | Fin:Lunes 01:15 542,000 642,000 2569 Referencia 2369 35,000 0,000 0,000 0,000
Cumplimiente del caudal de proceso (79,25%) 000%  8560% 8560% 8560% 8560% 8560% 8560% 8560% 8560% 8560% 8712 Referencia 8712 60000 0000 0000 0,000
Maquinistas de Envasado 000 3,00 300 3,00 300 300 300 300 300 300 8754 Referencia 8754 60,000 600,000 500000 25,000
Operaria Envasado 0,00 300 300 200 200 200 200 200 3,00 0263 Referencia 0263 30,000 1.223,000 873,000 33000
3584 Referencia 3584 60000 900,000 750000 25,000
Magquinistas de Proceso 1,00 1,00 1,00 1,00 100 100 1,00 1,00 2587 Referencia 2587 50,000 675,000 450000 18,000
I I I I I I I ; Domingo ant.
Operaria Proceso w100 100 100 0 1m0 10 10 OTnge St 6042 Referencia 6842 65,000 0000 0,000 0000
Total plantilla 200 800 500 500 00 800 800 800 0145 0530 6348 Referencia 6348 80000 1020,000 1020,000 51,000
2569 Referencia 2569 55000 268,125 206250 6875
6712 Referencia 6712 60000 0000 0000 0000
8754 Referencia 8754 60000 600,000 500000 25,000
0265 Referencia 0265 50000 1225,000 75000 35,000
3584 Referencia 3584 60000 900,000 750000 25,000
2587 Referencia 2587 50000 1125000 750000 30000
D“;“"‘QD;“‘ 6842 Referencia 6842 65,000 341,250 341,250 22750
0530 -0a5 6848 Referencia 6348 80000 1200,000 1300,000 65,000
2569 Referencia 2569 55000 780,000 600,000 20000
I s 6712 Referencia 712 60000 675000 450000 15,000
cor = Eliminar punto de control | | © Actualizar datos | Inicio real del Plan: Lunes 00:00 8754 Referencia 8754 60000 600,000 500000 25,000
—— 0 Lunes 0265 Referencia 0265 50000 1225000 75000 35000
3584 Referencia 3584 60000 200,000 750,000 25,000
Referencia Kgs e e e - e ) — - K o Cﬂli ""':; R"‘”_-I Rend. go € 2567 Referencia 2587 50000 1.125.000 750,000 30000
B o e o ey LunesTumo 1 6842 Referencia 6842 65000 600,000 600000 40,000
0265 Referencia 0265 787,500 562500 22500 367500 262,500 10500 280,000 200000 8000 7610% 7619%  2286% 0915-1300 6048 Referencia 6348 20000 1200000 1200000 55000
3584 Referencia 3584 810,000 675000 22500 378,000 315,000 10500 360,000 300000 10000 9524% 9524% 2560 Referencia 2560 55000 600,000 20000
2587 Referencia 2567 0000 000 0000 0000 0000 0000 0000 0000 0000 000% 000% 6712 Referencia 6712 60000 00,000 600,000 20000
6842 Referencia 6842 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0000 0000 0000 000% 000% 8754 Referencia 8734 60,000 500,000 25,000
6848 Referencia 6848 180,000 180000 9000 0000 0000 0000 0000 0000 0000 000% 000%
2569 Referencia 2569 0000 0000 0000 0000 0000 0000 0000 0000 0000 000% 000%
8712Referencia 8712 0000 0000 0000 0000 0000 0000 0000 0000 000% 000%
8754 Referencia 8754 600,000 500000 25000 378,000 5,750 300000 250000 12,500 7937% 7937%
Lunes 02:00 Rend. parcial: 83,67% | Rend. acumulada: 83,67% | Cumplimiento medio: 12.65%

Plan: 028466 | Familia: 0235 FAM GRAN ENV | 750,000 - 5,00%/5,00% | Inicio: Domingo ant. 22:00 | Fin: Lunes 10:45 | Des. horaria: 02:00 | Rend. acumulado: 116,73% | Cumplimiento medio: 100,00%

Descripcion de las area s

1. Iconos de las principales funcionalidades : gestor de parrillas semanales, gestor de planes, generacién de un
nuevo plan, acceso a las propiedades y simulacién del plan, parilas de planes, generacion de informes, opciones
de configuracion del sistema.

2. Sistema de pestafias : excelente organizacion, y facil acceso a las planificaciones semanales y planes que
contienen.

3. Secuenciacion del plan

1 Diagrama de Gantt de carga por planta, envasadora, referencia y franja horaria establecida

1  Sistema de colores para su facil identificacion y obtencién de informacién al posicionar el ratén

1  Visualizacion de los setups (rojo) generados por cambio de referencia

1 Informacion fundamental por franja horaria: Kgs envasados, cumplimento del caudal de proceso,
necesidades de RRHH (segun categorias), etc.

1 Etc.

4. Tabla d e desglose de detalle por franja horaria y referencia realizada : kgs, cajas, pallets, etc.

5. Puntos de control , para cada referencia y total del plan: comparativa entre la produccion tedrica y real a realizar
en cada punto de control, y acumulado (hasta el punto de control). Grado de cumplimiento del plan por
referencia y total, rendimientos reales obtenidos.

6. Barrade estado e informacion : parrilla semanal, plan de la parrilla (informacién general, fecha/hora de inicio y
fin, grados de cumplimiento y rendimientos parciales, acumulados y medios, etc.)
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Principales caracteristicas

. ., . ., N franjas eads detalle 155
Configuracion general de la aplicacion : Uslar Setups
. N franjas cada Setup 1 B
1 Idiomay acceso a la base de Setups maanja horria
Setups 3l inicio.
datos Nin.minimos nvo setup

Gestion de parrillas semanales y planes de las

parrillas :

1

s Roles Tumos Vocablos

Duracion de la franja horaria (min)

Referencias iguales

Parametros generales de

erales  Config. generacion de Planes  Plantas de procesado [RE R g Familias - N. Setups  Usua

generacién de planes: caudal de - Nuevo Tips de Envasadora || - Editar Tipo de Envasadors || = Eliminar Tipo de Envasadora

Tipo de Envasadora

proceso, tolerancias, estrategias 4| Envasadora DLOUS200

de planificacién para optimizacion Didmetro A Cantidad

10 10

algoritmica, etc.

Gestion de plantas y/o secciones Diémetro A Cantidad ferer
de procesado, envasadoras, etc. 30 20

Gestion de usuarios, roles, etc. z: ;

Gestion del personal: coste/hora, 2; ::

categorias, turnos, etc. W oo

Vocablos propios de la empresa

Definicidon de funciones SAP para

intercambio de datos, etc. I ficuas I

Copias de seguridad, etc.
Etc.

Nombre  Semana Dia de inicio  Hora de inicio  Observaciones

Demo prueba

Parrilla: soporte semanal en donde se 21- 20/05/2013 a 26/05/2013 Domingo ant.
20 - 13/05/2013 a 19/05/2013 Domingo ant.

19 - 06/05/2013 a 12/05/2013 Domingo ant.

establecen los distintos planes para las

distintas plantas y/ o secciones de

envasado

== Eliminar Plan X Ocultar todo Validar Plan | [7] Mostrar sdlo los Planes pendiente de validar

Mostrar  Identificador  Familia Planta de procesado  Inicie Fin Duracién Observaciones

Plan: relacién de referencias y sus

cantidades, caudal de proceso,

0235 FAM GRAN ENV P-1

Kl

Domingo ant. 22:00 Lunes 10:45 12 horas 45 minutos

par8metros productivo

[ 856667 0235 FAM GRAN ENV P-2 Lunes 00:00 Lunes 18:45 18 horas 45 minutos
H H H [ 88459 0235 FAM GRAN ENV P-1 Martes 00:00 Martes 19:00 19 horas
secuenciar para optimizar la carga de
[ 95387 0235 FAM GRAN ENV P-1 Lunes 12:00 Martes 01:00 13 heras

los equipos de envasado
Visibilidad de todos los planes lanzados
para una parrilla de planes: colisiones

entre planes, carga de toda la planta

de envasado, etc.

Mostrar sélo Planes visibles 10%! | {100%
hingoant. Tumal  Domingoant Tumad  DomingasntTunpl  Domingeant Tamod  Domingoant.Tumo®  Domingo ant.Tumad  Damingo snt. Tumo?  Domingoamt Tuma 2  Dominga ant Tuma 3
23 2248 200 248 naw 218 a0:00 o015 o3 00:45 o108 ox:1s o130

225 23:00 2315 2330 23:45 0000 0015 00:30 Ba:as o1:00 0115, o130 0185
[

Envassdoras Tipo de Envazadars
0 Envasadora DFOS.
o2 Ervasadara DU05200
T03 Envasatiora SF02
To4 Envasatiora SF02
ToS Ervasadara DU05200
06 Ervassdara DUDOS200
07 Evasadors DRDS.
08 Ervazsdora DUDOS200

Linea de procesa

P2
Envasadoras Tipo de Envasadora
envvt Emvasadora DFIS 3504 Referencia 3584 3584 Aeferencia 3582 1584 Referencia 1584 3584 Acferencia 2564
ewvnz Emasadora DFIS 6754 Referencia 6754 8754 Referencia 8758 6754 Referencia 6754 8754 Acferencia 8754
ewv3 Ervassiiara DUS208 8465 Referencia 6754 8465 Referencia 8758 B465 Referencia 6754 B3G5 Acferencia 8754
Env Ervassiara DUNS208
Linea de process
Linea 1 DISFAMGRANENY  OXSFAMGRAMENY 0235 FAMGRANENY  0235FAMGRANENY 02
P1 P2 Bl P2 Bl P2 B1 B2z B1 P2 Pl B2 Bl B2  B1 P2 Bl B2 Pl P2 Bl B2 Bl B2 Bl P
Magquinistas de Proceso 19 oe  ip 00 10 | 00 10 00 10 @0 18 op | 0 10 | 10 10 10 10 10 10 1 10 | ie 10 10| i
Maquinistas de Ervasado 38 | op  3p oo | 30 | o0 | 30 00 | 30 @0 30 0p | 30 00 | 30 30 | 30 | 30 | 30 30 38 30 | 30 30 30 | 3
Operaria Proceso i 0B 10 oo 10 | 00 | 10 00 | 10 @0 @ 08 | 0 1D | 10 10 | 10 | 10 | 10 10 1@ 10 | 0 10 10 |
Operaria Ervasado 38 op 30 oo 30 | 00 | 30 00 30 @0 30 op | 30 00 | 30 30 | 30 | 30 30 30 38 30 | 30 30 30 |
Total B0 | op &0 0o  BD | 00 | 80 o0 | &0 @0 80 0o | B0 20 | BO  BD | 80 | &0 &0 &0 80 80 | 80 BO  BOD | &
Total Fabrica an an a0 80 &0 a0 100 160 160 160 160 160 160
CajasMora sie | o sw 0 S0 | o | S0 0 5@ 0 S0 0 | S0 0 | S0 56 | S0 | 56 50 56 S0 56 | SW 56 5™ | 50
Palés/Hora 20 | 00 20 00 20 | 00 | 20 0D 20 00 20 00 | 10 | 00 | 210 1R4 | 20 R4 210 174 20 174 | M0 174 240 | 1T,
Total Cajas/Hara 510 510 510 510 510 510 510 1028 1026 1026 1026 1,006 1086
Total Palés/Hara 20 0 210 20 20 20 210 4 84 384 4 414 414
< i ’
B,
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Propiedades y gestion del plan: capacidad de obtener
1 Datos y parametros que evaltan el plan secuenciado:
- Inicio y fin previsto
- Duracién prevista
- Kgs a fabricar y media de procesado
- Ratios de evaluacion: ocupacion media de las envasadoras, cumplimento del caudal de entrada, tolerancias,
franjas horarias fuera de tolerancias o cumplimiento, recursos humanos asignados, incidencias con otros
planes (ocupacién de envasadoras por otros planes), etc.
- RRHH necesarios
1 Simulacién y evaluacion de alternativas: modificaciones de caudal de proceso, inicio del plan, tolerancias, personal
asignado, etc. Al modificar las condiciones iniciales, el sistema algoritmico nos propone los mejores planes
secuenciados por mejor cumplimiento para que el usuario elija aquel que plan que mejor se adapta a sus
necesidades (puede cargar también todos los planes propuestos para poder visualizarlos en el Diagrama de Gantt y
compararlos)
1  Visualizacion del plan (Diagrama de Gantt): duracidon de la franja horaria, estrategias de setups, restricciones al
algoritmo, etc.
1 Referencias: posibilidad de afadir/eliminar referencias al plan y modificar sus cantidades y/o parametros
productivos, etc.
Modificacion de las envasadoras involucradas (asignaciéon de otras envasadoras, etc)
Generacion del resumen del plan (para el encargado de la seccién, jefe de linea, etc) con los datos fundamentales

para su elaboracién.

ZELWN PlanB  PlanC  Plan D

Funciones SAl
Inicio:

028466 Fin:
Duracidn:

ZGTICLELE N Config. generacién del Plan  Referencias  Envasadoras  Resumen del Plan  Incidencias

Domingo ant. 22:00
Lunes 15:00

17 horas
Kilogramos fabricados: 7430,000

Media Kg. Hora: 443 582
Envasadoras utilizados: 4

Qcupacion media: 5331%
Cumplimiento del caudal de proceso: 7393%

5,00%

Identificador

SEmE)

Inicio: Dominge ant.

Fin: Lunes 10:45

12 horas 45 minutos
7430,000

554,400

Duracién:
Kilogramos fabricados:

Media Kg. Hora:

Tolerancia inferior (3):
Tolerancia superior (%): 500%
Numero franjas dentro tolerancias: 11 -0/+11
Nuamero franjas fuera de tolerancias: 51

Envasadoras utilizados:

Ocupacion media: 71,08%

Ndmero franjas con Setups: 3]

N? maximo personas: 200
Coste MDO: 102500 €
Incidencias

‘Cumplimiento del caudal de proceso: 79,23%

Nimero franjas dentro tolerancias: 0 -0/+0

Numero franjas fuera de tolerancias: 45 — .
- Envasadora T01 estd siendo utilizada en otros Planes

*Ocupacion de Envasadera TO1:
- Del Lunes 12:00 hasta el Lunes 22:00
- Envasadora T02 estd siendo utilizada en otros Planes

Nimero franjas con Setups:

Caudal de proceso: 750,00

Tolerancia superior (%):
Tolerancia inferior (%):
Maquinistas de Proceso

Operaria Proceso

*Ocupacion de Envasadora TOZ:

- Del Lunes 12:00 hasta el Lunes 21:30
El didmetro de la Referencia 3584 Referencia 3584 (0) no coincide con los del Tipe de
Envasadora Envasadora DF05
El didmetro de la Referencia 8754 Referencia 8754 (0) no coincide con los del Tipo de

Envasadora Envasadora DF05

| Aceptar tedos | | Crear nuevo Plan ‘ | Aceptar este Plan ‘ |

N® médximo personas

Volver

Coste MDO

Imprimir incidencias | | Volver a generar el Plan | | Aceptar | | Cancelar |

Opciones de generacion del Plan b

Duracién de la franja horaria {min) = = =

@ Ver resumen del Plan

Resumen del Plan de o

N. franjas cada Setup IIE Envasadora Inicio Fin Referencia Orden de envasado -
01 Domingo ant. 22:00 Lunes 02:30 3584 Referencia 3584
N. franjas cada detalle = Lunes 04:00 Lunes 0800 2560 Referencia 2569
Utilizar Setups o Domingo ant. 22:00 Lunes 01:15 8754 Referencia 8754
Lunes 02:15 Lunes 07:30 2587 Referencia 2587
Setups max/franja horaria IIE o Domingo ant. 22:00 Lunes 0415 0265 Referencia 0265 5
- - - Lunes 06:30 Lunes 10:15 8712 Referencia 8712
Setups al inicio |Ut\||zar Setups necesarios ¥ e Lunes 01:00 Lunes 06:45 6845 Referencia 6248
PP =] Lunes 07:15 Lunes 10:45 6842 Referencia 6842
Min. minimos nuevo Setup Domingoant. Tume 3 Domingo ant. Tume 3 Domingo ant. Turno 3
- 2200 22115 22:30 2245  23:00 2315 2330 2345
Envasadoras Kgs. fab. Ocupacion 22:15 2230 22:45 23:00 23:15 23:30 2345 00:00
01 168000 66,67 % 3584 Referencia 3584 3584 Referencia 3584 3584 Referencia 3584
T02 172500 66,67 %
T03 212500 7843% 0265 0265 0265 0265
o4 1.900,00 7255 % 1
Operaria Envasado 0,00 3,00 3,00 3,00 300 3,00 3,00 3,00
Operaria Proceso 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00
1 Total plantilla 1,00 400 400 400 400 400 4,00 400
| Domingoant. Tumo3  Domingo ant. Turno 3 Domi t.Turno3  Domi t.Turno3  Domi t.Turno3  Domi t.Turno3  Domi €
| 0045 0100 0145 0130 0145 0200 0215 0230 0245  03:00 0315  03:30 0345  04:00  04:15 .
Pl m ] £
Imprimir incidencias | | Volver a generar el Plan_| [ Aceptar || Cancelar
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Resultados de la secuenciacion

: generacion del Diagrama de Gantt de secuenciacion con los parametros fundamentales,

por franja horaria, de: produccién, cumplimiento del plan, RRHH implicados, producciones, gestion de los graneles, etc.

Capacidad de exportar la informacion a Excel para la realizacion de analisis personalizados.

Semana 38

[P RGTOIE 856667 0235 FAM GRAN ENV. 95387 0235 FAM GRAN ENV.

88459 0235 FAM GRAN ENV

De De Domi t = = = -
Turno 3 Tumo 3 Tumo3  Domingo ant Tumo 3 Domingoant.Tumo3  Domingoant. Tarno3 f[@ o\ Referencias .
(R — Kos. fab. e 2200 2215 2230 2245 2300 2315 2330 2345 0000  00:15 0030 0045 0100  OL15 |
- = 2215 2230 22:45 2300 235 2330 2345 0000 0615 0030 0045 0100  0f15 0130 | = 0265 Referenia 0265
T01 1.680,00 66,67 % 3584 Referencia 3584 3584 Referencia 3584 3584 Referencia 3564 3584 Referencia3584 3584 Referencia3584 3584 Referencia 35§ © 3584 Referencia 3584
02 172500 6667% = 2587 Referendia 2567
’ § £ oomingoam 6842 Ref sa42
03 212500 7843 % 0265 0265 0265 0265 Referencia 0265 0265 Referencia 02{ © Torns ferencia
T4 1.900,00 7255% 6848 Refe 2200-0145 0848 Referencia 6848
Kilogramos por hora (594,400 kg/h) 0000  ©42000 642000 642000 642000 642000 642000 642000 642000 642000 642000 642000 642000 666000 2569 Referencia 2569
Cumplimiento del caudal de proceso (79,25%) 000%  B8360% 8560% 8560% B8560% B8560% 8560% 8560% 6560% 8560% 8560% 8560% 6000% 8880% 8712 Referencia 8712
Maquinistas de Envasado 000 3,00 300 3,00 300 3,00 300 300 300 300 300 300 300 300 8754 Referencia 8754
Operaria Envasado 000 3,00 300 3,00 300 3,00 300 3,00 300 300 300 300 300 300 0265 Referencia 0265
3584 Referendia 3564
Magquinistas de Proceso 100 1.00 100 1,00 100 1,00 100 1,00 100 100 100 100 100 1,00 - . 2587 Referencia 2587
Operaria Proceso 100 1,00 100 1,00 100 1,00 100 1,00 100 1,00 100 1,00 100 100 Tumgg 3 6842 Referencia 6842
Total plantilla 200 8,00 800 8,00 800 8,00 800 800 800 200 800 200 800 800 0145-0530 0848 Referencia 6848 L
2560 Referencia 2569 F
8712 Referendia 6712
: L ] C 8754 Referendia 8754
= Hliminar punto de control || @ Actualizar datos o real del Plan: Lunes 00:00 0265 Referencia 0265
3584 Referenia 3564
[ERYSEPNTN Luncs06:00  Lunes 10:00 (Final) =
2587 Referencia 2567
- D“?”‘g";“ 6842 Referencia 6842
urno
I 05300315 6948 Referencia 6848
0265 Referencia 0265 767,500 562500 22500 367,500 10,500 280,000 2009
3584 Referencia 3584 810000 675000 22500 378000 315000 10,500 360000 300 7 — e e
2507 Referencia 2587 0000 0000 0000 0000 0,000 0000 0000 | 0 o S > : 2e. 15y | X miomme-
A | A Genens E g (e Suens Incorrecto Hu T W 4
6342 Referencia 6342 0000 0000 0000 0000 0,000 0,000 0000 0.0 -4 B %R %8 oy 8- % w00 A ot Duwiemsto neeyer
" o como ate
6843 Referencia 6348 180000 180000 9000 0,000 0000 0000 0000 00 " Ameasin iner e w
2569 Referencia 2569 0000 0000 0000 0,000 0000 0000 0000 | oodl__ i tueccoke
A 5 < o € G 5 W i 3 0 L " 0 0 C 3 C 5 i i v W
8712 Referencia 6712 0000 0000 0000 0000 0000 0000 0000 | oodf 1

Semana 38

Detalle del plan : por cada franja
horaria establecida

1
1

Referencias a producir
Cantidades acumuladas
Exportable a diferentes

formatos

Puntos de control : a medida que
avanza el plan secuenciado,
podemos comparar su grado de
cumplimiento con lo realmente
producido: rendimientos tedéricos
vs reales, parciales/acumulados,

desviaciones, etc.

e [R— K. fob Ouwpaién | 2200 | 215 | 20 245 DO 215 B0 | 2345 000 | 0615 | 0030 045 0100 OLIS | 0130 | s G200 | 0215
i Eu Em me B bn bk be e n an le 0w om om o6 me an an |
o ‘
= Kiogramos por bora (594,440 kg/h) o200 | oazam | a2 | 6220
ot bl ot e (R0 > [ | [

o d o : W e e e
5 Operaria Envasado 00 30 300 300 30 200 30
. i S ———
= o e B B EE o
# Toaihtn w e o
-
-
2
) s
e
Rango hora Referencias Bolsas/Minuto | Kg. fabricados | Cajas fabricados | Palés fabricados
0265 Referencia 0265 50,000 735,000 525,000 21,000
3584 Referencia 3584 60,000 756,000 630,000 21,000
2587 Referencia 2587 50,000 0,000 0,000 0,000
D°$“”9 0;“" 6842 Referencia 6842 65,000 0,000 0,000 0,000
3300 - 0145 6848 Referencia 6848 80,000 120,000 120,000 6,000
2569 Referencia 2569 55,000 0,000 0,000 0,000
8712 Referenciz 8712 60,000 0,000 0,000 0,000
8754 Referenciz 8754 60,000 600,000 500,000 25,000
0265 Referencia 0265 50,000 1.225,000 875,000 35,000
3584 Referencia 3584 60,000 200,000 750,000 25,000
2587 Referencia 2587 50,000 675,000 450,000 18,000
D°$“”9 0;“" 6842 Referencia 6842 65,000 0,000 0,000 0,000
0145 - s3p 6848 Referencia 6848 80,000 1.020,000 1,020,000 51,000
2569 Referencia 2569 55,000 268,125 206,250 6,275
8712 Referenciz 8712 60,000 0,000 0,000 0,000
8754 Referenciz 8754 60,000 600,000 500,000 25,000

Lunes 02:00 [QEVLES

0265 Referencia 0265 7!
3584 Referencia 3584 &

6848 Referencia 6848 1
2569 Referencia 2569 0,
8712 Referencia 8712 0,
8754 Referencia 8754 6l

2587 Referencia 2587 0,000
6842 Referencia 6342 0,000 0000 0000

== Eliminar punto de control || @ Actualizar datos | In

Palés Kgs Cajas Pa
previstos  previstos reales  previstas reales  pre

Kgs
previstos _previstas

lés

os reales

87500 562500 22500 367,500 262,500 10,500
10000 675000 22500 378,000 315,000 10,500
0000 0000 0,000 0,000 0000
0,000 0,000 0,000
80000 180000 9,000 0,000 0,000 0,000
000 0000 0000 0,000 0,000 0,000
000 0000 0000 0,000 0,000 0,000
00000 500000 25000 378,000 315,000 15750
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real del Plan: Lunes 00:00

Kgs  Cajas
reales reales

280,000 200,000 8000 76,19% 7619%
360,000 300,000 10,000 9524% 9524%
0000 0000 0000 000% O000%
0000 0000 0000 000% 000%
0000 0000 0000 000% 000%
0000 0000 0000 000% O000%
0000 0000 0000 000% O000%
300,000 250,000 12500 7937 % 7937 %




Generacion de informes  operativos :
* Editar\Generar informe || == Eliminar informe

MNombre Ruta informes

definidos por el propio usuario (a través

de un asistente), disefiados para el

Informe

C\Users\jpamp_000\Desktop

Planificacion C:AUsers\Informatica\Desktop

personal de planta (encargados, etc) para

el control y monitorizacién del plan de

trabajo y su CumplimientO: Guardar datos del informe
1 Disefio de la informacién Nomtre|
Campos disponibles Campos seleccionados
necesaria Planta de procesade = Planta de procesado Pmp'e‘jad
Coce
Periodo de tiempo Envasadora ) Envasadora Tipo Agrupadar
Tipe de Envasadera 3 Tipo de Envasadora

Formato Texto

iCadigo de Familia Cédigo de Familia Orden 4

Descripcian de Familia

Exportable a Excel

Cadigo de Referencia
Inicio | Insertar  Disefio depigina  Férmulas  Datos  Revisar  Vista  Programador . .
Descripcian de Referencia
| P S S = ‘5 General - (B} Formata candici
£ 5% Dar formato come Bolsas/Minuto
Feger 7 [N« s - \ZI S-A- Eq b 8 [ Estilos de celda - )
Portapapeles Fuente G Alineacién || Homero Estilos Kgs previstos
AL - fe | 38-15/09/2014 2 21/09/2014 Cajas previstas
A [B.] < [ ) e ]
1 [38-15/09/2014 a 21/09/2014 Palés previstos
2
12| planta de procesado | Plan | Codigo de i | ipcién de i lEI“’“! Kgs previstos reales
4 s previstos E - -
5 p1 028466 0265 Referencia 0265 1225 CBII:S Dm's'f“ reales .
|6 P1 ‘028466 2587 Referencia 2587 1125 3375 0 Perfodo de tiempo Opciones
{7 lp1 ‘028465 2569 Referencia 2569 780 408,625 0 Tipo @ Diario ) Semanal ) Entre fechas Desglosar totales por tumo
| 8 [p1 ‘028466 3584 Referencia 3584 300 ) 0 Gran total
|5 p1 ‘028466 6848 Referencia 6848 1300 160 0 Semana |38 - 15/09/2014 a 21/09/2014 -
| 10/p1 ‘028466 3754 Referencia 8754 500 ) 0 B =
| 11]p1 ‘028466 8712 Referencia 8712 300 900 0 Inicio |Marte5 v| 06:00 | - |
12/p1 ‘028466 5842 Referencia 6842 500 600 0
|13 p1 "95387  a75a Referencia 8754 600 378 22 Ruta de los archivus| |Q
| 14]p1 "os387  omaz Referencia 6842 500
115 P21 :95!87 2569 Referencia 2569 780 | Generar informes ‘ | Cerrar
116 -1 55387 3584 Referencia 3584 300
17 /1 ‘95387 2587 Referencia 2587 1125
18 [p-1 ‘95387 beas Referencia 6848 1300
191 ‘95387 ‘0265 Referencia 0265 1225
20 -1 ‘95387 Br12 Referencia 8712 300
| 21/p1 ‘Bsass 2569 Referencia 2569 1170
W4 1] Sheet1 Sheets Sheets 3 AN
Listo | P3|

=

Integracion con SAP  : Simergia

Datos generales  Config. ger es  Plaptas de procesado  Tipos de Envasadoras  Familias - N, Setups  Usuarios  Roles  Turmos  Vocablos [N e oGl Conexion a AP Copias de seguridad

Scheduling dispone un potente y [ Nueva funcion 5P ][/ Edtar funcien 5aP | [ = Efminar uncien 547

Observagiones

flexible asistente para obtener

Importar datos Importacién de datos Mediante ¢sta funcién se importaran planes del entorno SAP

[ 3 ConfirmarPLAN Informe de Planes

una conexion completa e integrada Nombre [ConfirmarPLAN \

Tipe [informe de Planes ~|

informacién de ERPs, BD, Ficheros,
etc.6 Ade m§s ismplenteatado

con SAP® de forma que puede

Observaciones

tanto importar informacion como

Valores de entrada Valores de salida
exportarla para su gestién en SAP: = Eliminar valor de entrada Valor mensaje de salida| Mensaje |

Nombre del valor Nombre tabla de salida ‘ TABLARESULTADO |

1  Funciones SAP PARAM 1 = Eliminar valor de salids

PARAM 2

Nombre del valor

parametrizables, definidas
MATERIAL

por el usuario CANTIDAD =

Nombre tabla de entrada| PLAN |

1  Conexién parametrizable:
Nombre estrurtura de fila| FILA |

datos, formato, etc. —

Nombre del valor Campos a exportar

PLAN Plan -
INICIO Inicio - |2
HORAINICIO Hora de inicio =
FIN Fin -
HORAFIN Hora de fin .

Mas informacion  http://simergia.com/nuestra -solucion -simergia -scheduling/

+34 967 219 949
info@simergia.com

MODELING & SIMULATION ENGINEERING VALENCIA -PARQUE TECNOLOGICO
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