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1. OBJETIVO DEL SOFTWARE ASM-MES

HERRAMIENTA PARA RECOLECCION DE
LOS DATOS PRINCIPALES
PARA SEGUIMIENTO DE UN PROCESO PRODUCTIVO
Y POTENCIAR LA MEJORA CONTINUA




2. LISTADO DE DATOS RECOLECTADOS

- DATOS OPERACION

Fallos de proceso

Checklist inicio o fin de
produccion

Checklist de cambio de
modelo

TPM nivel 1
Control de paradas
Control produccion

Control de personal y
entrenamiento

Trazabilidad

DATOS
MANTENIMIENTO

TPM

Control de averias y
paradas de equipamiento

Control de stock de piezas
de mantenimiento.

DATOS PLAN DE
CONTROL

Control estadistico de
proceso (SPC)

Control de calibracion de
equipos de medida

Checklist de calidad (tear
down)

Control de documentacion
Gestion del cambio
Auditorias internas

Control de planes de accién
(8D)




3. REPRESENTACION DE PANTALLA DE
RECOLECCION DE DATOS



HOJA
)=
CHEQUEO

PERSONAL

LINEA - CELULA
TOMA DE DATOS OPERACION

PRODUCC/ON




LINEA - CELULA e

HOJA DE CHEQUEQO

CAMBIO
INIC/O
TURNO MODELO




1
2

Accioéon 1

Acciéon 2

\

Listado configurable

2 LINEA - CELULA

INICIO DE TURNO

Valor especificacion

FECHA

HORA

TURNO

NOMBRE

Valor correcto Valor medido G/Y/R -

Valor correcto Valor medido G/Y/R -

/ Valor introducido

Por operador

Valor mostrado
Segun calculo
automatico

~

Ayuda visual / metodo

OK/NOK

El reporte se puede automatizar
si el resultado es KO
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LINEA - CELULA
DESPERDICIO /SCRAP

Referencia 1 Valor medido
Valores introducidos en Cantidad de material
base de datos (BOM) desechado introducido

por el operador

Se puede configurar
qué personal puede
reportar scrap

Coste calculado

TOTAL

—

Se puede configurar un
reporte automatico si se
supera un valor
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LINEA / CELULA

TPMT

El TPM se puede configurar por linea
0 por equipos dentro de una linea

MAQUINAT

MAQUINA4

MAQUINAZ

MAQUINAS

FECHA

HORA

TURNO

NOMBRE

MAQUINAS

MAQUINA6
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1
2

Accion 1

Acciéon 2

Valor correcto

Valor correcto

LINEA - CELULA
TPM - MAQUINA 1

Valor medido

Valor medido

NOMBRE

dd/mm
dd/mm

FECHA

HORA

TURNO

G/Y/R

G/Y/R o

OKINOK
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= LINEA - CELULA

PERSONAL

Nombre1

Nombre2

Nombre3

12567

67978

09786

—

Lider / supervisor

Experto

Auténomo

No apto




LINEA - CELULA
=

 PRODUCCION -

PRODUCCION

CALIDAD

0 CALIDAD PARADA

250 1 110
225 100
200 90 +
175 80 1
Z > 70 +
O 150 o
O 125 w T
O 50 -
O 100 -
40
D 75 i -
&) 30 +
8 50 - 20 +-
25 1 10 L
& o o0 |
6:00 07:00 | 08:00 | 09:00 10:00 11:00 | 12:00 13:00
@ Produccion 91 100 91 96 75 0 0 0 @ Produccion 91 100 91 96 75 0 0
@@= Objetivo @@= Objetivo 95 95 95 95 95 95 95 9

TRAZABILIDAD

SEGURIDAD

1 Accion 1 Valor correcto - CANEB/O
2 Accioén 2 Valor correcto Valor medido - MODELO
EHANDON-muestra-ol
13 Las graficas de produccion y calidad se actualizan Estado actual del proceso: /. El operador puede reportar \

en tiempo real segun los datos reportados en

El objetivo puede mostrar el tiempo de operacion )
) P P P cuello de botella y equipos de test.

disponible, o el nUmero de piezas por hora.

R — proceso parado
Y — proceso lento
G - proceso OK

una incidencia que impide
continuar su trabajo.
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LINEA - CELULA
HOHA

INCIDENCIA CALIDAD

[ oesc [—]

> WX

El tiempo de parada se calcula

\ automaticamente desde que el
63/7 Ca/z Ca/3 operador inicio la incidencia hasta
que indica el fin del problema.
El operador selecciona el tipo de
Ca/4 63/5 @ fallo segun un listado predefinido
El operador puede comunicar al
63/7 Ca/8 Ca/9 supervisor la incidencia si esta fuera

de los parametros definidos

NOMBRE
ANDON rojo (si
para produccion) \-

nC/a’enC/as

CAMBIO
MODELO
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LINEA - CELULA
H OHA

INCIDENCIA PARADA

B

{onsre

S

Par3

Paril

Pari2

w

ol

> x ANDON rojo

El tiempo de parada se calcula
automaticamente desde que el
operador inicio la incidencia hasta
que indica el fin del problema.

nC/a’enC/as

El operador selecciona el tipo de
parada segun un listado
configurable

El operador

puede comunicar

al supervisor la

Incidencia si esta

CALIDAD PARADA
SEGURIDADY MATERIAL

fuefa de los CAMB/O
parametros MODELO
definidos
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“A

=
—— ¢
=

=
-—

DESCR

PARADA
s ST

CAS/

ACCIDENTE

INCIDENTE

MEJORA

LINEA - CELULA

RIDAD

INCIDENCIA SEGU
DESCR.

[

DESCRIPCION

ANDON rojo (si
stop work)

Foto
Video

N

El tiempo de parada se calcula El operador puede

automaticamente desde que
el operador inicio la incidencia
hasta que indica el fin del

problema.

comunicar al
supervisor la
Incidencia si esta
fuera de los

yretros definidos

HORA

{wovare

/ncidencias

CALIDAD PARADA
SEGURIDADY MATERIAL

CAMBIO
MODELO
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LINEA - CELULA
INCIDENCIA MATERIAL

EEEL

|
|
|
Tsv | |

o [ [ e

ANDON rojo \-
Andon

nC/a’enC/as

>l X

El tiempo de parada se calcula
automaticamente desde que el
operador inicio la incidencia hasta
que indica el fin del problema.

El operador selecciona el material
faltante segun un listado
predefinido

El operador

puede comunicar

al supervisor la

Incidencia si esta

fuefa de los CAMB/O
parametros MODELO
definidos
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LINEA - CELULA
HORA

/NC/DENC‘/A CAMBIO MODELO

=
=

CHECKLIST

CAMBIO
17(0)9)=180,

>l X

| [WERERE

ANDON amarillo \

I |

El tiempo objetivo esta definido en

Incidencias
la base de datos, y el operador es CALIDAD PARADA
informado del tiempo restante

disponible.
CAMB/O
Superwsor

El operador puede comunicar al
supervisor la incidencia si esta
fuera de los parametros definidos
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MANTENIMIENTO |

|

CONTROL CONTROL CONTROL
TPM PARADAS REPUESTOS
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MAQUINA MAQUINA
CELULA CELULA
/ 2

MAQUINA
CELULA
4 5

MAQUINA
CELULA

CONTROL TPM

MAQUINA
CELULA
3

MAQUINA
CELULA
6
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CONTROL TPM

MAQUINA / CELULA T

1

2

Accion 1

Acciéon 2

L 0),/IN0),< |

Valor correcto

Valor correcto

Valor medido

Valor medido

dd/mm/yy G/Y/R -
dd/mm/yy G/Y/R -
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1

2

Linea 1

Linea 7

Selladora
SL1

Embalado
EB2

02 — Falta presion
bomba

03 — Dispensador
plastico

01:09:10

00:23:56

= MANTENIMIENTO
CONTROL PARADAS

Nombre

Nombre

Cerrado




CONTROL PARADAS

-
INFORMACION AVERIA

2 Linea 7 Embalado 03 — Dispensador 00:23:56 Nombre Cerrado
EB2 plastico

1  Persona responsable Nombre

2  Descripcion fallo Dispensador de plastico no avanza el material CONTHOL

3 Accion contencién No requerida HEPUESTOS

4  Causaraiz Rodillo de arrastre desajustado por pasador roto

5 Plan de accién Reemplazo de pasador

6 Tiempo intervenciéon 12:00

= o oo X
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2

1

2

MANTENIMIENTO
CONTROL REPUESTOS

SL27685 Pasador RS Amitada Embaladora BL2

AB2777

Embaladora BL7

Punta Almacen Atornillador AT7
atornillado Toscano Atornillador AT10
Atornillador AT15

Atornillador AT20

Atornillador AT22

17.5 5 7
0-7 30 .
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2

MANTENIMIENTO
INFO USO REPUESTOS

2 AB2777 Punta Almacén

atornillado Toscano
27/10/24 10
07/11/24 2
09/12/24 2
13/01/25 2

[%'j&@i

X

Atornillador AT7
Atornillador AT10
Atornillador AT15
Atornillador AT20
Atornillador AT22

AV123
AV145
AV156

0.7

PO108/24

PO125/24

27/10/24

20/01/25




ALIDAD |
CONTROL DE C. o |

CALIDAD CALIDAD CALIDAD
PROCESO PROVEEDORES CL/IENTE
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CONTROL DE CALIDAD  WLFECHA.

CALIDAD DE PROCESO

EQUIPOS

DOCUMENTACION MEDICION

(PPAP)

GESTION DEL CHEQUEO
CAMBIO PRODUCTO

PROCESO/PRODUCTO TEARDOVN)

H OHA

RESOLUCION
PROBLEMAS
(8D)

AUDITORIAS
INTERNAS
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CALIDAD DE PROCESO

PRODUCTO LINEA ESP AMF FLUJ LAYO PLAN METO PLAN EQUP PLAN CUAL BOM CUAL CAP TPM PERS POKA- PSW
E-D (0] uT CONT DO MAT UTILL TRAZ F TEAR F PROC YOKE
PROD D PROC
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EMC23 SL27685

A

EML78 ABTG67A

CALIDAD DE PROCESO
EQUIPOS MEDICION

Calibre
digital
Medidor
espesor

Mitutoyo

Mitutoyo

L1

L8

ST5

ST5

12/06/24 11/06/25 08/12/23 ' 07/12/25

12/02/24  11/02/25

19/01/22
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8D24Q0 16/10/24
12

8D24P0 08/12/24
45

Fallo fuga
producto L7A

Rotura arrastre
empaquetadora

Calidad
Interna

Mant

L1

L7

CALIDAD DE PROCESO _FECHA_

HES' OLUCION PROBLEMAS (8D)

ST8 -
Test

ST6

HOHA
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CALIDAD DE PROCESO

:
0,
8D RES U/V/EN

|D1 |Equipo

Lider

CELULA

Participantes

|D2|Descripcion del problema

Cual es el problema (Qué)

Producto afectado (Quién)

Linea, celula (Dénde)

Cuando sucede el problema (Ctiando)

Por qué es un problema (Por qué)

Cantidad afectada (Cuanto)

|Accion

[Responsable

|Verificacion

[Fechareal

|[Estado

|D3 IAccién de contencién

I D4 ICausa raizy verificacion

| D5 |Accion correccion y verificacion

|D6 IImplenentacién

|D7 lAccion preventiva

|D8 |Reconocimiento

|
|
|
l
|
|
|

Documento

|
|
|
I
|
|
|

Responsable

|
|
|
I
|
|
|

Revision

|
|
|
|
|
|
|

Fechareal

|
|
|
I
|
|
|

Estado

|Documentacion
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—
-

CALIDAD PROCESQO
HEQUEO PRODUCTO (TEARDOWN)

LINEA - CELULA

HORA

TURNO

NOMBRE

=2 |

n ACCION ESPECIFICACION |  VALOR ESTADO
I

1
2

Accion 1

Acciéon 2

Valor correcto Valor medido

Valor correcto Valor medido

| OK/INOK |
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CALIDAD PROCESO

LINEA - CELULA

n ACCION ESPECIFICACION |  VALOR ESTADO

1
2

AUDITORIAS INTERNAS

Accion 1 Valor correcto
Accion 2 Valor correcto
_O
I_I\l/ ®\o ><

FECHA

HORA

TURNO

NOMBRE

Valor medido

Valor medido

| OK/INOK |




CALIDAD DE PROCESO

GESTION DEL CAMB/O

APROBACION

FECHA FECHA FECHA
REFERENCIA | APERTURA | RESPONSABLE DESCRIPCION TIPO LINEA PRODUCTO SEG | CAL | MAN | MFG | LOG | ING | FIN |CMP | ESTADO | APROBACION EJECUCION SN INFO
ECN25006 08-ene-25|J APerez Cambio maquina atornillado automatico Proceso |L1 Cajaelectrica INVE25 10-ene 12-ene| 12-ene| 14-ene| 18-ene En proceso -
ECN24026 23-jun-24|ALara Cambio espesor tapa ATG126ZA Producto |L7 Interface inversor [1I56A | 30-jun 07-ul| 08jul| 13-ul| 144ul| 16-ul| 214ull -
ECN25012 12-ene-25(ALara Cambio color pintura a RAL7032 Producto |L1 Caja electrica INVE25 15-ene| 18-ene| 14-ene| 14-ene| 12-ene| 12-ene| 18-ene| 19-ene| 20-ene 22-ene|SN250987 -

34




=0 CONTROL DE CALIDAD
B
CALIDAD DE CLIENTES

RESOLUCION
PROBLEMAS
8D
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CALIDAD DE CLIENTE FECHA_
" HORA |
HE.S' OLUCION PROBLEMAS (8D)

8D24C012 16/10/24 Fallo fuga producto Cliente 1 L1 Producto 1
L7A
8D24C045 08/12/24 Rotura arrastre Cliente 2 L7 Producto 2
empaqguetadora
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CALIDAD DE CLIENTE

8D - RESUMEN

W PRODUCTO

|D1 |Equipo Lider |
Participantes
|D2 |Descripci6n del problema Cual es el problema (Qué)

Producto afectado (Quién)

Linea, celula (Dénde)

Cuando sucede el problema (Ctiando)

Por qué es un problema (Por qué)

Cantidad afectada (Cuanto)

|Accion |Responsable |Verificacion

[Fechareal

|[Estado

|D3 IAccién de contencién

I D4 ICausa raizy verificacion

| D5 |Accion correccion y verificacion

|D7 lAccion preventiva

|D8 |Reconocimiento

|
|
|
|D6 IImplenentacién I
|
|
|

| |
| |
| |
I I
| |
| |
| |

Documento Responsable Revision

|
|
|
|
|
|
|

Fechareal

|
|
|
I
|
|
|

|Documentacion




CONTROL DE CALIDAD

z
CALIDAD DE PROVEEDORES

(PPAP)
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=N CALIDAD PROVEEDORES

DOCUMENTA C‘/ON (PPAF)

PHO VEEDOR

eferencia 1 Descripcion 1

Referencia 2 Descripcion 2

Referencia 3 Descripcion 3




4. DEFINICION HARDWARE

1. SISTEMA BASADO EN PCs EN ESTACIONES FIJAS BAJO
WINDOWS USANDO BARCODE READERS Y PANTALLAS
TACTILES.

2. USO DE TABLETAS PARA ESTACIONES MOVILES.

3. USO DE BASE DE DATOS SQL EXPRESS

4. USO HERRAMIENTAS ESTANDAR DE RECOLECCION DE DATOS
Y PRESENTACION (POWER APPS, POWER BI)

40



Graclas
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