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Desarrollo historico de los sistemas de produccidn
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Introduccidn al LPS (Sistema de Produccion Lean)
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Fuente: Dombrowski, U.; Mielke T.: Ganzheitliche Produktionssysteme, 2015
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AUDI

Durante mas de 100 afios la linea de montaje en la industria automotriz marco el paso. Sin
embargo, el montaje modular permite ahora a las empresas manejar mejor la complejidad
creciente y la diversidad de variantes, en forma mas flexible y mas eficiente.

Componente:

Ejemplo: aire acondicionado
Hasta ahora: 102 variantes en
* Islas de fabricacion 220 modelos.

: , _ Nuevo: 28 variantes
« Justo a tiempo a traves del sistema de

transporte sin conductor (DTS, por sus Construccion:

siglas en inglés) Ejemplo: arreglo de motor

Hasta ahora: 309 posiciones
Nuevo: 36 posiciones
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Barometro de las tendencias automotrices

Se esperan lo cambios mas marcados en los departamentos de produccion, investigacion y desarrollo y
tecnologia informatica (IT).

Areas funcionales con los mayores cambios a causa de nuevos modelos de negocios/digitalizacién

produccion N ;' °
Investigacion y desarrollo [ NN %
Tecnologia informatica _ 40 %
Distribucion | 22 %
Marketing [ 22 %
compras [ 17
Recursos humanos [ G ¢ o
Distribucion/logistica [ G 12
Servicios financieros ||l 7 %
Control/Finanzas [ 6 %

Otras areas funcionales I 1 9

Fuente: PWC, B2B-Survey “Stimmungsbarometer Automotive”, Februar 2017

A 8 Co-funded by the
AR Erasmus+ Programme
29.07.2020 of the European Union




Trabajo en grupo

¢ Cuales son las principales tendencias de
fabricacion en su pais?
10 minutos




Definicion de loT (internet de las cosas) e Industria 4.0

loT e Industria 4.0

La Industria 4.0 representa la
oportunidad para los negocios de
manufactura de reinventar sus
procesos solapando la
confluencia de nuevas
tecnologias en el proceso de
construccién de sus productos.

Internet de
las Cosas

Industria
4.0

La Internet de las Cosas representa la
oportunidad disponible para las
empresas de potenciar dispositivos
inteligentes y conectados en la
construccion, distribucion y gestién de
sus productos y servicios para los
clientes.

<”Internet de las Cosas” < Dispositivos inteligentes, redes de area personal

Automatizacion industria“Internet industrial/Industria 4.0

B o

Salud conectada

N

Auto conectado Familia conectada

Source: https://www.slideshare.net/thomasgr/connecting-developers-with-things-developer-relations-for-internet-of-things
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BMW

Objetivos: Areas de actividad:

* Simulacion en produccion.

_ o * Sistemas de asistencia en produccion.
* |&D para mejoras adicionales en la

construccion liviana. * Robodtica y sistemas auténomos.

* Produccion en masa: redes inteligentes, mejora * Cadena de valor en red.
de la calidad reduciendo costos. *  Fabrica digital.
* Apoyo de proyectos o nuevas estructuras de . Sistemas humanos-robot

produccion con enfoques de fabrica digital.
e Sistemas de asistencia movil.

e Sostenibilidad.

Fuente:
- Dunckern, C.: Industrie der Zukunft — Zukunft der Industrie, Fachtagung IG Metall (2014)

ichael Ebner, Industrie 4.0: Nachhaltige Produktion durch intelligentes Energie- Datenmanagement, Presse-Information, 11/2014.
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Daimler

Objetivos: Areas de actividad:

« Acortamiento de los tiempos de puesta en marcha * Vida digital en el trabajo.

a traves de la seguridad digital. * Procesos de IT integrados (PLM, ERP, CAD, MES).

*  Integracion horizontaly vertical. * Fabrica digital y puesta en servicio virtual.

 Tiempos de compras reducidos para instalaciones

de produccidn. * Fabrica versatil.
e  Optimizacién de produccién y montaje. * Robots sensibles.

* Mayor automatizacion a través de la interaccion
humano-robot.

* Flexibilizacion de la produccidn a través de la
produccion adaptable.

* Optimizacion global de procesos.

Fuente: Stefan Kienzle, Implikationen flr die Automobilproduktion durch Industrie 4.0, Vortrag, Stuttgart 7/2014.
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Alto nivel de actividad manual

Caracteristicas: Tendencias:

. _ * Robots industriales sensibles
 Pequefa cantidad de robots
 Sistemas de asistencia,

e Actividades recurrentes para empleados * Calidad en producciony

e Gran flexibilidad en produccién * Realidad aumentada

b

* Bajos costos de maquinarias. q )
)
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Alto nivel de automatizacion

Caracteristicas: Tendencias:

e Altos costos de maquinaria  Mantenimiento predictivo

* Bajaflexibilidad * BigData

* Alto grado de estandarizaciony  Comunicacion M2My

* Gran aplicacion de robots e Cuestiones de sostenibilidad
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Coincidencias

 Unidades de transporte autonomo. e OPC UA (como sindnimo de normas) para
* Fabrica digital (planificacion y simulacion). comunicacion.

* Datos inteligentes para calidad predictiva. ¢ Transparencia en produccion con RFID.

* Ciclo de vida de los datos.  Seguridad de la nube e IT.

* KPI a través de cuadro de mando moviles.

* [Integracion horizontal y vertical.
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Tendencias en produccion

Industria 4.0

Produccion eficiente en relacion
con los recursos

Integracion humana

A




Industria 4.0

Transparencia y controlabilidad de procesos, maquinas y plantas a través de la red inteligente,
orientada a la digitalizacidon y a la reorganizacion orientada a los valores de los procesos.

Fabrica inteligente Gestion y analisis de datos

Identificacion de componentes y
seguimiento
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Integracion humana

Alentar la eficiencia y la ergonomia para el lugar de trabajo del futuro mediante el uso de métodos
de implementacion establecidos, estructuras organizacionales Lean y sistemas de asistencia moviles
e intuitivos con IT.

Diseiio del lugar de trabajo Capacidad y planificacion del orden

Organizacion del proceso Asistente de produccion
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Produccion eficiente en relacion con los recursos

Creacion de recursos energéticos y de valores eficientes respecto de los recursos a través de
enfoques de planificacion individual, control de procesos innovador y gestion integrada.

Simulacion de flujo de energiay de

Eficiencia energética ]
8 materiales

Fabricas eficientes respecto de la
operacion y recursos
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Trabajo en grupo

¢ CoOmo preparar a los estudiantes para los entornos
complejos y en cambio constante?

10 minutos
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“La comprension de las estrategias y de los métodos
basicos de produccion y de su influencia sobre los
enfoques innovadores llevan a una rapida adaptacion y a la
transferencia a nuevas situaciones”.

LS

¥
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Materias del
programa de HSD
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Materias
* Planificacion y control de produccion.

* Métodos para la optimizacion de
produccion.

* Gestion de operaciones.

* Planificacion de fabricas y gestion de
calidad.

https://michilot.com/wp-content/uploads/2018/05/mano-
de-obra-presencial.jpg
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Planificaciéon y control de produccion

Cursos:

Clase de 2 horas por semana/capacitacion
practica de 2 horas por semana.
Resultados de aprendizaje/Competencias

Los estudiantes estan familiarizados con las tareas basicas de la gestion de producciony el uso del
software PPS/ERP en operaciones industriales:

* Programacion

Planificacion de cantidad

Planificacidon de capacidad y del cronograma

Control de produccion

Formas de enseflianza

. Clase (a)

- Desarrollar las aplicaciones en la capacitacidon practica en PPS / ERP - EDP bajo la guia y procesamiento independiente de

un orden simulado.
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Planificaciéon de fabricas y gestiéon de calidad

Cursos:
Clase: 2 horas por semana/ejercicio: 2 horas por semana/capacitacion

practica: 2 horas por semana.
Resultados de aprendizaje/Competencias

Realizar tareas de planificacion operativa mas pequenas sistematicamente: analizar, disefiar, evaluar y llevar a cabo
soluciones, mercado, derivacion.

Derivar, evaluar e implementar estrategias de mercado y estrategias de produccion.
Implementar tareas de montaje.

- Implementar filosofias Lean.
Implementar optimizaciones en areas de calidad.

. Evaluary clasificar los desarrollos de mercado actuales.
Formas de ensenanza

* Clase (explicacion introductoria de los hechos y métodos).
Ejercicio (aplicacidon propia de los métodos de planificacidon y de control).

. Capacitacion practica: explicacion introductoria de los hechos y de bloques de construccion, aplicacion propia futura de la
planificacion. Herramienta de analisis, programacion independiente.
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Métodos para la optimizacién de produccidn

Cursos:
Clase: 2 horas por semana/ejercicio: 2 horas
por semana/capacitacion practica: 1 hora por
semana.

Plan de estudios

Resultados de aprendizaje/Competencias

produccion holisticos”).

capacitador y moderador de grupos.

Explicar y evaluar los beneficios de los sistemas de produccion globalmente estandarizados (“sistemas de

Evaluar y seleccionar métodos de optimizacion de la produccién usados internacionalmente en relacion con
su capacidad operativa para la optimizacion de problemas en produccion.

. Aplicar operativamente e implementar independientemente en el entorno industrial.
Capacitacion en métodos seleccionados para sus estudiantes y tener cualidades incorporadas como

Evaluar las estrategias de produccién actuales (oportunidades y riesgos, forma organizacional) y proponer y
seleccionarlas orientadas a la planificacion de produccion de fabrica.

Formas de enseflanza

» Aprendizaje sobre la base de problemas (PBL) con trabajo en grupo.

Co-funded by the
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Gestién de operaciones.

Cursos: Plan de estudios
Seminario 2 horas por semana/
Capacitacion practica 2 horas por
semana

Temas

Introduccion

Resultados de aprendizaje/Competencias

Los estudiantes adquiriran un conocimiento de trabajo fundamental sobre las
operaciones en la empresa. Reconoceran que la gestion de operaciones es una
combinacidn de temas incluyendo contabilidad, ingenieria industrial, gestion, ciencias
de la administracion y estadistica y el uso de herramientas de IT como los sistemas ERP.
Los estudiantes podran aplicar términos y métodos fundamentales para la gestién de
produccidn y procesos de servicio.

Los estudiantes podran identificar, cuantificar y optimizar la planificacion de produccion
y los sistemas de programacion de operaciones con énfasis en la Planificacion de
recursos de la empresa ERP.

Gestion de inventario

Prondstico de la demanda

De MRP a ERP

Programacion a corto plazo

Juego del avién (Diagramacion de produccidn)

Decisidn de ubicacién y diseno de red

Gestion de la cadena de suministro

Juego del distribucion de cerveza (Efecto de amplificacion)

Inventario de la cadena de suministro

Formas de ensenanza

En una sesion tipica, se le pedira a uno o mas estudiantes que comiencen un debate
abordando el caso o lectura. Usted no deberia tener ninguna dificultad para manejar una
solicitud inicial. Luego se abrira el debate al resto de la clase. Como grupo, intentaremos
realizar un analisis completo de la situacion y abordar la implementacién del problema para
dichas recomendaciones (a).

Ademas de esto habrd trabajo basado en IT, sobre un sistema ERP (b).

Gestion de la calidad y control de procesos estadisticos

Mantenimiento

Produccién Lean y Sistema de produccién Toyota (TPS)

Resumen

Co-funded by the
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Juego del avidn

Disefiar la diagramacién de produccion para la produccion de aviones de papel.

|

..-" | Puntas alares 10 a 20 mm

——1" 100mm =

i Icomani
| +/-10 mm Ca.co anias Se dobla en las
ubicadas aca alas.
(roja este lado, Alineaciénen - /
Vista lateral azul del otro 10 mm
lado
l_l]__l
. Vista superior
Vista del extremo P
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Métodos para la optimizacién de produccidn

* Prepare la sesion de capacitacion dentro del grupo. El tiempo de trabajo es como minimo el tiempo del
evento.

* El disertante asume el rol de consultor y esta disponible durante el periodo de la clase.

 Cada grupo tiene un lider de grupo: El lider le envia al disertante por correo detalles de los miembros de
su grupo (nombre, n.° de mat).

e La asistencia a las clases de consulta es obligatoria. Aca el grupo informa sobre el estado de situacion. (Se
permiten 2x faltas).

 (Cada grupo realizara su “capacitacion del método” con todos los otros participantes en UN dia de clase
(fecha del examen). Las fechas del examen también son obligatorias.

e La participacion estara documentada mediante firma. jAl faltar mas de dos veces se pierde regularidad
por no cumplimiento!. (No importa la razén).
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MiniFab

Numero Componente Tarea Numero Componente Tarea

1 Placa base Base 5 Sistema de almacenamiento Suministro de materia prima

2 Robots Piezas moviles 6 M4dquina grabadora Grabado de logo HSD

3 Riel deslizante Extension de rango 7 Puerto USB Transmision de datos

4 Sistema de cinta transportadora Conectar estaciones de trabajo 8 Raspberry Pi Unidad de control central
= Co-funded by the

Erasmus+ Programme
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4 5 - Capacidad
Donde comenzar * Reduccion de la variacion

6 Slgma e Control en proceso

.* Implementacioén de la funcion de
4 - Robustez calidad
* Procesos robustos
Lean  Disefio para Seis Sigma
_~* Anormalidades visibles

3- Estabilidad
* Procesos estables
Ka izen * Eliminacién de residuos

" * Fluiry atraer
2 - Generalidades y percepcion

e KPI de la gestidn visual Sl —
SS e Control WIF . . Seis Slgma
e Cultura de mejora continua s - e
1- Estructura Lean
* Entorno de trabajo .
Kaizen

¢* Procedimientos e instrucciones
* Anormalidades visibles oY
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“La industria automotriz cambiara mas en los proximos
cinco a diez anos que en los ultimos 50”.

CEO de General Motors, Mary Barra

en el Foro Econdmico Mundial 2016
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Megatendencias en innovacion

/ Hogary . Inteligencia
“« . / \ I
Apuntalamiento / i : e — -
pcorrecto” ‘ ciudad artificial ~ Vehiculos
Financiamiento Inu’rcrellgeﬁntes B ~~_autonomos
operativo o Revolucion D
digital Ventas digitales
“Sin complicaciones”
. Globalizacion &
Cambio en el Consumo

cambiante

equilibrio de poder economica (\I\ndustry 40/

. B //' o" 7
I Globalization L Econom"ide
/Sociedades of services ~_compartir
\enveJeCIdas , /’/’ Health and usociedad del
S . wellness /‘ e
conocimiento
Surgimiento de la Asimetrias O Ace(ljer?uon
clase media asiatica _ ( Afi ST e
demograficas / Electrificacion de " innovacion Boom de las
\ sistemas de ) ciencias
- \ accionamiento bioldgicas
Hiper &<~  “Guerra” por /
urbanizacién _~  talentos Catéstrofes

o . naturales
Limitaciones Riesgos

de recursos globales
. crecientes

Descenso del
) ; M libre comercio
Derecho a operar

Ciberataques
Revolucion energética  pyente: Oliver Wyman, Megatrends And The Future Of Industry, 2018
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Tendencias automotrices hasta el 2030

Siete tendencias fundamentales impulsan la industria automotriz, habilitadas y aceleradas por la digitalizacion, 1A y aprendizaje
automatico

Conceptos de control nuevos y digitalizados

Seguridad e ingresos (servicios) adicionales _ -
para la interaccién conductor/auto

mediante una mayor conexion

Inteligencia

@
artificial %
Progresion del manejo parcialmente | % Reemplazo parcial de compradores
g' J. . , TENDENCIAS DE LA \o individuales de vehiculos por una gran flota o
automatizado de hoy hacia los vehiculos INDUSTRIA

grupo de compra conducidos por servicios de

sin conductor .
movilidad a demanda

AUTOMOTRIZ 2030
|

Digitalizacion/

Aprendizaje automatico

Mayor electrificacion de las cadenas
cinematicas que resulta en menor
penetracion de los ICEs.

Provisidon de caracteristicas seleccionadas de
vehiculos como pago por uso para ciertos grupos
destinatarios de propietarios de vehiculos.

CREACION

Mayor digitalizacion de procesos a través de la

capacidad de datos predictivos y adaptativos
Fuente: Oliver Wyman, Automotive Manager, 2018
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Interfaz hombre-maquina
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Service Status
Apps

BMW apps

%] Facebook
v 7] Twitter

%] Web radio

~| Calendar

R =

Collage de las HMI disponibles en la actualidad.

Pantalla tactil — HMI Tesla
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Trabajo en grupo

¢ Cuales son las nuevas tendencias en
la estructura de clientes y en los
cahales de distribucion?
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Cambio de la Estructura de Cliente

ﬂ Servicios de taxi UBER %

Compartir bicicletas @ e | \b, ‘O‘C‘W%

X mytaxi

Micro movilidad @ O smart
RENALLY

' Empresas de |’
| alquilerde
A autos ]

Empreéas de
. leasing

Compartir autos A|thCity 'J ubeeqo

(corporativo)

Alquiler deautos  [H@FEZ. avis budget

Proveedores Movilidad Empresas de ‘

de soluciones integrada | gestion de

integradas viajes Compartir

IR®
fe} Compartir autos zipcare 52l % DriveNow
[
.
@ viaje sleglaCar lgﬂ

PQ Estacionamiento VINCJ“{,. JustPark

= Movilidad
=%/ electrénica e, WChargeNow

@ Transporte publico oyster N

Movilidad . .
moovel
integrada @ Qixexilt
,f!g Alianza para el > REWE i DriveNow
Al ecosistema

Fuente: Martyn Briggs, Frost & Sullivan, Future of Mobility: Slide 4
https://ww2.frost.com/files/7114/3620/7732/FS_Future_of Mobility_MBv5.pdf
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Nuevos canales de distribucion

ro

Independiente del auto

Movilidad integrada: <.
planificacién de Planificadores de Creaciony
@ @ e @ @ ciudades y estilo almacenamiento de
\ £,
[} easssnnnn s 8 ann I‘\M

viaje, reserva ago ,
1 ypag energia

‘_A: _ de vida

de servicios OEM

Servicios de automoviles

a’ :

Estacionamiento - Taxi Conduccion Ne)

Compartir Compartir ey ) @

L) viaje limusina automatizada c

autos - =

x

)

>

c

0

. V4 . .G

Propiedad de automdviles =

e Servicios i
Finanzas Mantenimiento

conectados

Fuente: Martyn Briggs, Frost & Sullivan, Future of Mobility: Slide 9
https://ww2.frost.com/files/7114/3620/7732/FS_Future_of Mobility_MBv5.pdf
45 Co-funded by the

Erasmus+ Programme
29.07.2020 of the European Union




Materias del
programa de HSD
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Materias

| Control de

calidad

* Planificacion de fabricas y gestion
de calidad.

* Gestidon de innovacion y
tecnologia.

* Métodos de gestion de calidad.

* Gestion de productos y del
cambio.
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Cursos de certificacion

6

Y

*Seis Sigma: Cinturon amarillo
*Seis Sigma: Cinturon verde

* QM Automotive por “AQUA
Knowledge Alliance” para la
capacitacion de calidad y
excelencia en automotores
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Trabajo practico sobre innovacion

Redisefar un objeto cotidiano

* Hallazgo del desorden.
* Deteccidn del problema/definicion.
 Replanteo del problema (segun lo requieran las circunstancias).

e Produccion de la idea.

* Desarrollo de la idea.
* Evaluacion.
* Etapa de adopcion o plan de accion - Obstaculos posibles
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Seguimiento visual
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../Lehre/_Videos/Daimler Lackierung Endkontrolle Eyetracking.avi
../Lehre/_Videos/SP_Combiner head up display_2.avi

., Que tendencia es la mas importante para el sector
automotriz en el futuro”?
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A Erasmus+ Programme

Innovacion en HSD
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