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Planificador con capacidad finita

Maddulo de capacidad finita para Microsoft Dynamics NAV

FCS es una solucidn disefiada para planificar
de manera eficiente las actividades de
produccién y distribuir 6ptimamente la carga
de trabajo entre los recursos con capacidad
disponible.

Con el FCS nuestros clientes consiguen:

v’ Planificar la fabricacion interna y/o
externa.

v' Optimizar los recursos de capacidad
finita/infinita.

v" Planificar las 6rdenes de produccién Contra
Pedido y/o Contra - Stock.

v" Aumentar la fiabilidad de los plazos de
entrega.

v" Sincronizar los aprovisionamientos con la
produccion.

v' Una gestion eficiente de las
modificaciones.

El cdlculo del plan es una operaciéon que dura
pocos segundos, se puede ejecutar varias
veces al dia o cada vez que se producen
cambios importantes en el entorno de la
planificacién.

En cada ejecucion del cdlculo del plan, el
sistema ofrece un plan éptimo en funcién de
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los criterios definidos. El sistema contiene
adicionalmente un mecanismo que permite
respetar los cambios manuales realizados por
el planificador.

Caracteristicas basicas

Una de las caracteristicas principales del
FCS.net es ser un producto perfectamente
complementario de Microsoft Dynamics NAV.
Esto significa que si se dispone de una
implementaciéon bien estructurada de esta
herramienta, la instalacion del FCS sera
cuestion de “plug and play”.
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Adicionalmente, el planificador con capacidad
finita tiene en cuenta algunas restricciones
impuestas por las condiciones reales al
programar las Ordenes de produccién. Los
parametros basicos de la planificacidon que el
FCS tiene en cuenta son:

= Los tiempos de preparacidon y ejecucion
para cada operacion.

= El tiempo de movimiento entre
operaciones.

= Eltiempo de espera.

= El solapamiento entre operaciones
(cantidad a adelantar).

= Las rutas en serie o en paralelo.

Las restricciones basicas introducidas por el
FCS son:

= No permite al planificador programar
acciones anteriores al momento
presente.

= El trabajo en curso limita la capacidad real
de los recursos.

= Un Unico recurso sdlo puede procesar una
Unica operacion en un momento
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determinado (cuando el recurso actual esta
definido como recurso de capacidad finita).

Las OP se consideran consecutivamente
siguiendo un cierto orden, establecido
principalmente por la fecha de vencimiento.
Esto significa que las 6rdenes mas urgentes se
planificaran en primer lugar.

Técnicas del FCS para mejorar la planificacion:

Lo primero que hace el FCS es buscar los
intervalos de inactividad donde colocar la
operacién que se esta programando, teniendo
como criterio basico la saturacion del recurso
en cuestion.

El mayor potencial para mejorar Ia
planificacién en la fdbrica se encuentra en el
uso de recursos alternativos. El FCS sigue los
criterios de balanceo de carga entre centros
de maquinas equivalentes (CME). Un CME es
un grupo de mdaquinas con las mismas
capacidades desde un punto de Vvista
cuantitativo y cualitativo.

Un aspecto importante a mencionar es que
una buena definiciébn de los centros de
maquinas equivalentes es crucial para poder
obtener un plan correctamente balanceado.

Usando todas estas técnicas el programa FCS
genera propuestas de planes de produccién. A
partir de estas propuestas, quien planifica
puede usar las sofisticadas herramientas
graficas de las que dispone la aplicacién, para
realizar cambios en el plan de manera que se
pueda adaptar a la situacion real de la fabrica
y a la demanda actual de la produccién.

Funcionalidades:

Esta herramienta se ha disefiado para poder
realizar cambios manuales, manteniendo
siempre la consistencia del plan.
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Se puede cambiar el orden de secuenciacion
de un determinado centro mdaquina y se
puede mover una operacién de un centro de
magquina a otro, si es alternativo.

Cuando se aprieta el botdn izquierdo del ratén
estando situado sobre un bloque, el sistema
busca los centros de maquina alternativos y
cambia a azul el color de las etiquetas de la
columna izquierda del grafico. De esta manera
el usuario puede ver las maquinas
alternativas donde puede ser trasladada una
operacion.

Cuando se suelta el botén del ratén, el
programa verifica si el cambio que propone el
usuario es posible, esta comprobacién se
realiza en fracciones de segundo. La velocidad
de respuesta es uno de los puntos fuertes del
FCS.

Esta pestaiia, situada dentro de la ventana de
datos de una Operacién, es una potente
herramienta para analizar los resultados del
célculo del plan.

En el caso mostrado en la figura podemos ver
que la limitacién para el comienzo de la
primera operacién de una OP es el inicio
minimo por restriccion.

% 101035/10 Datos de una fase El@]@

General | Tiempes | vomentos  Reskiccones |

Momertooctsml. . I0MF/2007 8.00:00
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Mom find componentss. .
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Resticcin. . AVELING
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En esta zona de la ventana se muestra cual es
la saturacion del recurso elegido con respecto
a la escala de tiempo seleccionada.

[ Saturacion de los recursos
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El propésito de esta ventana es mostrar como
los cambios realizados por el planificador
afectan a estos retrasos, de manera
inmediata.

El retraso previsto es la diferencia entre la
fecha de entrega y el momento final
programado.

Retrasos (dias)

25 -

20 =

15 =

10 =

. 4
r r 1 v 1 v 1 r°r 11
101017 101012 1010006 101007 101015

Esta opcidn permite simular la inclusiéon de
una nueva orden en el plan.

El programa calcula el plazo de entrega mas
proximo para el producto y cantidad
introducidos, sin mover ninguna OP existente.

El programa muestra la ruta seleccionada y el
tiempo simulado de cada operacion y de todos
los componentes involucrados en la
fabricacion del producto.

En esta ventana se analizan los resultados del
plan en términos de servicio al cliente.
Generalmente esta es la primera ventana que
consulta el planificador después de que el
sistema calcula el plan.
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MFP es el momento final programado y se
corresponde con el momento final de la
ultima operacién procesada en cada orden de
produccion.

DIF es la diferencia entre el MFP y la fecha de
entrega.

% Fechas de vencimiento drdenes de produocciin

o > Ex Froducto F. Venc MFP. oF
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Ver plan

Se puede seleccionar la visualizacion del
diagrama de Gantt escogiendo una o varias
6rdenes de produccién, productos o centros
de maquina.

En el diagrama de Gantt solo aparecen en
color las operaciones seleccionadas, el resto
se mostrara de manera uniforme en color gris.
Se puede seleccionar cualquier bloque del
diagrama y se abrird entonces una caja de
dialogo con informacién relativa al bloque en
cuestién. De esta manera es posible analizar
solo algunos aspectos del plan.

Representacion grafica de la capacidad

En el grafico de Gantt se muestran los lapsos
de tiempo con capacidad de forma
diferenciada de los lapsos de no capacidad
(descanso  nocturno, fin de semana,
vacaciones, etc.).
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Esto se muestra de forma independiente para
cada uno de los recursos que se planifican.

o
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Se han preparado dos modalidades para

alterar la capacidad, uno gréfico y otro
mediante un cuadro de didlogo. Ademas se
aportan utilidades para repetir "n" veces la
modificacién de capacidad, para "n" dias en la
misma maquina o en distintas maquinas.

Esto es util tanto en situaciones de horas
extras, turnos especiales o inhabilitacién de
una maquina por mantenimiento o traslado.

Estas alteraciones de la capacidad se
reflejardan en Microsoft Dynamics NAV al
guardar los cambios, como movimientos de
calendario.

“Undo” y analisis de los cambios

Se guardan en memoria hasta 5 planes
producto de los ultimos 5 cambios. Con la
funcion "undo" podemos ir retrocediendo una
a una.

También se pueden seleccionar por menu
directamente cualquiera de los 5 planes.

Se puede analizar también el impacto de los
cambios con una nueva funcién. Se abre una
ventana con los adelantos vy retrasos
anteriores y actuales, mas una columna de
diferencias absolutas entre ambos planes (el
anterior y el actual).
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La misma herramienta que se invoca en el
analisis de los cambios, se puede usar para
realizar comparaciones de planes.

Restriccidn simple por operario, molde, etc.

El usuario puede afadir una restriccién
adicional al sistema mediante un parametro,
puede ser el operario, un molde, una
herramienta, etc.

Decimos que es simple porque este criterio de
restriccibn no tiene calendario ni n? de
capacidades (s6lo puede definirse un Unico
operario o molde por operacion). Lo que hace
el sistema es comprobar que no hay dos
6rdenes simultdneamente usando el mismo
recurso.

Programacion tipo “Tren”

Esta funcién permite el establecimiento de un
criterio de clasificacidén o agrupacién de las OP
por una caracteristica técnica.

Las técnicas de agrupacion de drdenes
persiguen el objetivo de mejora de Ia
productividad por optimizacion de los tiempos
de cambio. Sin embargo tienen una serie de
efectos negativos sobre los plazos de entrega
y los stocks de productos en curso. El
calibrador del impacto es la herramienta que
utiliza el planificador para aumentar o
menguar tanto la agrupacidn como su
impacto.

Cuando se utiliza este tipo de programacion,
entonces se afiaden una serie de herramientas
qgue permiten visualizar graficamente las
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agrupaciones obtenidas. Algo parecido se
implementa en el formulario de "Carga por
recurso".
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