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Se definen los centros de 
producción, pudiendo 
establecer eficiencia, 

capacidades y estándares de 
rendimiento.

Se establecen tiempos de 
preparación y de post-

producción en cada centro, que 
deben ser asumidos por el 

centro de producción

Se incluyen también notas, 
documentación o comentarios. 
Así como, se pueden registrara 

“mensajes” para el momento de 
la fabricación.

A los centros de producción se les pueden 
asignar horarios y turnos de trabajo. 

9



Recursos: se gestionan 
máquinas (equipos) y

personas.
En las máquinas se pueden 
registrar modelos, números 

de serie, datos de 
consumo, y garantías entre 

otros datos.

Se definen rutas de 
fabricación, tantas 

como se quiera.

Cada ruta tiene una 
serie de operaciones 

que pueden 
procesarse 

secuencialmente.

Para las rutas se definen operaciones a las que se les estima un tiempo 
de duración.

A medida que se realizan procesos, el tiempo puede ser recalculado en 
base al real.

.
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Completa definición de 
artículos, clasificados según 
necesite nuestra empresa.

Materias primas, materiales 
auxiliares, componentes, 

ingredientes, semielaborados, 
etc…

Por cada producto se asignan 
rutas de fabricación y se definen 
Listas de Materiales (varias por 

producto)

Por cada producto se pueden definir 
variantes, con precios especiales por 

variante. Tarifas y ofertas.

Varias unidades de medida y empaquetado.

Se definen reglas de reaprovisionamiento con 
niveles de stock mínimo.
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Desde Cualquier punto de Fábrica, o 
desde Oficina, pueden controlarse:

ENTRADAS
ESTADO DE ÓRDENES DE FABRICACIÓN

MANO DE OBRA
MÁQUINAS

INCIDENCIAS
INSPECCIONES DE CALIDAD.

Armarios Punto de 
Control

Armarios a medida
Solución llave en mano

Insertando los elementos 
necesarios

Pantalla Visualización y Control 
de Usuario

Visor Báscula

Cada centro de trabajo puede estar 
controlado individualmente, o se 

pueden controlar todos mediante un 
panel de control.

Se controla la ocupación actual y la 
fabricación en curso.
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Se lanzan las OF, y para cada una se crean la órdenes 
de trabajo.

En el sistema siempre se puede controlar qué 
órdenes de trabajo están activas, para todas las 

líneas y productos en curso.

Para cada OF, se puede saber la evolución de sus 
operaciones, por dónde va el avance del proceso.

Las fabricaciones de productos 
intermedios, se pueden utilizar para 

continuar con la fabricación de 
productos terminados.

En cada punto de control del 
proceso, se miden los tiempos.
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Análisis de datos: 
Ofs. tiempos, 
rendimientos, 

eficiencia.

Análisis de Trazabilidad

INFORMACIÓN

Resumen de Fabricación

Informes de calidad

Informes de Consumos

Rendimientos

Trazabilidades
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Soluciones
Solvos Consultoría Informática

986172638 / 676764072

solvos@solvos.es

www.solvos.es
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