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¢COmo opera una planta
inteligente?

Las 6 capacidades clavepara integrar la operacion,
automatizar procesos y tomar decisiones con inteligencia
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El nuevo estandar
en manufactura

Durante afios, la prioridad en manufactura fue clara:
£ Producir == Cumplir pedidos & Mantener la operacion activa

Hoy, ese estandar cambio.

Las plantas ya no se diferencian solo por su capacidad de produccién

Sediferencian por cobmo operan

Cada vez mas organizaciones estan entendiendo que:

ha"MProducir no o Cumplir no L B Operar no
garantiza control garantiza eficiencia garantiza visibilidad

La nueva ventaja competitivaesta en construir una operacion

conectada, inteligente y capaz de adaptarse continuamente




El punto de quiebre:

cuando producir ya no es suficiente

Muchas plantas siguen operando bajo modelos
tradicionales:

Planeacidndesconectada Produccién reactiva

Calidad separada Informacion dispersa

Procesosmanuales

Este modelo Pero no permite escalar ni
permite operar mejorar continuamente

EL RESULTADO SUELE REFLEJARSE EN:
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Retrabajos Scrap Costos BEWSES Menor capacidad
ocultos tardias de respuesta

La diferencia ya no estd en producir mgis

Est2 en operar mejo
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LAS 6 CAPACIDADES DE
UNA PLANTA INTELIGENTE

Planeacién Produccion alineada Calidad integrada Visibilidad en Inteligencia para Sostenibilidad
conectada y controlada tiempo real anticipar la demanda medible



Planeacion ()= 10 e[

La planeacion deja de ser un ejercicio aislado.

Seconvierte enun proceso conectado con:

Demanda
Inventarios
Produccién
Compras

Capacidadinstalada

Esto permite:

7 Mayor estabilidad operativa

M . i
¢t , Menos cambios de ultima hora

v
£ ¥ Mejor utilizacion de recursos

My view * v
Master planning

~ Summary of the current plan

mAE C % o | &l

Una buena ejecucion comienza
con una mejor planeacion




Produccion alineada
y controlada

Lasplantas mas avanzadasbuscan que la ejecucion refleje lo planificado

Esto implica:
Seguimiento en tiempo real
Control de ordenes
Beneficios: Gestion de recursos

Monitoreo de desempefo
Menor variabilidad

Mayor productividad

Mejor cumplimiento operativo



Calidad integrada

La calidad deja de ser una actividad separada

Se integra a la operacion diaria mediante:

Inspecciones en proceso
Gestion de no conformidades
Acciones correctivas (CAPA)

Trazabilidad de incidencias

Esto permite:

* Reducir desperdicio

9 Mejorar consistencia

75 Incrementar confiabilidad

N

La calidad deja de ser una revisign

Se convierte en parte de la
operacion




|

e s s Las decisiones no pueden depender de reportes tardios

Las organizaciones mas avanzadas trabajan con informacién disponible
en tiempo real

Visibilidad en

7 Detectar s8] Monitorear & \dentificar cuellos =¥ Tomar decisiones

t i e m po rea I desviaciones antes indicadores clave de botella mas rapidas
Sin visibilidad, jEX I XL L I RG]
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Capacidad5

Inteligencia para anticipar la demanda

La planeaciontradicional ya no es suficiente

Hoy las organizaciones enfrentan: Para responder preguntas criticas:
Cambios constantes en la demanda
Mercados mas Volatiles ¢, Qué qlebena g,CuanFo deberia g,CuanFio deberia ¢, Qué rleggo eX|§te
producirse? producirse? producirse? de sobreinventario

Menor margen de error 0 desabasto?

Inventarios cada vez mas costosos

Por eso las plantas méas avanzadas estan incorporando Los agentes inteligentes especializados permiten:
inteligencia artificial especializada para la prediccion de demanda
@ Mejorar la precision 8 Reducir

_ ) i del forecast incertidumbre
Estos modelos analizan simultaneamente: .
Las organizaciones mas avanzadas

) @ Ajustar produccion @ Optimizar — ya no reaccionan a la demanda
Historicos s, Inventarios 1| ] Tendencias a demanda real inventarios

¢ - o8 . .
de venta del mercado La ant|C|pan

@ Mejorar el nivel
de servicio

Comportamiento Q Capacidad

de clientes productiva
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Capacidad6

Sostenibilidad - - - -

La sostenibilidad dejé de ser un proyecto paralelo
Hoy forma parte de la operaciéon
Lasempresasenfrentan cadavez masexigenciasrelacionadascon:

@ Consumo @ Emisiones B Uso eficiente
energético de recursos

@ Trazabilidad @ Reportes ESG
ambiental

Las organizaciones lideres integran estos indicadores directamente

dentro de susprocesos.

Esto permite:
O Medirconsumo Q) Identificar A Reduci La sostenibilidad deja de ser una obligacién
por proceso oportunidades desperdicios Se convierte en una ventaja competitiva

de ahorro

«” Generar reportes & Cumplir requisitos
confiables regulatorios y de clientes




De la visibilidad a la

inteligencia operativa

Tener datos ya no es suficiente.

Muchas organizaciones ya cuentan con informacion sobre:

Q Produccion / Inventarios

™

« Calidad ‘- Compras 4 Ventas

Pero el verdadero reto esoe]a\nif=r o Ko Ao K=t Ne S8 i e] sk

Aqui es donde la inteligencia artificial comienza a generar valor

Los nuevos agentes inteligentes pueden:

Detectar patrones Identificar riesgos
Recomendar acciones Priorizar decisiones

Anticipar escenarios

Esto permite evolucionar de:

¢ Que deberia

6 » 29
¢Que paso? hacer ahora?

y posteriormente a:

¢Qup puede pasar si no actyo?

Se convierte en una capacidad operativa



Construir estas capacidadesrequiere mas que sistemasaislados

Senecesita una plataforma capazde integrar:
<_¥ Operacion O Produccion + Calidad

% sostenibilidad Q Automatizacion ® Inteligencia

Hoy, esto es posible con plataformas que combinan:

. & . A _ O

Microsoft Dynamics 365 Microsoft Power Platform Microsoft Azure Copilot
Gestion integral de la Automatizacion y Datos, integracion y Productividad e
operacion aplicaciones de negocio analitica inteligencia generativa

Sobre esta base, las organizaciones pueden incorporar agentes especializados

para prediccion de demanda, planeacion y toma de decisiones.



De la teoria ala accion

Construir una planta inteligente no ocurre de un dia para otro

Este proceso implica:

¢ Integrar la operacion

/ Estandarizarprocesos

Q Incorporar automatizacion

Pl === Activar inteligencia sobre los datos

Q Medir sostenibilidad de forma continua

Las organizaciones que comienzan este camino hoy,
serdn las que lideren la manufactura del futuro.
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La nueva ventaja
competitiva

La manufactura estd cambiando
Y la diferencia no estara en quién produce mas

Estara en quién puede:

~& Adaptarse il Tomar mejores ; Anticipar la é} Operar de forma 7 Convertir datos
masrapido decisiones » demanda ' massostenible en acciones

Una planta inteligente no es una vision a futuro
Es el nuevo estandar de operacion.



¢Qué tan cerca estél su operacipon de
convertirse en una planta inteligente?

Si alguno de los desafios descritos en este documento forma parte de su realidad actual, conversemos.
Podemos ayudarle a identificar oportunidades para integrar:

-+ Procesos (: Automatizar operaciones 8¢ Activar inteligencia sobre sus datos )f,\ Medir sostenibilidad continuamente

dynamics@atx.mx

[
WhatsApp: +522411107313 P N

. Agendar una conversacion



https://outlook.office.com/book/CopiadeKarlaBotelloATXBusinessSolutions@atx.mx/?ismsaljsauthenabled
https://outlook.office.com/book/CopiadeKarlaBotelloATXBusinessSolutions@atx.mx/?ismsaljsauthenabled
https://outlook.office.com/book/CopiadeKarlaBotelloATXBusinessSolutions@atx.mx/?ismsaljsauthenabled
https://www.linkedin.com/company/atx-business-solutions/
https://www.youtube.com/@atxbusiness
mailto:dynamics@atx.nx
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