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RESUMEN

El presente proyecto aplica las herramientas que ofrece la filosofia TPM
para la puesta en practica de un sistema de Mejora Continua eficaz.

Se selecciona un caso practico en el seno de la fabrica productora y
envasadora de cerveza Heineken Valencia S.A, para la aplicaciéon de Ila
metodologia en el ambito productivo, concretamente en una magquina
etiquetadora de botellas, para:

. Reducir el costo del proceso productivo
. Erradicar pérdidas relacionadas con las actividades que no generan valor

agregado
. Maximizar la efectividad de los equipos
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1. INTRODUCCION

Heineken Espaina como empresa lider del sector cervecero espaiol :

- Es uno de los tres grupos cerveceros mas grandes del mundo.

Tiene mayor presencia internacional, con 125 fabricas en 70 paises

Europa Central
y Oriental
16,2 %
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1.INTRODUCCION

Heineken Valencia como empresa lider del sector cervecero espafiol :

- Es uno de los tres grupos cerveceros mas grandes del mundo.
- Tiene mayor presencia internacional, con 125 fabricas en 70 paises.

Datos de la fabrica

Lineas de envasado - 5
Capacidad de almacenamiento
24 831 m2
Superficie del terreno - 20 Hectareas
Consumos
Consumo de Agua - &(hl/HIPr)
Consumo electrico - 10(kWh,/HI)
Consumo Cas - 75(M)/HIPr)
~ Afio Inauguracion - 1975
Mapa de localizacion y direccion -
Ctra. Macicnal I, Km. 339 - Quart de
Poblet 49930 Valencia
Tel&fono contacto - 96 159 80 00
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1.INTRODUCCION

Vista aérea de la fabrica de Valencia
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1.INTRODUCCION

Datos generales de |la fabrica de Valencia

Superficie Total Fabrica 205.000 m?
Superficie Planta Aguas residuales 15.000 m?
Area construida 48.913 m?
Produccion Actual 2.600.000 Hl/afio
Capacidad Tedrica 2.800.000 Hl/afio
Plantilla Fija Fabrica 256
Plantilla fija Fabrica + Logistica 300
Plantilla total Fabrica 320
Plantilla total Fabrica + Logistica 386
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1.INTRODUCCION

Organigrama de la empresa
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1.INTRODUCCION
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2.ANALISIS DE PERDIDAS EN UNA LINEA DE ENVASADO

Pérdidas en los sistemas productivos. Las 4 M’s.

- Maquinas: Pérdidas asociadas al funcionamiento y mantenimiento de los equipos.
- Materiales: Pérdidas de material y energia.

- Mano de obra: Pérdidas relacionadas con la gestion de los recursos humanos y su
rendimiento.

- Métodos de trabajo: Pérdidas relacionadas con actividades sin valor afadido.
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2.ANALISIS DE PERDIDAS EN UNA LINEA DE ENVASADO

- Proceso de envasado
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3. SELECCION DEL TIPO DE AJUSTE

- El despliegue

'
s
24%
2.4%

SIS, LSS
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3. SELECCION DEL TIPO DE AJUSTE

- El equipo

EQUIPO MEJORA ESPECIFICA n° 129 L35

MOMERE ROL

. .M ENLACE PILAR Mejoras Especificas-
' PERSOMNAL DE ENVASADO

2 J.L LIDER DE EQUIPO- PERSONAL DE ENVASADO
3 J.N SUPERVISOR DE LINEA 35
4 P.M PERSONAL DE MANTEMNIMIENTO
3 E.A OFICINATPM
& 1.\ ETIQUETADOR LINEA 35
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3. SELECCION DEL TIPO DE AJUSTE

- La ruta

C.Hlu::m' L d:delsisten
cada dia, capacitar de nuevo en
0 o I.Fi-tyloruniu_'ggggﬂ

2. |dentificar las posibles mejoras
3. Formalizar el mejor estandar y
1. Identilicar los tipos de ajuste —
2. Partiendo de los datos, elabora J-m:um
fre 13, media y variaciones
3_—1"’;"5——-—J————-. 2
4. Introducir un sistema de recogida
datos continua de tiempos de ajuste
5. Definir punto de partida y objetivo
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TPM

3. SELECCION DEL TIPO DE AJUSTE

- El cronograma de actividades

MASTER PLAN DE EQUIPOS DE CAMBIO DE FORMATO L35 - REVISION DE EQUIPO

DESGLOSE DE ACTIVIDADES
PASO TEMA ACTVIDADES

0 Formacién del Equipn de Cambic de Fomaln

1.1 Idersficar Ios Formatos y Tipos de Cambis

i § 1.2 Pitiercdis du dalos, sluborie sciancia, mads ¢ oriscions
1 Elegir el cambio, definir

situacion actual y objetiva

1.3 Analzar s pronidades (Parmio)
14 Introduck Mdajrear Recopida de dalos de It lisrpas de cambin de formats,

1.5 Dl purio di partidn ¥ objeive

21 Formalazar o méodo achal

22 Idendlicar s posil s mejorss (andlisks video, Faves-chart ISW/OSW | lisla herram lenlaz)

Befinir of mejor estindar actual

2.3 Formalzar e mejor astandar {SOP-procadimients visual)
¥ capaciiar los eparadares

2.4 Capacitar los operadores (iearis)

2.5 Capacitar los operadores (oractical

31 DT al SEIG PAT ANSIAF 1S AReMATES

3 IntroduEin ol Sislama pars

. - 32 Dnfinir quain, qué, cuanda
anotar tiempos y anomalias

3.3 Capacitar los operadorns

4.1 Elostunr un ansliss e prionidades de ey anomalas

N 4.2 Andlisis de causas raiz joausa-stectn y § Parguds)

4 Analizar y resolver las
anomalias

4.3 Apiicar Lo madidies lomsdas

4.4 Immducy i 1ants ge segumienn

5.1 Subdividi a5 actividades on micrs actvidardes

53 Analiie y caslicar s mers acividades
5 Mejorar mas el estandar
53 Aplicar Wonicas EGRS & kenlMcar scoiones de mejor

54 Actusiizar al astndar y capacitacian

6 1 Analizar los métodos comanies. de megulacicn
5.2 Defir las accones de mejom

. . X 63 Dafleir al assindie de reguiacin
& | Definicy mejorar ol método de

regulacian i

64 Mejorar y smplficar s mgudacione s

5.5 Actuatzar ol essindar, Simario y capackar a los operadoms

6.5 Plarvissr ol takshirs da ls mivauicss

Planificado

= [l

Realizado
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DIAGRAMA DE PARETO (TIEMPOS)
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3. SELECCION DEL TIPO DE AJUSTE

La maquina

Medicion cambio formato 28,5 cl Amstel a 25 cl Shandy

Llenadora 2:20

Etiquetadora 4:.03

Riverwood 1:16

Tiempo min

Paletizador 0:55

Ultima caja Amstel 0:05

T n
Primera caja Shandy 25 cl 0:05

11:00
11:30
12:00
12:30
13:00
13:30
14:00
14:30
15:00
15:30
16:00
16:30
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3. SELECCION DEL TIPO DE AJUSTE

El objetivo

OBJETIVO SMART EQUIPO MEJORA ESPECIFICA L35

REDUCIR el tiempo de cambio de formato de AM 28°5 ¢l. a CC 25 ¢l. en el drea de Etiquetadora de la Linea 35 en un 60 %
equivalente a 128 minutos.
Tiempo (min)
VALOR INICIAL (Junio a
- 319,5
MNoviembre 2011)
VARIABILIDAD INICIAL 243 360
VALOR ESPERADO (Mayo 2012) 128
VARIABILIDAD ESPERADA (10%) 115 140
400
350
300
250
200
150 140
T
100 - 115
50
0 v
VALOR INICIAL (Junio a VARIABILIDAD INICIAL VALOR ESPERADO (Mayo VARIABILIDAD ESPERADA
Noviembre 2011} 2012) (10%)
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4. DEFINICION DEL MEJOR ESTANDAR ACTUAL

PASO- ACTIVIDAD t (MIN)

13- POMER EN FUNCIOMAMIENTO MAQUINA Y REALIZAR LOS AJUSTES OPORTUMNOS 300
12- PONER EN FUNCIOMAMIENTO BOMBA COL&, LASER ¥ VIDEQJET 5
11- COLOCAR LOS CEFILLOS 20
10- DESMONTAR Y MOMNTAR LAS MESAS 20

-MOMNTAR LAS ESTACIOMNES 40

- LIMPIAR MAQUINA ¥ COMPONENTES EN BANERA 55

- DESMIONTAR LAS 3 ESTACIOMES 30

-QUITAR ETIQUETAS FORMATO ANTERIOR

- PARAR FUNCIONAMIENTO BOMBA COLA

- FACILITAR ELACCESD A LA MAQUINA

- PONER A SALVO LASER Y CODIFICADOR DEL VIDEQIET
- PARAR MAQUINA Y RECOGER PRODUCCION
1-FREFARAR ELEMENTOS FARAEL CAMEBIO DE FORMATO

RS WL g LA N -l DG D

== = S I S L L

===
500

Toma de datos E5)

ravel Chart

—]
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4. DEFINICION DEL MEJOR ESTANDAR ACTUAL

Procedimiento Estandar Operativo
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PASOS A REALIZAR EN UN CAMEIO DE FORMATO DN
ETIQUETADORA LINEA 35

PAED 1: FREFARAR ELEMENTOE FARA EL CAMEID FORMATO DE 414
CC & 1/4 AMETEL

PAED 2: PARAR MACQUINA ¥ RECOGER FRODUCCIOM
EBAEQ 3* FOWER A& BALWD LASER ¥ CODIFICADOR DEL WVIDEOJET
PAED 4: FACILITAR ACCESD A LA MAGUINA

PAED 5: PARAR FUNCIONAMIENTO BOMEBA COLA

PABD B: QGUITAR ETIGUETAE FORMATO ANTERIOR

PABD T: DEEMONTAR LAE 31 EETACIONES

PAED B: LIMPIAR MAQUINA ¥ COMPONENTEE EN LA BANERA
PAED 3: MONTAR LAE 31 EETACIONES

PAED 10 DESMONTAR ¥ MONTAR LAE 3 MEGBAE

PAEO 11: COLOCAR CEPILLOE

PAED 12: FOWER EN FUNCIONAMIENTD BOMEBA COLA, LAEER Y

PASO 13: PFONER EM FUNCIONAMIENTO MAGUINA ¥ REALIZAR LOE
AJUSTEE OPORTUNOS
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Descripcién del nivel Eval. competenci

Mo conoce la teoria ==
No estd informado

Conoce la teoria 2 -
Estd informado |
Sabe hacerlo, en condiciones -
de trabajo estindar 3 —

Sabe hacerlo muy bien, incluso en 4
condiciones de trabajo no estindar —
Sabe ensefiar y seguir a los demis 5 -

Capacitacion

Septiembre 2012

Tipo de capacitacién

Cursos en aula
Informaciones generales

Formacidn prictica

Prictica avanzada
(sobre problemas potenciales)

‘Curso «Como formar a las personas»
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5. ANALISIS Y RESOLUCION DE ANOMALIAS

Evolucidon de tiempo en CF

320 min = 155 min (51,5%)

FILMACION+ 1ER TRAVEL
CHART+PROBLEMAS AJUSTES

600 =
500 /
500
400 12 SOP+22 TRAVEL —
313,5 CHART
300 - |
|
200 -+ 155
- l
0 - T T T
TIEMPO MEDIO ler CF 22 CF
INICIAL

Slide: 21 HMESC: 00.00.00.000 Septiembre 2012 m E I N E KE N



5. ANALISIS Y RESOLUCION DE ANOMALIAS

ELEMENTO ANOMALIA
Los elementos salientes de un cambio de formato deben quedar
perfectamente limpios para garantizar su correcto funcionamiento en el
proximo cambio de formato que tenga lugar. La limpieza se fundamenta en
Lavadora la eliminacidn de restos de cola que se emplea en la adhesion de las -y
etiquetas a los envases, y que inevitablemente queda adherida a las
superficies de trabajo. Esta se realiza en un depdsito, en el que el operario s
la realiza manualmente con agua caliente y un cepillo.
El videojet es un elemento que realiza la codificacién del etiquetado. El
Szpor.te soporte actual presenta seccidn circular y es dificilmente posicionable. Se
videojet requiere exactitud en la impresion del codigo.
Los elementos disponibles para cada cambio de formato se establecen en /
Carros carros de trabajo, en el que los elementos no se encuentran estrictamente
posicionados, dificultando su identificacion.
Cada formato dispone de un conjunto de distanciadores. Estos se hallan
d-Sopor-ttZ depositados en una cajonera, sin ningun tipo de orden, lo que dificulta su
Istanciado manipulacidn y garantizar que se hallan los necesarios para realizar el \
res cambio.
bos d Los tubos de cola son facilmente manipulables. En la realizacion del cambio,
Tu ols € por actividades llevadas a cabo en la periferia, se interfiere erréneamente
cola con los tubos provocando el derrame de cola. \

Septiembre 2012 #‘I E I N E KE N
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5. ANALISIS Y RESOLUCION DE ANOMALIAS

THEINEKEN Andlisis Causa x Efecto 1%1.‘
Fecha: 30/0472012 Equlpo CF. Etiguetadora L35 MP_129
Area: GASETI Participantes :

VAR

Wt

Diagrama Causa-Efecto

ETIQUETADO
INCORRECTO

Analisis de los 5 porqués

tg Helneken
Esparia
AU T AT Acciones
- = = = =
e P T Por qué (1) ‘E Por qué (2) ‘E Porqué(3) |E| Porquile) | E| Porque(s |E hr ECCION ECEION
PREVENTIVA | CORRECTIVA
L] L] [¥] [#] L+
Los casquilos Carencia de llempa an of i
Cassullos séncas e e conespordinnies 8 oara rciorar e o o= a| - Inisgrioided <o sistma — e suvmalas ey | dnponiiis anasinsiuts
g ‘ P difaraetes ¢f 4 han produsida mazeln de e ripicta idnniiacidn =l ¥ P P
apropados Sy eapeilies. simple{por gestitin visuall. de reafizar ol cambio,
. Carancia de Bempo an of .y N o
L (ilfirria war que Disefa stma. de ubicacdn Feuvinide da cangquillon
Los cosauitosno s cmclonrenms s coocaron| | B Saelo e pethts | | pars comarcear quetston | | indcsiodat de watama - o cotaation directa y | daponibies anteatoaspucs
FruBRLran on g ubcacn an su ubbcaoidn. e " U!CI?:HHR:::': an e mpida e simple{por gestitn Wsuall. da reafizar ol cambio.
El casquilo s ha ubicado
emrdneamenie.
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ELEMENTO DESPUES ACCION
. L4
A p I | Ca C | O n d e Lsvado Instalacion de lavadora que permite
| d d vadora limpieza automatica,

Instalacion de un nuevo sistema de
soporte para e codificador que permite

Soporte videojet PENDIENTE it oo speed ol

Su posicionamiento exacto en funcion
del formato.
Disefio de un nuevo carro en el que cada
Carros

elemento dispone de un lugar especifico,

Disedio de un soporte que garantice el
posicionamiento de los casquillos y
permita identificar sl se hallan los
casquillos necesarios sin necesidad de
contabilizarlos, dado que disponen de
posicion espedifica,

Soporte distanciadores

Instalacion de abrazaderas que
mantengan sujeto el tubo de cola
impidiendo su desplazamiento.

Tubos de cola
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6. RESULTADOS E IMPACTO DE LAS MEDIDAS TOMADAS

El Procedimiento Estandar Operativo

e  Sujecioén de los tubos de cola.

. Reduccién de tiempo: de 155 a 140 minutos (56,2% respecto al tiempo de
partida).

1-PREPARAR ELEMENTOS PARA ELCAMEID DE FORMATO .

2- PARAR MAQUIMA Y RECOGER FRODLCCION .

3- PONER A SALVO LASER ¥ CODIFICADOR DEL VIDEQJET .

4- FACILITAR EL ACCESO & L& MAQUINA g8

5-PARAR FUNCIONAMIENTD BOMBA COLA '

& QUITAR ETIQUETAS FORMATO ANTERIOR -

7- BESMOMTAR LAS 3 ESTACIOMES —
B- LIMPIAR MAQUINA ¥ COMPONENTES EN BARERA —
9 MONTAR LAS ESTACIONES -

10- DESMONTAR ¥ MONTAR LAS MESAS -

11- COLOCAR LOS CEPILLOS -

12- PONER EN FUNCIONAMIENTO BOMBA COLA, LASER Y VIDEOJET -

ACTIVIDAD

13- POMER EN FUNCIOMAMIENTO MAQUINA ¥ REALIZAR LOS AJUSTES... -

0 10 20 30 40 50 60 O EBD S0 100 110 120 130 140
t (MIN)
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6. RESULTADOS E IMPACTO DE LAS MEDIDAS TOMADAS

Analisis ECRS (Eliminar, Combinar, Reducir, Simplificar)

Slide: 26

=

ELIMINAR

COMBINAR

REDUCIR

SIMPLIFICAR

OBSERVACIONES

13- PONER EW FUNCIOMNARMIENTD MAQUINA Y
REALIZAR LOS AJUSTES OPORTUNOS

12- PONMER ENM FUNCIOMAMIENTO BOMBA COLA,
LASER Y VIDEQIET

11-COLOCAR LOS CEPILLOE

10- DESMIONTAR ¥ MONTAR LAS MESAS

2- MONTAR LAS ESTACIOMES

E- LIMPIAR MAGUINA ¥ COMPONENTES EN BARIERA

7- DESMONTAR LAS 3 ESTACIOMNES

r tods: las
ior y montar
izars

no =&

&~ JUITAR ETIQUETAS FORMATO ANTERIOR

- PARAR FUNCIONAMIENTD BOMES COLA

A-FACILITAREL ACCESD & Lo MAQUIME

3- POMER & SALYO LASER ¥ CODIFICADOR DEL
WIDEQJET

2- PARAR MAQUINMS v RECOEER PRODUCCION

1-PREPARAR ELEMENTOS PARA EL CAMBIO DE
FORMATO

Sz realiza pravis gl OF.
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6. RESULTADOS E IMPACTO DE LAS MEDIDAS TOMADAS

Aplicacion de las mejoras al Procedimiento Estandar Operativo

- Limpieza automatica en lavadora
- Nuevo carro

- Soporte distanciadores

140 min > 118 min (16 %)
46 mov = 35 mov.

~LAITUTIIN

O-PREPARAR ELEMENTOS PARA ELCAMEID DE FDRMATDﬂJtN] |
1- PARAR MAQUINA ¥ RECOGER PRODUCCION

2- PARAR FUNCIOMAMIENTO BOMEA COLA 1}[;
3- QUITAR ETIQUETAS FORMATO ANTERIOR 6.57
4- POMER A SALVO LASER ¥ CODIFICADOR DEL VIDEQUET 1EB5
S FACILITAR EL ACCESO A LA MAQUINA 0,82

& DESMONTAR ESTACION COLLARIN 288
F-MONTAR MESA COLLARIN i -]
B- LIMPIAR ZONA E INTRODUCIR COMPONENTES EN LAVADORA 1500 |
o MONTAR ESTACION COLLARIN 583
10- OPERACIONES &, 7, B, ¥ @ EN CUERPO . 2R15
11- OPERACIONES §, 7, E, Y2 EN CONTRAETIQUETA 920/
12- DESMONTAR ¥ COLOCAR LOS CEPILLOS (10,
13- PONER EM FUNCIONAMIENTO BOMBA COLA, LASER ¥ WIDEQJET 110,00

14- POMER EM FUNCIOMAMIENTO MAQUINA ¥ REALIZAR LOS AJUSTES OPORTUNOS [1500
T

0 10 20 30 40 50 60 VO O OBD 90 100 110 120
t (MIN)

ACTIVIDAD
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6. RESULTADOS E IMPACTO DE LAS MEDIDAS TOMADAS

Evolucion del tiempo en cambio de formato

20/02/2012. Filmacican. Problemas enajustes. 15Travel Chart.
o0 =
14082012, 3350P.
\ =00 12/04/2012. 2250FP. A
500 ) Medidas: * Lavadora
e Sujecién o tubos de « Soporte distanciadores
400 ST = Carro
319,5 09/03,/2012. cola. Erradicacion. e Técnics ECRS
1250P. ;
300 f
2ETravel thart. 13 mﬁfzuu 11/07/2012
200 155 15T 160
X 140 ‘,'g 118
o I l I . l
D 1 T T T T
TIEMPO lerCF 22 CF 52 CF o2 CF TIEMPO
MEDIO MEDIO
IMICIAL ESPERADOD

Slide: 28 HMESC: 00.00.00.000 Septiembre 2012 m E I N E KE N



6. RESULTADOS E IMPACTO DE LAS MEDIDAS TOMADAS

Impacto econdmico del equipo

ANO 2011

T total ¢ v 2850 cc 25 ¢l 135= 2093 min

N@ total ¢ am 28 501 cc 25 o 1358
T medio ¢ ams.5cl- cc 25 of 135= 2093/8=261.625 min
T total todos CF’s L35= 480,65 horas=28839 min

Pérdida total CF L35=12.15%

ANO 2012, con implementacién de mejoras, a fecha de cierre del equipo (Julio 2012)

Tactual c¢ \v 28 5cl- cc 25 01 135= 165 Min
Si se realizase el mismo n2 de CF’s que en 2011= 8:
Ganancia anual total CF AM 28.5cl- CC 25 cl L35=(261.625-165)*8=773 min

Contribucion de la mejora en CF AM 28.5cl- CC 25 cl a la L35 puede obtenerse como:

28839 min->12.15%
(28839-773)=28066 min->x

Se estima una Pérdida por CF en L35 en 2012=11.82%

12.15-11.82=0.3256%= 5950€ anuales (1 PUNTO OPI= 18.270€)
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7. MANTENER LAS VENTAJAS ADQUIRIDAS Y CONTROLAR LOS RE

El tablero del equipo
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7. MANTENER LAS VENTAJAS ADQUIRIDAS Y CONTROLAR LOS RESU

El sistema de auditorias

EQUIPD : ME 129 Cambio formate da Amstel 28.5¢/ & CC 25 ¢l en
eliquetadors de L-35
AUDITORIA Equipos Mejoras Especificas LIDER :  José Lorente
Fecha Auditoria g 07 06-12
Auditor:  Alepadro Valero
Temas il il
™
e [
Mo il squIpo (|stades y publicados i 1 ¥ % X XX L]
e Lozt o T e mE | x [ x Tx T x | x i
El prablema en ol qus trabajs ol squipo esti claraments descrita? 3 x| x| x| x| x
s 1 cbjetive delsaul laclonado con los ablitivos do Fibrica yos SIART? T x| x| x|x|x " &
Planificaciin El enfoque del equipe o8 clang yno muy extenso? z x| x x| x[x )
E1 indicaor de mejora est clare? Colx x| x [ ]x “ /
el AOOOOEEE -
R i s mefor apropiada? 5 1w x x .
Laruta y el Master | : | x x| x| x ‘
Funtuazisn Mirina | 15 16| 15| 15|15 | 15 w
Iﬂ El objetiva t pasa catd claro? T w | x| x| x| x
Los objellvas i 1 x| x| x]x o
Andia o i | S0P riacas s han homamudara | AR .
Las causas da os problamas posibles sa han weeificado y cuantificado con datos 7 1 x x X %
El equi sisntas do 2 ruta par 3 % | x| x| x
3 w x| xlx ' P et :
scceons Conzmutins | E) equ [ T x| x| x| x et ¢ Etgands
(PR —— Sesdo las Horamiontas delinides y T 5 P R R
L - lanificadas visibles con in’? z X x x x x
Sohan acclones? ERICE N N RN | —
Plaming ds sccares El pl 2 ® ® x x x
L I vi: 1 % 5 X x x
de s (fotos, sstandares, ) 2 x x XX
Pusliaciin Mivima| 25 S| M| > | > |25
n Existe una tendenicia de resultados positiva (sohicianes efectivas)? " ® = x| %
Comprobacién, rosuliads a e e x
ralacion N ¥
Savinis Baok?
£ Eloquipa ha g de slarma) y Des? s x
Puatuasion Mirind| 30 - 0|10/10]25
T Hindares olos revteidon W - 3 e x| x
— T TChacKieL plantilas. audliorias.. bara as acek |, R I
)
— Las aceionas X duscrilas, ragi ¥ olras Fibricas?| 2 ® x X%
S han chequeado kas accianes de mejora para su expansion horizantal 7 2 x
Se han crendo OPLs para las acciones de mejora 1 ®
oL 5 T OPL = lan de formacién B B
nara ol narannl afartarin?
. ;mm":.‘\, rdo 4 la definicion 1 x X X « X
| LA intemal Tole e x| x
i Pusnusida Mives| 15 2(8 ] B |15
bintadals E 4 || x| x
- " W",‘ Hucign en cade autora de 2 HERERE!
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7. MANTENER LAS VENTAIJAS ADQUIRIDAS Y CONTROLAR LOS RESUL

Trigger Points

EQUIPO ME 129

Fabrica

VALENCIA

CAMBIO DE FORMATOS ETIQUETADORA LINEA 35 DE AM 28'5 CL.

A CC 25 CL. Y VICEVERSA

ANO

2012
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7. MANTENER LAS VENTAJAS ADQUIRIDAS Y CONTROLAR LOS RESU IEn

El Plan de accion

Plan de Acciones
Fecha
Actividad Porgue Responsable Programada Estado Modificado
(What) Wl Whoh Whenl How 1 oor
Formacidn del equipo de Mejora Especifica ME_129 Paso 1 Ruta 5. Marco 24012012 ak
2 |Establecer objetivo SMART Pasa 1 Ruta J. Lorente ooama ok
3 |Analisis SOP Fasgs 2 Rula JLorente 27na2ma2 ok
4 |Filrmacién Camble Formato Faszo E Ruta E.Albiach 20001/212
5 |Anélisiz estAndares de limpieza. inspeccidn y lubricacidn Paso 2 Ruta JManzanas 12032012
& |Efiquetas Gestion Autdnoma pandientes Pasza 2 Rula J Lerente 15/03/2012
T |Travel chart grabacién Fazo 2 Ruta E.Albiach 050212
8 |Borrador actividades Faso 2 Ruta JManzanas O5OIZMZ
9 |Matriz de formacidn Auditaria E.Albjach os03/2012
10 |Tablén del equipe Ruta E.Alblach oB0N2MZ
11 |Chegques SOP en CF Paso 2 Rula J.Lorente 0HzZM2
12 |Travel chart actual Pasa & Ruta E.Albiach ZEOHNZMZ
13 |Andlisis RCFA Ruta Equapn 1504/2012
14 |Disefio carro Majora J.Manzanas 30422
15 |Disefo soporte casquillos RCFA 5. Marco O40HZZ
16 |Dizefio soporte videojst RCFa J.Lorente 0405202
17T |Ejecucion disefo carmo Majara Instelco 5L 18072012
18 |Ejecucidn sopore casqullles RCFA Instalco S.L 1vovza2
19 [Ejecucidn sopara videojet ROCFA Instalco SIL 022
20 |Instalacidn tapon final conducio cala Majara JLerente aovoszmz2
21 |Soportes conducto cola Mejora E.Albiach 04062012
22 |Instalacidn lavadora Magora 5. Marco QEOTEZMNZ
23 |ldentificacidn de la zona de los carros Mejora. 5's JLorente A00N202
24 |Seguimiento Triggar Point Rula E.Alblach Sep-Mov
25 |Expansiones horizontales Ruta. Pilar ME J. Lorente Feb 2013
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PRESUPUESTO

CONCEPTO TOTAL (€)
PERSONAL 24.232,00
ACCIONES DE MEJORA 4 864,29
SUBTOTAL 79.095,29
GASTOS GENERALES (5%) 1.454,81
GASTOS INDIRECTOS (2%) 581,93
BENEFICIO INDUSTRIAL (6%) 1.745,78
SUMA G.G., G.l., B.l. 3.782,52
VA (21%) 6.110,22
TOTAL PRESUPUESTO 38.989,03

Por lo tanto, se puede concluir que el tiempo de retorno bruto de la inversion es

rentable, estimado en:

coste 38.989,03
beneficio 5950

= 6,55 afos
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8. CONCLUSIONES

El analisis de pérdidas en un proceso productivo es una herramienta indispensable, que
puede senalar oportunidades de mejora.

Es fundamental definir qué pérdidas se consideran, establecer un indicador para cada
una de ellas y disponer de datos precisos de los indicadores.

Clave del éxito en la implementacion del TPM en el area de produccion es contar con el
respaldo de los operarios.

Gracias a la aplicacion de la metodologia TPM se consigue una mejora de las relaciones
entre mantenimiento y produccidn y entre gerencia y personal de planta.

La importancia del proceso de estandarizacion. De nada servira implementar una
mejora si no es mantenida a lo largo del tiempo:

. Compartir la mejora con todos los operarios
. Crear el material de entrenamiento utilizando las herramientas que propone el TPM (Estandares de operacion
(SOP)).

TPM consigue integrar todas las areas de la organizacion a través de sus pilares
fundamentales, y esto hace que todas ellas apunten a los mismos objetivos, sigan los mismos
procedimientos y exista una colaboracion interdisciplinar.
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