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Optimizacion de una planta de trabajo mediante un sistema MES

Resumen

Este trabajo de fin de grado tiene como objetivo la aplicacion de mejoras en la gestidn y la operacion
de una empresa implantando un software de gestién industrial. Para hacerlo, se ha utilizado un
proyecto real de implantacién del software MES (Manufacturing Execution System) “Captor” bajo el
marco de la empresa real Sisteplant. El trabajo sigue el proceso de implantacién de este software en 3
plantas piloto de la empresa Angel Camacho y de la integracién con un ERP (Enterprise Resource
Planning). Para valorar los resultados, se han utilizado los indicadores del OEE (Overall Equipment
Efectiveness) después y antes de implantar “Captor”, y se ha visto una mejora del 6% en el OEE al cabo
de tres meses de uso. Estas mejoras son debidas a los beneficios de implantar un sistema MES y un
modelo de gestion basado en la mejora continua. Se ha visto que al integrar softwares de este tipo
entre si (MES + ERP) se consigue un control total de la planta y se pueden detectary corregir los posibles

fallos de esta, ayudando a que la mejora continua sea mas sencilla.
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Resum

Aquest treball de fi de grau té com a objectiu I'aplicacid de millores en la gestidé y I'operacié d’una
empresa implantant un software de gestié industrial. Per a fer-ho, s'ha utilitzat un projecte real
d'implantacié del programari MES (Manufacturing Execution System) “Captor” sota el marc de
I'empresa real Sisteplant. El treball segueix el procés d'implantacié d'aquest programari en 3 plantes
pilot de I'empresa Angel Camacho i de la integracié amb un ERP (Enterprise Resource Planning). Per a
valorar els resultats, s'han utilitzat els indicadors del OEE (Overall Equipment Efectiveness) després i
abans d'implantar “Captor”, i s'ha vist una millora del 6% en el OEE al cap de tres mesos d'Us. Aquestes
millores sén degudes als beneficis d'implantar un sistema MES i un model de gesti6 basat en la millora
continua. S'ha vist que en integrar softwares d'aquest tipus entre si (MES + ERP) s'aconsegueix un
control total de la planta i es poden detectar i corregir les possibles fallades d'aquesta, ajudant al fet

que la millora continua sigui mes senzilla.
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Abstract

The aim of this final degree project is to apply improvements in the management and operation of a
company by implementing industrial management software. To do so, a real project has been used to
implement the MES (Manufacturing Execution System) software "Captor" within the framework of the
real company Sisteplant. The work follows the implementation process of this software in 3 pilot plants
of the company Angel Camacho and the integration with an ERP (Enterprise Resource Planning). To
evaluate the results, the OEE (Overall Equipment Effectiveness) indicators were used after and before
the implementation of "Captor", and an improvement of 6% in OEE was observed after three months
of use. These improvements are due to the benefits of implementing an MES system and a
management model based on continuous improvement. It has been seen that by integrating software
of this type with each other (MES + ERP), total control of the plant is achieved and faults in the plant

can be detected and corrected, helping to make continuous improvement easier.
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Glosario

O

ERP: Siglas en inglés de "Enterprise Resource Planning" o "Planificacién de Recursos
Empresariales". Es un software de gestion empresarial que integra y administra los procesos

de una empresa, como la contabilidad, la produccién, la logistica y el inventario.

GMADO: Siglas de "Gestién de Mantenimiento Asistido por Computadora". Es un software que
ayuda a las empresas a gestionar sus procesos de mantenimiento, incluyendo el seguimiento
de los activos, la programacion de las tareas de mantenimiento y la gestion de las érdenes de

trabajo.

HH: Siglas de "Horas Hombre". Se refiere a la cantidad de tiempo que un trabajador dedica a

una tarea en particular.

HM: Siglas de "Horas Maquina". Se refiere a la cantidad de tiempo que una maquina esta en

funcionamiento para realizar una tarea.

KPI: Siglas en inglés de "Key Performance Indicators" o "Indicadores Clave de Desempefio".
Son métricas utilizadas para medir el desempefo de una empresa o un proceso en particular.

Los KPI pueden incluir medidas de eficiencia, calidad, seguridad y productividad, entre otras.

MES: Siglas en inglés de "Manufacturing Execution System" o "Sistema de Ejecucion de
Manufactura". Es un software que ayuda a las empresas a gestionar y controlar los procesos
de produccidn en tiempo real, incluyendo el seguimiento de la produccién, el control de

calidad y la gestion de los recursos.

OEE: Siglas en inglés de "Overall Equipment Effectiveness" o "Efectividad General del Equipo".
Es un indicador utilizado para medir la eficiencia de las maquinas y equipos en un proceso de

produccidn.

VSM: Siglas en inglés de "Value Stream Mapping" o "Mapeo del Flujo de Valor". Es una
herramienta utilizada para visualizar y analizar los procesos de produccién, desde la materia
prima hasta el producto final, con el fin de identificar oportunidades de mejora en términos

de eficiencia y reduccién de costos.
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Introduccion

Las herramientas de las que disponemos actualmente en la industria permiten mejorar los procesos
implicados siempre y cuando se usen adecuadamente. Hoy en dia existen algunos programas
informaticos que facilitan el implementar estas mejoras, de forma que el valor con los que medimos el
rendimiento genérico de una planta industrial, lo que se conoce como el OEE (Overall Equipment

Effectiveness), crezca de manera substancial.

El grupo Angel Camacho es un grupo de empresas dedicadas a la produccién, envasado y distribucién
de diferentes productos alimentarios como aceitunas, aceites de oliva, mermeladas o infusiones. La
planta en la que se centrara el proyecto se encuentra en Sevilla, y centra su actividad en el procesado
y envasado de aceitunas de mesa, aceites, mermeladas, encurtidos y condimentos. Este trabajo se ha

hecho bajo el marco de la empresa SISTEPLANT para la que estoy trabajando.

Actualmente, la planta solo dispone del ERP X3 como sistema de informacién y todos los reportes de
produccion de los operarios se hacen a mano para calcular los indicadores de productividad y pérdidas
posteriormente. Por tanto, hay grandes inconvenientes para facilitar la gestién y soportar el proyecto
de mejora continua:

a) No se dispone de informacion actualizada y en tiempo real sobre la situacion de la planta.

b) No existen indicadores que permitan identificar y mejorar las pérdidas de productividad.

c) No se dispone de ningtin cuadro de mando o indicador en tiempo real que permita
cuantificar esas pérdidas.

d) Lainformacién presentada en las lineas de produccidn no es representativa de la evolucidn
de los principales indicadores de productividad.

e) Elfeedback de informacién al ERP no es suficientemente precisa para el calculo ajustado de
costes reales y margenes.

f)  Se requiere un esfuerzo administrativo importante para la recogida, registro y calculo de
indicadores.

1.1. Objetivos del trabajo

El objetivo de este trabajo es identificar oportunidades de mejora en la gestidn en planta gracias a un
nuevo software que permita un mayor control y la mejora continua de la empresa. En este caso se va
a implantar el software Captor (un sistema MES de la empresa Sisteplant) en la planta de Sevilla de

Angel Camacho.

Captor se configurara como el sistema de gestién de la planta, pero también como herramienta activa

de soporte a los procesos de decision presentando informacion fiable y en tiempo real sobre la
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actividad en la planta, identificando de forma precisa las pérdidas de valor e implementando una

sistematica de mejora basada en el Lean Manufacturing obteniendo mejoras en el OEE y el Lead Time.

La implantacién del software MES Captor en Angel Camacho tiene los siguientes objetivos:

a) Obtener mejoras tangibles en los indicadores de productividad con la medida del OEE y la
cuantificacidn de sus pérdidas de valor.

b) Gestionar visualmente la planta, permitiendo a los operarios y responsables la
monitorizacion de la situacion productiva y del valor de los KPIs relevantes.

¢) Eliminar las tareas administrativas de recogida y procesado de la informacidn, funcionando
de forma integrada con el ERP.

d) Tenerinformacidn precisa, objetiva y en tiempo real para el cdlculo de los costes reales de
fabricacion.

e) Eliminar el uso de papel para el reporte de fabricacion.

f) Controlar la produccién y la captura de datos, obteniendo informacion fiable directamente
de las maquinas siempre que sea posible.

g) Que toda la informacién para la gestidn de planta (monitorizacién, cuadros de mando,
informes evolutivos y trackings de planta) pueda estar en cualquier PC de la empresa
siempre que esté conectado a la red, asi como que se muestre la monitorizacién y los
cuadros de mando en cada puesto de trabajo para las reuniones de cambio de turno.
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Optimizacion de una planta de trabajo mediante un sistema MES

Estado del Arte

Para poner en contexto el proyecto, hay que explicar una serie de conceptos antes de empezar a

desarrollar la implementacién.

1.2. Angel Camacho S.L.

Desde su creacién en 1897, el grupo de empresas Angel Camacho se ha constituido como una de las
principales companiias espafiolas productora, envasadora y distribuidora de aceitunas, aceites de oliva
y una serie de otras especialidades como mermeladas, infusiones, etc. Actualmente es uno de los

principales proveedores de aceitunas de mesa en todo el mundo, con ventas en mds de 90 paises.

Cuenta con empresas en Espaiia, Estados Unidos, Reino Unido, Polonia y Argentina. La empresa cuenta
con seis centros de produccién, unos 800 empleados y su facturacién ronda los 207 millones de ventas

consolidadas.

4% ANGEL CAMACHO

S

1.3. Sisteplant

Es una empresa de servicios lider en el sector de la ingenieria industrial y organizacion. Creada en 1984
como una start-up con el objetivo de lograr la excelencia operacional en organizacién industrial,
procesos productivos y su mantenimiento en cualquier sector. En la década de creacidn, surgio su
primer sistema llamado PRISMA que es un sistema CMMS-GMAO (Computerized Maintenance
Management System o Gestidn de Mantenimiento Asistido por Ordenador). 10 aflos mas tarde
lanzaron al mercado la primera generacion del sistema CAPTOR (MES) que supone una gran aportacion

en el control de planta.

Cuenta con 6 oficinas vy filiales entre Espafia, México y Brasil. Estd presente en 5 continentes con
diferentes proyectos, consiguiendo mas de 2000 clientes en todo el mundo. En Espafia un 40% de las

empresas que conforman el IBEX35 son clientes de SISTEPLANT.
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Sisteplant

Dream Innovate Challenge

Cuenta con 4 soluciones de gestion;

e  PRISMA: sistema GMAO que ayuda a reducir las medidas correctivas con un
mantenimiento proactivo.

e CAPTOR: sistema MES que ayuda a tomar el control de las operaciones y reducir
perdidas, centrandose en el OEE y el Lead Time.

e PROMIND: se trata de un software de Machine Learning que ayuda a optimizar los
procesos y equipos.

e iTRACKER: es una aplicacidn para el seguimiento de acciones y el despliegue de la mejora
continua.

1.4. Sistema MES

Un sistema MES (Manufacturing Execution System) es una plataforma para supervisar, monitorizar y
controlar el proceso de produccidon de los entornos industriales, conectando al mismo tiempo
magquinas, personas y sistemas. Se trata de una herramienta digital englobada dentro de las
tecnologias que conforman la Industria 4.0, utilizada para facilitar la gestion y la mejora de los procesos

productivos de las empresas manufactureras.

El principal objetivo de un MES es asegurar que las operaciones de fabricacién se hagan de forma
eficaz, mejorando el rendimiento de la produccién y reduciendo costes. Para ello, es fundamental
integrar estos sistemas con las soluciones ERP (Enterprise Resource Planning) para transferir
informacion sobre el rendimiento de la produccién, consumo de materiales, paradas, etc. Esta relacion
es un factor clave para tener en cuenta en la industria 4.0, en la que el ERP se encarga de la planificacidn
sencilla y ldgica, mientras que el MES se encarga de gestionar las tareas fisicas de forma eficaz y

detallada.

1.5. OEE

El OEE o Overall Equipment Effectiveness es la mejor manera de medir la productividad ya que tiene
en cuenta la calidad, el rendimiento y la disponibilidad.

e La calidad tiene en cuenta los defectos de las piezas producidas:

oD:
0 nePiezasOK
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e Elrendimiento tiene en cuenta los microparos o los ciclos lentos:
Prod. Real

- Prod.Teorica

e Ladisponibilidad tiene en cuenta los paros planeados e imprevistos:
Tiempo de produccién efectivo

" Tiempo de produccién planeado

e EIl OEE se calcula como el producto de los tres factores:
OEE =Q+E=xA

Asi, una maquina con OEE del 100%, es una maquina perfecta; sin piezas malas, produciendo al 100%

de su capacidad y sin paros en la produccidn.

1.6. Lean Manufacturing

El Lean Manufacturing es una filosofia y método de produccidn que se enfoca en la eliminacién de

desperdicios y la mejora continua para lograr una produccion eficiente, de alta calidad y a bajo costo.

Entre los principales principios del Lean Manufacturing se incluyen la produccion bajo demanda, la
reduccion de tiempos de espera y la eliminacién de inventarios innecesarios. También se enfoca en la
estandarizacién de procesos y la mejora continua, asi como en la formacién y empoderamiento de los

trabajadores para identificar problemas y generar soluciones.

1.7. Lead Time

El Lead Time o tiempo de ciclo, es el tiempo que transcurre desde que se inicia un proceso de
produccidn hasta que se completa, por lo que la reduccién de este es un objetivo importante en la

aplicacién del lean manufacturing.

1.8. VSM

VSM son las siglas en inglés de "Value Stream Mapping", que se puede traducir al espafol como
"mapeo del flujo de valor". EI VSM es un mapa visual que representa todo el proceso, desde el inicio

hasta el final, en el que se identifican las actividades y los flujos de informacion y materiales.

El objetivo del VSM es identificar las actividades que no agregan valor, como los tiempos de espera, la
sobreproduccion, la duplicacion de esfuerzos, entre otros, y eliminarlos o reducirlos. También se busca
identificar cuellos de botella y otros problemas que pueden retrasar o afectar negativamente el

proceso de produccién o servicio.
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1.9. HHyHM

HH y HM son dos medidas relacionadas con la productividad y los costos de la mano de obra en una

empresa o industria.

HH significa "Horas Hombre" y se refiere a la cantidad de horas que un trabajador trabaja en una tarea
especifica. HH se utiliza para medir la cantidad de trabajo realizado y también para calcular el costo de

la mano de obra.

HM significa "Horas Maquina" y se refiere a la cantidad de horas que una mdquina o equipo funciona
en la produccidn de un producto o servicio. HM se utiliza para medir la cantidad de trabajo realizado

por las maquinas y equipos y también para calcular el costo de la produccion.

Al medir las HH y las HM, se pueden analizar los costos laborales y de produccién de una empresa y
también se pueden identificar oportunidades de mejora para optimizar la eficiencia y reducir los
costos. Por ejemplo, si se observa que una tarea especifica requiere muchas HH para ser completada,
se puede analizar si hay formas de optimizar el proceso para reducir las HH necesarias. De manera
similar, si una maquina tiene una alta HM, se puede analizar si es necesario hacer mejoras o

reemplazarla por una maquina mas eficiente.

1.10. ERP (X3)

Un ERP (Enterprise Resource Planning) es un software de gestidon empresarial que integra y gestiona
los procesos y operaciones clave de una empresa, como finanzas, contabilidad, produccidn, logistica,
ventas y recursos humanos. Un ERP ayuda a las empresas a tener una visién completa y en tiempo real
de sus operaciones, a mejorar la eficiencia y la productividad, y a tomar decisiones informadas basadas

en datos precisos.

ERP X3 es un software desarrollado por la empresa francesa Sage Group. Es una plataforma de gestion
empresarial disefiada para satisfacer las necesidades de las empresas medianas y grandes, y se centra

en la gestién de la cadena de suministro, la planificacién de recursos y la gestidn financiera.
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Implantacion de CAPTOR (MES)

1.11. Situacion inicial

1.1.1 Situacion inicial de las zonas

El grupo Angel Camacho quiere implantar Captor en su planta de Sevilla (Ver anexo Al). En lo que
respecta a este trabajo, nos vamos a centrar solamente en 3 de las zonas de esa planta (Ver anexos A2,

A3y A4).

1. Zona de Frascos

llustracion 1.- Zona de Frascos

La primera de ellas es la zona de Frascos, donde se parte de las aceitunas limpias y se acaba con botes
de vidrio de aceitunas en salmuera. Esta zona estd compuesta por una maquina de preparacion de
salmuera, una zona de preparacion de boteras y dos lineas para el envasado y el encajado de los frascos

de su producto. Los cédigos de las maquinas y su modo de trabajo son los siguientes:

Cédigo Denominacion Modo de Trabajo Grupo de Puestos
1341.00 Preparacion Salmuera Manual Envasado Frascos
1321.10 Envasado frascos L1 Automatico Envasado Frascos
1322.10 Envasado frascos L2 Automatico Envasado Frascos
1321.20 Encajado Frascos L1 Automatico Encajado Frascos
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1322.20

1332.00

Encajado Frascos L2

Boteras

Tabla 1.- Mdquinas zona de Frascos

2. Zona de Anchoas

Automatico

Manual

llustracion 2.- Zona de Anchoas

Encajado Frascos

Boteras Frascos

La segunda de las zonas es la de Anchoas. Aqui es donde se preparan las aceitunas para rellenarlas y

meterlas en latas para su venta. Esta zona cuenta con dos areas para la preparacion del relleno de las

aceitunas, dos lineas para introducir el relleno en las aceitunas, una mdaquina para el envasado y una

ultima para el encajado. Los cédigos de estas maquinas son los siguientes:

Cadigo

1145.10

1145.20

1146.10

1146.20

1147.10

1147.20

Denominacion

Preparacion Masa Latas 1

Preparacién Masa Latas 2

Relleno Tapin 1

Relleno Tapin 2

Envasado Latas 1

Encajada Latas 1

Tabla 2.- Mdquinas zona de Anchoas

16

Modo de Trabajo

Manual

Manual

Automatico

Automatico

Automatico

Automatico

Grupo de Puestos

Preparacién Masa

Preparacién Masa

Relleno Tapin

Relleno Tapin

Envasado Latas

Encajado Latas
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3. Zona de Clasificado

llustracion 3.- Zona de Clasificado

Por ultimo, tenemos la zona de clasificado, donde se clasifican las aceitunas por su tamafo antes de
procesarlas. Esta zona cuenta con dos lineas de clasificado, pero tiene la peculiaridad de que en ella
entra producto con una referencia Unica y salen varias referencias. Esto dificulta el determinar la

cantidad del producto que se ha procesado. Los codigos de las maquinas son los siguientes:

Cadigo Denominacion Modo de Trabajo Grupo de Puestos
1421.10 Clasificado L1 Automatico Clasificacion
1421.20 Clasificado L2 Automatico Clasificacion

Tabla 3.- Mdquinas zona de Clasificado

1.1.2 VSM Inicial y gestidon de la informacion

Para poder adaptar Captor a la forma de trabajar de la empresa, hay que saber cual es el circuito de
generacion de las ordenes de trabajo. También hay que estudiar que se hace con la informacién que
se genera en planta, es decir, que se hace con la informacidn de los paros, las cantidades de consumos,

etc. Para resumir esta informacion, se ha hecho un VSM con toda esta informacién necesaria.
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MAPA ACTUAL DE FLUJO DE INFORMACION
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- X3 Papel’X3: F03, P30
X3
Al Reporte diarior
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X3
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Order Promise (X3) 1d Revision Paros 30d
ST Desviaciones Reclamaciones (crm 30d)
Sin Reunion Consumos (Inf. F) 15d Sin Reuniones Seguridad y riesgos Tiempso de Paro

(por demanda)

Rdto Instalaciones , Laborales 30d

ey DIARIA Cumplimiento Plan SEMANALES. Obj
MOD (Informe P 15d) (300)
EMAIL EMAIL

llustracion 4.- VSM Inicial

1.1.1.1 Proceso de Fabricacion

El proceso de fabricacion empieza cuando el cliente hace un pedido. Este se procesa en X3 para
crear un plan de fabricacion. El propio software calcula el material necesario y se asegura de que
estos estén ya en el almacén o de tenerlos en el momento que se necesiten. Con estos datos, X3

genera las Ordenes de Fabricacion (OF) necesarias para tener el producto listo.

Una vez las OFs estan programadas, el encargado comprueba los materiales necesarios con un
checklist en papel y si todo esta OK, reparte el programa de fabricacidn a los operarios
involucrados en este. El proceso de fabricacion tiene que cumplir con las especificaciones de los

controles de calidad requeridos por la propia empresa.

Cada dia al finalizar el turno, se hace un reporte en el que se incluyen los materiales consumidos
y los tiempos de paro que ha sufrido la seccidn. Este reporte se hace a mano y después se pasa al

X3 para que quede guardado.

Este uUltimo proceso se repite hasta que se finaliza el pedido. Cuando esto se ha conseguido, se
reporta en el X3 y se generan tanto los albaranes como la factura para enviar al cliente y poder

cobrar finalmente.
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Optimizacion de una planta de trabajo mediante un sistema MES

1.

Modelo de Reuniones

Las reuniones son una gran herramienta para dar informacién a los operarios y para analizar y
reducir los posibles problemas que vayan surgiendo a lo largo de un turno, una jornada o todo el
mes. Son una gran herramienta para el Lean Management y para conseguir mejoras en la

organizacion.

Actualmente, en el grupo Angel Camacho no se hacen reuniones ni diarias ni semanales, y en las
reuniones mensuales solo se hace un estudio de las causas de los tiempos de paro y las acciones
que se han realizado para reducirlos. En algunos casos, si ha surgido algtn problema en el turno

anterior, se hace una pequefia reunién en los cambios de turno.

La informacién generada en la produccion la tratan los jefes de produccién de la siguiente manera:

e Diariamente: Cada dia, se envia un email con el Order Promise para ayudar a garantizar el
cumplimiento de los plazos.

e Quincenalmente: Cada 15 dias, se envia por email un informe que contiene las desviaciones
de consumos, el rendimiento de las instalaciones, el cumplimiento de la planificacién y el
rendimiento de la mano de obra directa.

e Mensualmente: Cada mes, se envia via email un informe con los diferentes paros y sus
tiempos, con las diferentes reclamaciones que han surgido por parte de los clientes y un
boletin con los objetivos medioambientales, los posibles riesgos laborales y el cumplimento
de los requerimientos de seguridad.

Ademas de estos emails, mensualmente se retne el comité de operaciones (los directores de las
diferentes zonas como Envasado, Mantenimiento, Calidad o Logistica) para analizar las ventas, los
proyectos en curso y los nuevos. También se analizan los principales indicadores de produccidn,

fabricacion, calidad y medio ambiente. (Ver Anexo A5 y A6)

Por otro lado, trimestralmente se redne el comité de fabrica (jefes de produccién, mantenimiento

y calidad) para analizar los mismos datos tratados en la reunidn del comité de operaciones.

1.1.3 Controles de Calidad

Otra gran parte para tener en cuenta en la produccién son los controles de calidad que aseguran que

el producto sea el requerido por los clientes y afiade valor al producto final. Estos controles de calidad

van a incluirse en Captor para que se lancen de manera automatica y asegurar el cumplimiento de

estos.

Angel Camacho cuenta con unos planes de control de calidad en fabricacién (PCF) para cada una de las

zonas de la planta. En concreto, vamos a fijarnos en el PCF de la zona de frascos (Ver Anexo A7). Este
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es una tabla dividida entre las diferentes fases como pueden ser el despaletizado, el volteado de los

frascos, la deteccion de metales o la adicidon de salmuera entre otros.

Por ejemplo, para asegurar la calidad del cierre de envases, hay que hacer 4 controles distintos; Control

de vacio, control del calibre, control de los defectos y del % de componentes. En cada uno de ellos hay

gue tomar unas muestras y hay unos responsables tanto para tomar las muestras como para hacer los

ensayos. Algunos de estos controles disponen de una documentacion.

La tabla para este control del cierre de envases es la siguiente:

Resp.
Ne Muestras Resp. . .
Producto Fase Controles toma Doc. Aplicable Frecuencia
Control por tomar ensayo
muestras
e |T-I-003
Control de vacio, | 1 para | Control Control | ¢ |T-M-01 10 minutos
sal, liqguido de | Galones, 2 | calidad calidad e |T-1-004 (excepto
gobierno para el | planta planta galén, cada
(densidad), peso | resto de 15 mins) y/o
Netoy peso Neto | las lineas cada cambio
Escurrido
e [T-1-007
. Calibre 200 Control Control 30 minutos y
Cierre
12 de aceitunas | calida calida cada cambio
Envase i lidad lidad d bio /
Cerrado planta planta anomalia
envases
e [T-1-007
Defectos 200 Control Control 30 minutos y
aceitunas | calidad calidad cada cambio /
planta planta anomalia
% Componentes | 1 frasco o | Control Control 30 minutos y
(rotas, 200g del | calidad calidad cada cambio /
alcaparrados, ...) | mismo planta planta anomalia

Tabla 4.- Control 12 del PCF de frascos

Cada uno de estos controles del PCF se han analizado para que en Captor estén optimizados. Para la

linea de Frascos se disponen de 20 controles distintos que se incluiran en Captor si es posible.
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Optimizacion de una planta de trabajo mediante un sistema MES

1.12. Implantacion de Captor

Una vez se ha hecho un estudio del funcionamiento de la planta antes de tener un software MES,

podemos hace una adaptacién de todos los procesos para que funcionen a la par el software MES, el

ERP y la produccién.

1.14 VSM Captor

La primera adaptacién es cambiar el VSM antiguo a una nueva version en la que se incluyen las

funcionalidades que acogerd Captor:

A sisteplant

TN

£ (7 dias planificados
| Pedido } P " 14 dias antes)

Explosion de
Materiales de la
Seccion
(Formulacién)

XLS

L]
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| MAPA FUTURO DE FLUJO DE INFORMACION

@ (GRUPD ANGEL (AMACHD
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} v i *
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X3 X3>C3 c3 c3 c3
X3
Y
Exportacion HH, HM, ﬁzﬁg"ﬂ:‘;%rs‘
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\ /

\‘/‘ X3 X3 Consumos

C3-2X3 C35X3
0“’9'; Promise (X3)1d | | oo 0o maciones (cru 30a)
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Management Management Management " Laborales 30d
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EMAIL

llustracion 5.- VSM con Captor

1.1.5 Proceso de Fabricacion

El VSM se ha actualizado al implantar Captor. Ahora, los pedidos se siguen generando en X3 y este

crea un plan de fabricacién general, teniendo en cuenta los materiales que se van a usar. Una vez

generado, este se importard a Captor3 separando las Ordenes de Fabricacidn, las fases, los

consumos necesarios y la documentacién adicional.

Captor planificara diariamente la produccion requerida, teniendo en cuenta los materiales y las

Ordenes. Se enviardn las OFs a las maquinas y también los autocontroles solicitados por Calidad

para asegurar que el producto final cumple con los requisitos. Captor tendra un control casi total
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de los datos de la planta, por lo que las cantidades fabricadas, los consumos y las horas de paro o
produccion estaran recogidas en el software automaticamente. De esta manera, se exportard a X3
tanto las cantidades fabricadas como los consumos al momento, y una vez acabada la OF, también

se exportaran los datos de HHy HM.

Si el pedido auin no se ha terminado, Captor volvera a planificar la produccion como hemos dicho
antes, ya que es una planificacion diaria. Al acabar de fabricar el pedido del cliente, X3 generara la

nota de cargo y su posterior albaran y factura para enviarla al cliente y poder realizar el cobro.

Gestion de la Informacion

Para la consecucidn de la mejora continua, se han establecido los entornos de gestidn y reuniones,
gue tienen que ser impulsados de forma activa por los lideres del proyecto para crear una cultura
de mejora sistematica, organizada y en base a la informacidn en tiempo real. Para ello, ademas de
los informes que se enviaban anteriormente a los jefes de produccidn, se establece un nuevo
modelo de reuniones con 3 tipos:

e Reunién de Cambio de Turno: Los asistentes serdn los encargados de los dos turnos
implicados (entrante y saliente) y los facilitadores. Se hara de pie en una zona sin ruidos y
cerca de la zona de encargados y no tendra que durar mas de 5 minutos. El Gnico
objetivo de esta reunidn es intercambiar la informacidn de las ratios, las incidencias y el
plan de produccion del turno anterior. Con esta informacion se podra crear la
planificacion para el turno siguiente y ademas se creard una cultura de “informarse”.

e Reunidn Diaria: En ella estan implicados el encargado de produccion, el de
mantenimiento, el de calidad y otros apoyos puntuales segun se necesiten. Un dia a la
semana también asistiran el responsable de produccién y el de mantenimiento. Esta sera
una reunion mas extensa de unos 15 minutos con el objetivo de coordinar el plan de
mantenimiento con el de produccion. Ademas, servird para conocer que ha pasado en
los turnos del dia anterior, localizar las mayores incidencias para actuar inmediatamente,
controlar el grado y avance de la produccion prevista, dar el visto bueno a las 6rdenes de
trabajo (mantenimiento) realizadas el dia anterior y planificar las prioritarias, asi como
planificar los trabajos preventivos con maquinas paradas para aprovechar las ventanas
de produccion.

e Reunidon Semanal: A esta asistirdn el director de Fabrica o jefe de planta, los
responsables de produccién, mantenimiento, mejora y calidad, asi como los encargados
de produccidn, mantenimiento. Sera una reunién extensa, de 1:30h, para analizar la
evolucién de los indices de control (OEE), ver el grafico que ofrece Captor con las
incidencias/tiempos de paro por puesto de la semana anterior, identificar las principales
incidencias para establecer sus causas y proponer acciones correctoras, preventivas o de
mejora, marcar plazos para estas acciones y analizar sugerencias de mejora de los

facilitadores (operarios de planta).
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De esta manera, podemos tener una idea de cual sera el flujo de informacién gracias a la toda la

informacion que recogera Captor:

| Captura de Datos en
” Planta Er—

Gestion de presencia

Gestién de OFs Control de Puesto Trazabilidad

Gestién Documental

Gestion
Autocontroles

Entrada Operarios

Afiadir / Quitar OF/
Fases

Consumos de

Marcajes de Puesto Materiales

Gestion de
Documentos por OF

Salida / Modificacién
Operarios

Gestion Reprocesas Reporte Cantidades Creacion de Lotes

1.1.6

llustracion 6.- Flujo de Datos en Planta

Autocontroles

Inspecciones de
Calidad

Para asegurar el cumplimiento de los controles de calidad, se han recogido en Captor. De esta forma,

el software avisara de que es necesario actuar en el momento necesario, dependiendo de las

frecuencias de lanzamiento de cada control.

Como hemos visto en la parte de controles, vamos a tomar como referencia la zona de frascos, en el

que disponen de un PCF con 20 controles. Esta tabla se ha reducido considerablemente haciendo un

resumen y agrupando algunos controles (Ver Anexo B1). La tabla resumen de los controles

introducidos en Captor es la siguiente:

CONTROL FRECUENCIA Inicio Jorn|c/Inciden| Periedico Ca_mbm Finlorn|  Atributos
atributos
Control de funcionamiento twist Al principio de I jomada y cada hera X 60m General
4juste detector metales Al principio de |2 jornads, cambio (formato o producto) X X Envases
Control de funcionamiento detector metales |Al principie de la jomada, cada deteccidn, cada 60 minutos y/o cambio [formato o producto) y al final de la jornada X i 60m i 1 |Envases
Control cierre A principio d |2 jornads, cad 30 minutes, cada cambio (formato, producto , proveeder de tapas o anomalia) y 2l final de [z jornads X X 30m X % |Envases
4juste detector vacio (zd2 cambio (fermato o producto /o anomalia ¥ ¥ Envases
Control de funcionamiento detector vaclo Al principio, cada 30 minutos, cada cambio [formato o producta) y l final de |a jomada X 30m X % |Envases
3 10 minutos (excepto galon y 1/2 galdn, cads 15 minutos) (Peso Neto s6lo 1 muestre, 2 5i se declars el neto) y/0 cada cambio 10m/15m ¥ Pesos

e 30 minutos y cada cambio/anomalia ¥ 30m ¥ Producto
Control de temperatura v tismpos de
pasteurizacion Al principio, cada 2 horas y /o cambio de programa y al final de la jornada X 20m ¥ % |Producto-Envases

Al principio de |2 jonada, cadz 30 minutos (frascos) o cada cambio de rollo (paguetes) /o cambio de etigueta (UPC distinto) o codigo de

Control codificado y etiquetado produccion y al final de 2 jornada X 30m X X
Control de funcionamiento detector rayos X Al principie, cada deteccién, cada 4 horas /o cambio (formato /o producta) y l final dz |z jornada X ¥ 240m ¥ % |Producto-Envases
Control de encajado Al principio, cada hora o media hora (linea galdn), cada cambio o anomalia y al final de |2 jonada X X 30m/60m X X
Control etiquetado cajas/bandsjas Cada cambio [cajas y bandsjas| X
Control Rotura Vidrie Cadarotura X
Control Registro Materias Exfrafias Cada materia extrafia encontrada ¥

Tabla 5.- Autocontroles zona de frascos
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En esta tabla podemos ver los diferentes controles y su frecuencia, ademas de ver si la frecuencia tiene
gue ver con momentos de la jornada, con tiempo o con el cambio de atributos. Esta es la tabla que se
ha utilizado para parametrizar los autocontroles de Captor, de manera que salte un aviso y obligue al

operario a realizar la toma de muestras.
1.1.7 Mapeo de Seiiales

Para tener el control total sobre la planta, Captor integra las sefiales generadas a lo largo de las lineas
de produccidn gracias a la conexién con los PLC's. Los PLC's que dispone el grupo, son de la marca
OMRON, concretamente el modelo CJ2M, y se conectan a Captor mediante IP via wifi. La programacién
de los PLC’s se ha hecho con el programa CX-Programmer y se ha hecho una seccién o subprograma

para cada uno de los puestos dentro de las zonas de la planta.

3. Zona de Frascos

Para las lineas 1 y 2 de envasado de frascos, la tabla con E/S y la programacion de CX-Programmer es

la siguiente:
Puesto Captor Denominacion puesto Captor Cddigo de PLC Comportamiento Sefal
1321.10 FRASCOS L1 ENVASADO ActivacionMaquina Flag de Maquina ON/OFF
1321.10 FRASCOS L1 ENVASADO ES21_0101 Contador
1321.10 FRASCOS L1 ENVASADO MOO_Signals Conteo interno maquina
1322.10 FRASCOS L2 ENVASADO ActivacionMaquina Flag de Maquina ON/OFF
1322.10 FRASCOS L2 ENVASADO ES22_0101 Contador
1322.10 FRASCOS L2 ENVASADO MO0O_Signals Conteo interno maquina

Tabla 6.- E/S Envasado Frascos

MOVIMIENTO DE ENTRADAS DE LA MAQUINA,
(Sefial de arrangue, contadores, ...).

ActivacionMa OFF
: | | i
Flag temporal . | System Norma MOV(021) Mover
M00_Signals Primer canal de entrada para las sefiales de la maguina 00
Canal fuente
Param_Entra... Param_Entradas
Destino
ES21_0101 Param_IN_Mar...
_”‘I {y—— Param_IN_Marcha
Contaje PL1
ES21_0101 Param_IN_C1
I Param_IN_|
Contaje PL1

llustracion 7.- Programacion Envasado Frascos
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En esta linea, se controla el estado de la maquina y se cuentan cada uno de los frascos con la sefial
“ES21_0101". En el momento en que esta sefial pasa de 0 a 1, se envia a Captor esa informacidn para
que sepa que la maquina estd en funcionamiento. Cuando el sistema se detiene (sefial “OFF”), se
almacena el sumatorio de todas las cuentas realizadas mientras la maquina estaba en funcionamiento.
De esta manera, se pueden saber cuantos frascos se han contado y cuantos se han reportado a Captor

para asegurar que no hay errores de conteo.

Para las lineas de encajado de frascos, la tabla de E/S es la siguiente:

Puesto Captor Denominacion puesto Captor Cddigo de PLC Comportamiento Sefal
1147.20 ANCHOAS - ENCAJADO ActivacionMaquina Flag de Maquina ON/OFF
1147.20 ANCHOAS - ENCAJADO ES47_0201 Contador
1147.20 ANCHOAS - ENCAJADO MO0O_Signals Conteo interno maquina

Tabla 7.- E/S Encajado Frascos

Y la seccion del PLC:

MOVIMIENTO DE ENTRADAS DE LA MAQUINA
(Sefial de arrangue, contadores, ...).

ActivacionMa OFF
1 | H
I 11 .
Flag temporal ... |System Norma MOV021) Mover
M00_Signals Primer canal de entrada para las sefiales de la maguina 00
Canal fuente
Param_Entra... Param_Entradas
Destino
ES21_0101 Param_IN_Mar...
| Param_IN_Marcha
Contaje PL1
ES21_0101 Param_IN_C1
| Param_IN_C1
Contaje PL1

llustracion 8.- Programacion Encajado Frascos

La programacioén de esta linea funciona igual que la de envasado.

4. Zona de Anchoas

Las lineas de relleno de anchoas se han mapeado teniendo en cuenta que se va a entregar una seiial
de marcha siempre que haya una de las maquinas de relleno que esté en marcha y con la tolva llena.
Cada linea de relleno tiene 6 rellenadoras con sus respectivas tolvas. A parte, se ha programado un
retardo de desconexion de 40 segundos ya que des del momento que se desactiva el sensor de tolva
llena, hasta que las aceitunas llenan la tolva, pasa aproximadamente ese tiempo, pero aun hay

producto para poder producir.
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La tabla de E/S para estas lineas es la siguiente:

26

Puesto Captor Denominacion puesto Captor Codigo de PLC Comportamiento Sefal
1146.10 ANCHOAS - RELLENO 1 ActivacionMaquina | Flag de Maquina ON/OFF
1146.10 ANCHOAS - RELLENO 1 ES13_0100 Marcha de Relleno
1146.10 ANCHOAS - RELLENO 1 ES13_0101 Marcha de Relleno
1146.10 ANCHOAS - RELLENO 1 ES13 0102 Marcha de Relleno
1146.10 ANCHOAS - RELLENO 1 ES13_0103 Marcha de Relleno
1146.10 ANCHOAS - RELLENO 1 ES13 0104 Marcha de Relleno
1146.10 ANCHOAS - RELLENO 1 ES13_0105 Marcha de Relleno
1146.10 ANCHOAS - RELLENO 1 ES13_0300 Sefial de la Tolva
1146.10 ANCHOAS - RELLENO 1 ES13_0301 Sefal de la Tolva
1146.10 ANCHOAS - RELLENO 1 ES13_0308 Sefial de la Tolva
1146.10 ANCHOAS - RELLENO 1 ES13_0309 Sefal de la Tolva
1146.10 ANCHOAS - RELLENO 1 ES13_0310 Sefal de la Tolva
1146.10 ANCHOAS - RELLENO 1 ES13_0311 Sefial de la Tolva
1146.20 ANCHOAS - RELLENO 2 ActivacionMaquina | Flag de Maquina ON/OFF
1146.20 ANCHOAS - RELLENO 2 ES13_0106 Marcha de Relleno
1146.20 ANCHOAS - RELLENO 2 ES13 0107 Marcha de Relleno
1146.20 ANCHOAS - RELLENO 2 ES13_0200 Marcha de Relleno
1146.20 ANCHOAS - RELLENO 2 ES13_0201 Marcha de Relleno
1146.20 ANCHOAS - RELLENO 2 ES13 0202 Marcha de Relleno
1146.20 ANCHOAS - RELLENO 2 ES13_0203 Marcha de Relleno
1146.20 ANCHOAS - RELLENO 2 ES13_0302 Sefal de la Tolva
1146.20 ANCHOAS - RELLENO 2 ES13_0303 Sefial de la Tolva

UNIVERSITAT POLITECNICA DE CATALUNYA
BARCELONATECH
Escola d’Enginyeria de Barcelona Est



Optimizacion de una planta de trabajo mediante un sistema MES

1146.20 ANCHOAS - RELLENO 2 ES13_0304 Sefial de la Tolva
1146.20 ANCHOAS - RELLENO 2 ES13_0305 Senal de la Tolva
1146.20 ANCHOAS - RELLENO 2 ES13_0306 Sefial de la Tolva
1146.20 ANCHOAS - RELLENO 2 ES13_0307 Senal de la Tolva
Tabla 8.- E/S Relleno Anchoas
Y la seccién del CX-Programmer:
S L= tiaeg i Fhouser
MOZ_Signals || Srime 5 5
Camal foanns
= ara_Erra Faram_E a5
DrasZing
=*-:ra"l_ﬁ‘~U.1u' - .
SET
HoL T
==: T Tesmporizacdior die 00 e (Temporizadion [Hipo BC0]
1000 Tamporizscor Rt
Bldmans de Samporieadorn
or o] alor salno i
T1L'F;’P3
e REE Saszarar
ES13 .01.'2-5 -551 ETGS-GZ oo E:":_ F T
TREETS4S Tesmporizaor de resat
g [+"aa] Tamporizscor et
Bldmans de Samporieadorn

ES13 0202 ES13 0505

llustracion 9.- Programacion Relleno Anchoas
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Como se puede ver en la ilustracidn, para que captor sepa que la maquina esta produciendo, una de
las sefiales de “marcha relleno” tiene que estar activa junto a la de su tolva. En el momento en que uno
de los sensores de la tolva se desconecta, se activa el flanco H0.01 que indica que se ha desactivado el
sensor de la tolva pero que no han pasado 40seg. Al activar el flanco H0.01 se activa el temporizador
T1000 durante 40seg. Cuando el temporizador ha llegado a 0O, se reinicia la sefal H0.01 y el propio
temporizador. De esta forma, si el sensor de la tolva no se ha vuelto a activar, Captor sabra que la

magquina ya no esta funcionando.

La linea de envasado también tiene una consideracién adicional. La entrada de este puesto puede estar
alimentada por la cerradora 350 o/y por la cerradora 550, por lo que la marcha esta determinada por

la produccidn de cualquiera de las dos. En cambio, el rechazo es comun:

Puesto Captor Denominacidn puesto Captor Codigo de PLC Comportamiento Sefial
1147.10 ANCHOAS - ENVASADO ActivacionMaquina | Flag de Maquina ON/OFF
1147.10 ANCHOAS - ENVASADO ES12_0101 Contador cerradora 350
1147.10 ANCHOAS - ENVASADO ES12_0103 Contador cerradora 550
1147.10 ANCHOAS - ENVASADO ES12_0104 Contador rechazos

Tabla 9.- E/S Envasado Anchoas

MOVIMENTO DE ENTRADAS DE LA MAQUINA
(Sefial de arrangue, contadores, ...).

OFF
|1 H
System Norma mov(ezt) || Mover
M01_Signals || Primer canal de entrada para las sefiales de la maguina 01
Canal fuente
Param_Entra... Param_Entradas
Destino
ES12_0101 Param_IN_C1
1 T Param_IN_C1
Contaje 350
ES12_0103
Contaje 550
ES12_0101 Param_IN_Mar...
—— {>—  Param_IN_Marcha
Contaje 350
ES12_0103
—T—
Contaje 5
ES12_0104 Param_IN_C02
L1 v Param_IN_CO02

llustracion 10.- Programacion Envasado Anchoas

Como se puede observar, las sefiales ES12_0101 y ES12_0103 se activan cuando pasa un producto.
Estas estdn conectadas en paralelo al contador de Captor de forma que este ultimo suma las cuentas
de cada sefial. Se sabe que la maquina esta en marcha cuando una de las dos sefiales pasa de 0 a 1.

Por otro lado, el conteo de las piezas rechazadas se hace con la sefal ES12_0104.
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Por ultimo, la linea de encajado tiene la siguiente tabla de E/S:

Puesto Captor Denominacion puesto Captor Cddigo de PLC Comportamiento Sefial
1147.20 ANCHOAS - ENCAJADO ActivacionMaquina | Flag de Maquina ON/OFF
1147.20 ANCHOAS - ENCAJADO ES11 0101 Contador

Tabla 10.- E/S Encajado Anchoas

Y la programacién:

MOVIMIENTO DE ENTRADAS DE LA MAQUINA
(Sefial de arrangue, contadores, ...}

ActivacionMa... OFF
1 | H
I 11
Flag temporal .. |System Norma... MOovi021) Mowver
M00_Signals Primer canal de entrada para las =efiales de la maguina 00
Canal fuente
Param_Entra... Param_Entradas
Destino
ES11_0101 Param_IN_C1
| Param_IN_C1
Contaje
ES11_0101 Param_IN_Mar...
7} {O— Param_IN_Marcha
Contaje

Este programa funciona como el de las lineas de envasado y encajado de frascos, al recibir una sefial

de conteo ES11_0101, se activa el flag de maquina en funcionamiento para Captor.

5. Zona de Clasificado

En la zona de clasificado principal, cada tolva tiene una pesadora que entregara una sefal a Captor por

cada kg procesado. La tabla de E/S y su programacién para las dos lineas de clasificado principales es

la siguiente:
Puesto Captor =~ Denominacién puesto Captor Cddigo de PLC Comportamiento Sefial
1421.10 CLASIFICADO L1 ActivacionMaquina | Flag de Maquina ON/OFF
1421.10 CLASIFICADO L1 3304.00 Tolva 1
1421.10 CLASIFICADO L1 3304.01 Tolva 2
1421.10 CLASIFICADO L1 3304.02 Tolva 3
1421.10 CLASIFICADO L1 3304.03 Tolva 4
1421.10 CLASIFICADO L1 3304.04 Tolva 5
1421.10 CLASIFICADO L1 3304.05 Tolva 6
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1421.10 CLASIFICADO L1 3304.06 Tolva 7
1421.10 CLASIFICADO L1 3304.07 Tolva 8
1421.20 CLASIFICADO L2 ActivacionMagquina | Flag de Maquina ON/OFF
1421.20 CLASIFICADO L2 3308.00 Tolva 1
1421.20 CLASIFICADO L2 3308.01 Tolva 2
1421.20 CLASIFICADO L2 3308.02 Tolva 3
1421.20 CLASIFICADO L2 3308.03 Tolva 4
1421.20 CLASIFICADO L2 3308.04 Tolva 5
1421.20 CLASIFICADO L2 3308.05 Tolva 6
1421.20 CLASIFICADO L2 3308.06 Tolva 7
1421.20 CLASIFICADO L2 3308.07 Tolva 8

Tabla 11.- E/S Principal Clasificado

En la programacion de esta linea de clasificado, se entrega una sefial a Captor por cada Kg de aceitunas

procesado, y luego se hace la conversién de n2 de sefiales a Kg desde Captor para saber la produccion

30
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de la maquina. Siempre que una de estas sefales de las tolvas esté activa, se sabra que la maquina esta

en funcionamiento. La programacion es la siguiente:

MOWVIMIENTD DE ENTRADAS DE LA MAGILIMNA
(S e sTAnGUS CoMREOorAT

5, OFF
el
Fi System Morm MOWERT) || Mcwer
MO1_Signails Primear canal de anrada para las s=flales de la magquina 01
Tl Sy
Paraim_Erira Param_Enradss
Desting
30400 Parar_N_CO1
— ! io— F LI
30 Par: B_C02
— Param_IN_CO2
""':'*. - b 2 Param_M_CDE| L
Toha 3 'y - Param_IN_CO03
ohea 3 - -
a0 S—_——
P = BTk
I3404 Pararm_IN_COS
— | — F LI
30405 P B_COS
— ik i S
FE040s Paraen_W_COT
i P LB_COT
30407 P P_COE
HI0400 Paraen_N_Mar
I P L IN_Parc
300
L
30402
—
OGS
___| —
peicat Na
— —
405
___| —
3 0S
—
30407
___| —

llustracion 11.- Programacion Principal Clasificado

Por otro lado, tenemos la linea auxiliar de clasificado, que funcionara de forma similar pero aqui Captor
no tendra control de si esta en marcha o no, ya que la sefial que manda sera la de la programacion

anterior:

Puesto Captor Denominacidn puesto Captor Codigo de PLC Comportamiento Sefal
1421.30 CLASIFICADO L1R ActivacionMaquina | Flag de Maquina ON/OFF
1421.30 CLASIFICADO L1R 3301.00 Tolva 1
1421.30 CLASIFICADO L1R 3301.01 Tolva 2
1421.30 CLASIFICADO L1R 3301.02 Tolva 3
1421.30 CLASIFICADO L1R 3301.03 Tolva 4
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1421.30 CLASIFICADO L1R 3301.04 Tolva 5
1421.40 CLASIFICADO L2R ActivacionMaquina | Flag de Maquina ON/OFF
1421.40 CLASIFICADO L2R 3302.00 Tolva 1
1421.40 CLASIFICADO L2R 3302.01 Tolva 2
1421.40 CLASIFICADO L2R 3302.02 Tolva 3
1421.40 CLASIFICADO L2R 3302.03 Tolva 4
1421.40 CLASIFICADO L2R 3302.04 Tolva 5

Tabla 12.- E/S Principal Clasificado

La programacion de esta linea auxiliar es la siguiente:

MOVIMIENTO DE ENTRADAS DE LA MAQUINA
(Sefial de arrangue, contadores, ...).

ActivacionMa OFF
| | | | -
Flag tempora System Norma MOW(021) Mover
M00_Signals Primer canal de entrada p e
Canal fuente
Param_Entra... Param_Entradas
Destino
3301.00 Param_IN_C01
- I T
3301.1 Param_IN_C02
——— n_co2
3301.02 Param_IN_C03
- I T
3301.03 Param_IN_C04
— h_coe
3301.04 Param_IN_C05
- } aram_IN_|

llustracion 12.- Programacion Auxiliar Clasificado
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1.1.8 Calculos para el OEE

Para entender el OEE, hay que saber de dénde salen los datos y en que repercuten. Para ello, se ha

hecho una definicién de como calcula el OEE el software Captor.

Para Captor existen cuatro tipos de marcajes para imputar en la maquina:

e No aparece en el OEE: Esto significa que el tiempo en que el puesto ha estado en esa
incidencia no es un tiempo que influye en la disponibilidad de la maquina.

e Parada planificada: Es un tiempo que aparece en el grafico del OEE y dicho tiempo queda
registrado, pero no resta tiempo de disponibilidad porque son paradas previstas y
programadas.

e Paradas no planificadas: Es un tiempo que aparece en el grafico del OEE, es un tiempo que
resta disponibilidad porque son paradas imprevistas.

e Paradas productivas: Son tiempos tratados como productivos.

El calculo del OEE se trata de forma distinta dependiendo de si se tiene en cuenta el puesto como tal o

las referencias y familias asignadas a las OF.

6. OEE para los puestos

Para cada maquina, hay diferentes tiempos descritos de la siguiente forma:

1.1.8.1.1 Tiempo Normal Disponible

Se ha generado en Captor un calendario de puestos en el que se especifican las horas normales

y horas extras del turno:
Tiempo Normal Disponible = Tiempo Normal del Calendario

1.1.8.1.2 Tiempo Extra

Tiempo Extra = Horas extra del Calendario

1.1.8.1.3 Tiempo Total Disponible

Tiempo Total Disponible = Tiempo Normal Disponible + Tiempo Extra

1.1.8.1.4 Tiempo Util de Trabajo

Tiempo Util de Trabajo

= Tiempo Total Disponible — Z Tiempo Paros Planificados

Pue
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1.1.8.1.5 Tiempo Perdido por Paros

Tiempo Perdido por Paros = Z Tiempo Paros No Planificados

Pue

1.1.8.1.6 Tiempo Operacién

Tiempo Operacién = Tiempo Util Trabajo — 2 Tiempo Paros No Planificados

Pue

1.1.8.1.7 Pérdidas de Rendimiento

Pérdidas de Rendimiento

= Tiempo Operacién

- [Z (Cantidad Piezas Total * Tiempo Unitario Esténdar)] *F
OF

Y.pue Tiempos Marcajes Productivos

Donde F =
onae Y.or Tiempos Marcajes Productivos

1.1.8.1.8 Tiempo Efectivo de Operacién

Tiempo Efectivo de Operacion
= [2 (Cantidad Piezas Total * Tiempo Unitario Esténdar)] * F
OF
0 lo que es lo mismo;

Tiempo Efectivo de Operacién

= Tiempo de Operacion — Pérdidas de Rendimiento

1.1.8.1.9 Pérdidas de Calidad

Pérdidas de Calidad

= [z (Cantidad Piezas Malas * Tiempo Unitario Esténdar)] * F
OF

1.1.8.1.10Tiempo Efectivo de Valor Afladido

Tiempo Efectivo Valor Afiadido
= Tiempo Efecivo de Operaciéon — Pérdidas de Calidad

O lo que es lo mismo;
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Tiempo Efectivo Valor Anadido

= [z (Cantidad Piezas Buenas * Tiempo Unitario Estandar)| * F
OF

1.1.8.1.11Disponibilidad

Tiempo Operacion

Disponibilidad = — — -
Tiempo Util de Trabajo

O lo que es lo mismo;

Y.pue Tiempos Marcajes Productivos

Di ibilidad =
rspobitiad Tiempo Total Disponible — Y. p,. Tiempos Paros Planificados

1.1.8.1.12Rendimiento

Tiempo Efectivo Operaciéon

Rendimiento = - —
Tiempo Operacion

0 lo que es lo mismo;

[Yor(Cantidad Piezas Total * Tiempo Unitario Estandar)] = F

Rendimiento =
Y.pue Tiempos Marcajes Productivos

Y.pue Tiempos Marcajes Productivos
Y.or Tiempos Marcajes Productivos

Donde F =

0 lo que es lo mismo;

[Yor(Cantidad Piezas Total * Tiempo Unitario Estandar)]

Rendimiento =
Y.or Tiempos Marcajes Productivos

1.1.8.1.13Calidad

) Tiempo Efectivo de Valor Ahadido
Calidad =

Tiempo Efectivo Operacién

0 lo que es lo mismo;
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) Y.or(Cantidad Piezas Buenas * Tiempo Unitario Estandar)
Calidad =

Y.or(Cantidad Piezas Totales * Tiempo Unitario Estandar)

1.1.8.1.140EE

Disponibilidad (%) * Rendimiento(%) * Calidad (%)

OEE (%) = 10.000

7. OEE por referencia o familia

1.1.8.1.15 Disponibilidad

Tiempo Operacién

Disponibilidad = — — -
Tiempo Util de Trabajo

0 lo que es lo mismo;

Y.or Tiempos Marcajes Productivos

Di bilidad —
Lsponivilida Y or Tiempos Marcajes — Yo Tiempos Paros Planificados

1.1.8.1.16 Rendimiento

[>or(Cantidad Piezas Total = Tiempo Unitario Estandar)]

Rendimiento =
Y.or Tiempos Marcajes Productivos

1.1.8.1.17 Calidad

Y.or(Cantidad Piezas Buenas * Tiempo Unitario Estandar)

Calidad =
anad Yor(Cantidad Piezas Totales * Tiempo Unitario Estandar)

1.1.8.1.18 OEE

Disponibilidad(%) * Rendimiento(%) * Calidad (%)

OEE (%) = 10.000

8. Ratios de Productividad

Para los informes de HH y HM es necesario saber las ratios de productividad de maquina y humana:

1.1.8.1.19 Productividad Maquina
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9.

Y.or Cantidad Piezas Totales

Productividad Maquina =
roductiviaad Maquina Ypue Tiempo Marcajes con OF

1.1.8.1.20 Productividad Humana

Y.or Cantidad Piezas Totales

Productividad H =
roauctividaa Humana Yope Tiempo Marcajes

Consideraciones

En el proceso de relleno y el de clasificado, se han tenido que hacer unas modificaciones para calcular

la disponibilidad, el rendimiento y la calidad.

En el caso del relleno, tenemos 14 inyectoras que pueden trabajar a la vez o no, y se ha colocado una

pesadora a la entrada y salida de la linea:

La maquina estara disponible siempre que haya al menos una de las 14 inyectoras
trabajando (tolva llena + sefial de ciclo inyectora).

El rendimiento serd el resultado de la frecuencia de pesado que se recibird por cada Kgen la
pesadora de salida.

En cuanto a la calidad, la cantidad total sera calculada en la pesadora a la entrada de la linea,
la cantidad de buenas en la pesadora de salida y las malas, se calculardn como la resta de las
dos.

En el caso del clasificado:

O

Para la disponibilidad, se instala una pesadora en la tolva de entrada que entregara una sefial
por cada Kg de aceituna procesado. Mientras estas sefiales se reciban a una cadencia
definida en la fase, el puesto estara disponible.

El rendimiento sera el resultado de la frecuencia de pesado por cada Kg en las pesadoras de
clasificacion.

Para la calidad, la cantidad de totales serd el nimero de Kg reportados en la tolva de entrada
y para las buenas, se reportard el nimero de Kg procesados por cada pesadora en las tolvas
de salida.
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1.1.9 Cuadros de Mando

En la misma linea del planteamiento de la mejora continua y el control en los procesos de fabricacion
presentado en la gestion de la informacién, Captor dispone de una herramienta que proporciona

informacion en tiempo real representada en forma de paneles o ldminas de informacion.

Estas ldminas se han personificado para Angel Camacho, y muestran informacién y datos utiles para la
gestidn y el analisis de las zonas de produccion o de la planta entera. Cada una de las ldminas muestra
la informacién a un nivel determinado de detalle. A medida que se vaya navegando por cada una de

ellas, se ira mostrando un mayor detalle de la propia informacién.

El diagrama que siguen estas laminas es el siguiente:

Lamina Supervision Planta: (Disponibilidades,

Rendimientos, Calidades y OEE de cada Seccidn)

Lamina Supervision Seccidn: (Disponibilidades, Rendimientos,

Calidades, OEE y Tiempos de Produccién y de Paro de cada Puesto)

Lamina Supervisidn Puesto: (Disponibilidades, Rendimientos, Calidades, OEE
y Tiempos de Producciéon y de Paro del puesto, ademas de un desglose de las
causas de los paros del turno actual y de los 3 anteriores. También se

muestra la OF actual y la cantidad de Planificadas, Totales, Buenas y Malas)

Lamina Operario: Se dispone de una ultima lamina que veran los operarios:
(Para el turno actual: OEE, Tiempos de Produccién, Unidades Producidas y
Previstas, el estado del puesto, la OF actual con el tiempo esperado en

produccidn y un layout con la informacién necesaria)
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@ (RuPo f\NeEL (Anacio

PLANTA ACA

TURNO ACTUAL =
= FRASCOS th
PREP. SALMUERA )| ENVASADO LINEA 1 i) ENCAJADO LINEA 1 @h| ENVASADO LINEAZ @ ENCAJADO LINEA2 fj
134100 |— 13210 'EE— 132120 SN | 3510 D | 132220 'EESSSE—"
DosHcaiom | DosHcatom o | Doslicadora Desiica
Di sponi bilickact 0.00% Disponi bilickdd 0,00% Di spori bilicked 0.00% iR i o SLL Disponi bilickad 0.00%
Rendimiento 0.00% Rerdirni erto 0,00% Rendimienta 0.00% Egnglisicnis Sili Rerdirnierto 0.00%
Descartes 0.00% Descartes 0,00% Descartes 0.00% Dechaies Shl Descartes 0.00%
OEE IU.UTM OEE I0.0TM OEE IU.UTIl OEE I 0.00% || OEE IU.UTIl
H i 1
= LATAS th )
PREP. MASA 1 @ PREP. MASA 2 @ RELLENO TAPIN 1 i}/ RELLENO TAPIN 2 @ ENVASADO 1 (1]
Disponibilicad 0.00% Di zponibilicad 0,00% Disponibilided 0,00% Di zpani biliced 0.00% Disponibilidad 0.00%
Rendimiznto 0.00% Rendimierts 0.00% Rendimiento 0,00% Esndiminis LAG Rendimizrt 0.00%
Descartes 0.00% Despartes 0,00% Descartes 0.00% Beseries VB Despartes 0.00%
OEE lo.on OEE lDDTI! OEE I0.0TM OEE I 0.00% IJ OEE I0.0TI|
H 1
ENCAJADO @»| BOTERAS 5] = CLASIFICACION &
| e LINEA 1 €D LNEA2
tosicatom | |
Disponibificed Disponitilidad 0,00% s e | o e |
Rendimierto E A 0,00% Disponibilided 0.00% Disponibilided 0,00%
Descartes Blic st 000% Rendimiento 0.00% Rendirmierto 0.00%
oEE lWIJ SEE ID'OT” Descartes 0% Descartes 0.00%
OEE IU.UTM CEE I0.0TM
H !

llustracion 13.- Ldmina Supervision Planta

@ (RuP AnceL (Amacuo

FRASCOS

PREP. SALMUERA | ENVASADO LINEA 1 €|

R
1341.00 Ean e 1321.10 S Aiveiaencia:
Dosl1cadora | Dosl1cad ora

Estarmes Trabaisnce: 3 ‘

Estermos Trabeisrce 4 ‘

Di sponi biliced 0,00% Di sponibilidad 0,00%
Rendirni erto 0,00% Rendimiento 0,00 %
Descartes 0,00 % Descartes 0,00 %
| ee [Comn ]
Frodussi én 0:00:00 Froduce &n 0:00:00
FNF 8:27:54 FHF 82754
RF! 0:00:00 FF 0:00:00

ENVASADO LiNEA 2 €1 |
1322.10 |

Sxfiml Al Ipcidencla:
cadcrm

s Estarnos Trabeiarco: 2 |

Dii zponibilickd 0,00%
Rendimiento 0,00%
Descartes 0,00%

|
Praduscidn 0:00:00
FNP 8:27:54
FF 0:00:00

PLANTA ACA

1SOVE13 638

ENCAJADO LINEA 1 @ |
1321.20 '

=il Aul. Fcldencia;
Dol {cadom

|a-».: s Trabaiance: 1 ‘

Disponi bilided 0,00%
Rendirmiarto 0,008
Descartes 0,00%
S o |
Froduss én 0:00:00
FHF 8:27:54
FF 0:00:00

ENCAJADO LINEA2 @B

b
132220  “sera st raserca:
[ =1

‘ s Estemis Trabeionce. 2 ‘
Di spomni Eilidad 0,00%
Rendimiento 0,00%
Descartes 0,00%

OEE 0,00% |
Froducei&n 0:00:00
FMF 8:27:54
FF 0:00:00

llustracion 14.- Lamina Supervision Seccion
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. = FRASCOS th i
=_ ENVASADO LINEA 1 Orden: 1086418 Cddigo 1001308 Lote
Descripcion
e
1321_1“ Sefal Aul Irciderc a:
Dol dcadora
""""" . Turno Actual T-1 T-2 T-3 Semana
FNF 82754 100,00% 6 55% 96,55 % 96 85 95,56 %
Di spomibiliced 0,00%
P — 000% Preparacién 0:00:00 0,00 % 0,00 2 0,00 %% 0,00 % 0,00 %
Descartes 0,00% Faltade... 0:00:00 0,00 % 0,00 % 0,00 % 0,00 % 0,00%
OEE 0,00% Iri demci 3 0:00:00 0.00% 0,00 % 0,00% 0,00 % 0,00 %
Pradiiceie 0:00:00 Iweria 82754 100,00% 95.24% 96,24 % 95,245 96,24 %
FNF 8:27:54 Mantenimierto 00000 0,00 % 0,00 % 0,00% 10,00 % 0,00 %
P 0:00:00 Pruebas / o0
| el 0:00:00 0,00 % 0,00 % 0,00 % 0,00 % 0,00%
Limpiaza 0:00:00 0,00 % 0,00 % 0,00% 0,00 % 0,00%
’i' Eemmes Trabejarco Miniparadas 0:00:00 0,00 % 2,80 % 2.80% 2,80 % 2.80%
Paro Pendierte d» f:00:00 0,00 % 0,96 % 0,96 % 0,95 % 0.96%
Justifiear
REHDOIMIENTO 0:00:00 0,00 % 0,02 % 0,02 % 0,02 % 0,02 %
Microparos 0:00:00 0,00 % 100,00 % 100,00% 100,00 % 100,00%
Retrabajos 0:00:00 0,00 % 0,00 % 0,00% 0,00 % 0,00 %
Vel oci dad 0:00:00 0,00% 0,00 % 0,00% 0,00% 0,00%
Reducida
DESCARTES 0:00:00 0.00% -0,.29% -0,29% 0,29% -0,23%
PP 0:00:00 0,00 % 0,00 % 0.00% 0,00% 0,00%
Eoeadillc 0:00:00 0,00 % 0,00 % 0,00% 0,00 % 0,00%
%in Producecion oo
E ey 0:00:00 0,00 % 0,00 % 0,00 % 0,00 % 0,00 %
Faro Planificado G
deife bl 0:00:00 0,00 % 0,00 % 0,00 % 0,00 % 0,00 %
TOTALES S oRETAL A0000% [eES0% | 9590% 9E90% R LR

llustracion 15.- Ldmina Supervision Puesto

@ (GRupo flvee: (imaco TRNG R

(%) 1910912013 6:32

¥ Nuestra Eficiencia j Unidades a Producir 97000
mi tumno D-1 §-1 Unidades Producidas 134919

00% 24% 10%
OEE L. s

- - 0o - o @0 - 100

Tiempo 0:00:00  1:00:25 16:22:51
Productivo

Unidades 0 4432 101352
ES&E Senal At
p ;c.lio - Incidencia:
Segen Dosificadora

4 Estamos Trabajando:

Orden 1086418 4 901001308 Lole: Fin Planificado
| Descripcion: Tiempo Est.
. Produccién

llustracion 16.- Ldmina del Operario
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1.13. Revision de las necesidades de Mejora

Con el proyecto completado, se repasan los objetivos que han impulsado el mismo, para ver si se han

conseguido o por el contrario atin hay cosas por conseguir. Los objetivos iniciales eran:

a)
b)
c)

d)
e)

f)
g)

Gestionar visualmente la planta, permitiendo a los operarios y responsables la
monitorizacion de la situacion productiva y del valor de los KPIs relevantes.

Eliminar las tareas administrativas de recogida y procesado de la informacion, funcionando
de forma integrada con el ERP.

Tener informacidn precisa, objetiva y en tiempo real para el célculo de los costes reales de
fabricacion.

Eliminar el uso de papel para el reporte de fabricacion.

Controlar la produccion y la captura de datos, obteniendo informacion fiable directamente
de las maquinas siempre que sea posible.

Que toda la informacion para la gestion de planta pueda estar en cualquier PC de la empresa.
Obtener mejoras tangibles en los indicadores de productividad con la medida del OEE y la
cuantificacion de sus pérdidas de valor.

Repasando punto por punto;

El primer objetivo, que era la gestién visual de la planta para tener una monitorizacién de
esta, se ha conseguido gracias a los cuadros de mando que se han creado con Captor. Con
ellos, se tiene una informacién detallada de la situacion productiva y de los principales KPIs.
Se ha integrado Captor con el ERP X3 eliminando asi las tareas administrativas de recogida y
procesado de informacidn. Captor exporta las cantidades producidas al X3 y este importa los
datos necesarios para la produccion a Captor.

Se han conseguido eliminar los reportes de fabricacién en papel, reportandolos en Captor en
el caso de los puestos manuales. No se ha conseguido eliminar el 100% de los reportes en
papel ya que se siguen reportando manualmente los autocontroles.

Se dispone de la informacion en planta en cualquier PC de la empresa gracias a los cuadros
de mando, los informes y el tracking de planta que ofrece Captor.

Tras 3 meses de utilizacion del sistema, se ha conseguido una mejora del 6% en el OEE de la
planta que incluye las tres secciones de produccidn. Esto se debe a una mejora en el
rendimiento de las zonas y a una reduccién significativa de los paros de maquinas.

1.1.10 Oportunidades de Mejora

Aunque se ha conseguido una mejora en el OEE, hay muchas oportunidades que se pueden aprovechar

para mejorar auin mas el rendimiento general. Un gran problema es el lograr un cambio cultural de

abajo a arriba. Si los operarios no adquieren esa cultura de mejora continua, no se ven mejoras

sustanciales ya que no hay intencidn de superarse. Hay que conseguir la filosofia de preguntarse por

qué se hacen las cosas y si es necesario hacerlas o no. Ademas, si se consigue esa cultura, todo el equipo

de la empresa mantiene un compromiso de mejorar constante.

O
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Anadlisis del impacto ambiental

Este proyecto no supone ningtin cambio fisico importante en la empresa que se implanta, por ello,
podemos admitir que no tiene un impacto ambiental digno de considerar. En todo caso, podriamos
considerar la contaminacién asociada a la generacién de energia eléctrica consumida por el ordenador
con el que se ha realizado y redactado el proyecto, o la necesaria para el desplazamiento a la empresa.

Asimismo, podemos tener en cuenta los nuevos dispositivos que mostraran informacién en planta.

Por otro lado, el proyecto ha conseguido reducir el uso de papel en planta y ha generado un mayor
control de los procesos en planta que permitiran, seguramente, una mayor eficiencia de operaciones

y de consumo de energia.
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Conclusiones

Al finalizar el proyecto de implantacion, hemos visto que los sistemas MES suponen una mejora
sensible al monitorizar y controlar casi al completo el proceso de produccién de una empresa
cualquiera. Ademas, dan herramientas y posibilidades para mejorar la propia planta, generando

informacion valiosa para los operarios y para los responsables.

Por otro lado, lo dificil es cambiar la manera clasica de ver la produccidn para los operarios. Estos
sistemas no valen para nada si no se ponen en uso, y ahi entra el escalén mas bajo de las empresas, los
operarios de las propias maquinas. Hace falta concienciar a toda la empresa al completo para poder
sacar el maximo provecho de estos sistemas MES ya que implican cambios en la manera de trabajar

tradicional, a la que la mayoria estamos acostumbrados.

Ademds, si estos sistemas se implantan junto con otros softwares como puede ser un ERP, un GMAO
o un SACADA, el control que se tiene sobre la produccién y sobre toda la planta es total, y las

posibilidades de mejoras se detectan mas facil y rapidamente.

Por lo tanto, hay que conseguir que las industrias den un paso hacia la industria 4.0, y empiecen a
implementar estos programas, para asi poder hacer unas industrias rentables con buenos
rendimientos y grandes eficiencias, y conseguir asi la satisfaccion de los clientes mejorando y

asegurando la calidad de los propios productos.
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Presupuesto y/o Analisis Econdmico de toda la Planta

Se ha dividido el proyecto en tres partes. Las partes de Implantacién y formaciones no tienen un coste
de mantenimiento anual, mientras que las licencias si que tienen un coste anual para poder dar soporte

en caso de que alguno de los médulos contratados falle.

En la parte de licencias hay:

Area Médulos Precio Mtto/Afio
Manager Manager 5.000,00 € 750,00 €
Integrador de sistemas coporativos |Kit integracién con ERP 4.500,00 € 675,00 €
Terminal tactil 5.000,00 € 750,00 €
Control de operaciones en planta |Control de Produccion
Senales digitales y analégicas 5.000,00 € 750,00 €
Editor de KPIs 3.500,00 € 525,00 €
Visual Factory Cuadros de Mando 2.000,00 € 300,00 €
Sistema de Informacién en planta 2.000,00 € 300,00 €
Aseguramiento de Calidad Pautas de Control/Autocontroles 6.000,00 € 900,00 €
Almacenes en Planta 3.000,00 € 450,00 €
Opciones Trazabilidad y tracking 4.000,00 € 600,00 €
Gestion documental 3.000,00 € 450,00 €
Programacion en Planta 3.000,00 € 450,00 €
TOTAL: | 46.000,00 € | 6.900,00 €

En cuanto a las formaciones:

Concepto Precio

Cursos de formacion en Captor 1.800,00 €

Formacidn en Lean Manufacturing 3.500,00 €
TOTAL: 5.300,00 €
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Memoria

T . .z

Coste/Jornada
Di

Tarea Total Jornadas DP ornatas

daIP

Modelizacién 15.200,00 €
Workshop 1. Situacion Actual y Analisis Preliminar
Presentacion del proyecto y equipos 600,00 € 0,50 1.200,00 €
Toma de datos
Realizar Mapa de Procesos VSM ACTUAL y FUTURO 2.400,00 € 2,00 1.200,00 €
Modelo Actual de Reuniones e Informes de Gestién
Andlisis conceptual de las integraciones a realizar
Definicion del Modelo CaptoR 2.400,00 € 2,00 1.200,00 €
WorkShop 2.Nuevo modelo de procesos de gestiéon y Prototipo
Presentacion del VSM FUTURO y el plan acciones para la transicion 1.200,00 € 1,00 1.200,00 €
Presentacion del Documento de Modelizacién de CaptoR
Presentacion del Documento de Explotacion / Andlisis de CaptoR 1.200,00 € 1,00 1.200,00 €
Presentacion del Prototipo en CaptoR
Presentacion y Definicion del Disefio Funcional de personalizaciones
Previo WorkShop 3
Actualizar los Disefios Funcionales Integracion y enviar a cliente para su visto bueno 1.200,00 € 1,00 1.200,00 €
Actualizar el Documento de Modelizacion de CaptoR y enviar a cliente 1.600,00 € 2,00 800,00 €
Actualizar el Documento de Explotacion / Andlisis de CaptoR y enviar a cliente
WorkShop 3 - Inicio Modelizacién y Seiales
Revision y Definicion de la propuesta de equipamiento y sefiales por maquina 2.200,00 € 0,50 1.200,00 € 2,00 800,00 €
Inicio Modelizacion necesaria segun el documento Modelizacion CaptoR3
Inicio creacion de laminas e indicadores necesarios segun el documento Explotacién / Andlisis CaptoR3
Previo WorkShop 4 1.200,00 € 1,00 1.200,00 €
Continuar con el alta de la modelizacion segin el documento de Modelizacion CaptoR3
Continuar con el alta de las laminas y ratios para el analisis segin el documento de Explotacion CaptoR3
WorkShop 4 - Presentacién Modelo Global Definido 1.200,00 € 1,00 1.200,00 €
Validacion del Modelo CaptoR
Presentacion Interna en el cliente del Modelo Global definido

Desarrollos 2.800,00 €
Aplicativo de asistencia a la generacion de rutas 800,00 € 1,00 800,00 €
Integraciones ERP 2.000,00 € 2,50 800,00 €
Instalacién de equipamiento 2.400,00 €
Instrumentacion y cableado en planta 1.600,00 € 2,00 800,00 €
Terminales tactiles 800,00 € 1,00 800,00 €
Implantacién 11.200,00 €
Previo WorkShop 5
Pruebas Internas de las Integraciones 800,00 € 1,00 800,00 €
Instalacion de las Integraciones 1.200,00 € 1,00 1.200,00 €

Pruebas Internas de las Personalizaciones
Instalacion de las personalizaciones

Alta de Laminas, Ratios, Modelizacién etc. 400,00 € 0,50 800,00 €
Alta de de parametrizacién: usuarios y roles 400,00 € 0,50 800,00 €
Validacion de i ion de sefales y equi i en planta 1.200,00 € 1,00 1.200,00 €

WorkShop 5 - Prueba Global del Sistema en Planta

Prueba Global del sistema: Estandar, Integraciones y Personalizaciones 2.000,00 € 1,00 1.200,00 € 1,00 800,00 €
Reuvision y creacion del alta de Laminas, Ratios, Modelizacion, etc 400,00 € 0,50 800,00 €
Reuvision de la definicion de Parametrizacion: Usuarios y Roles 400,00 € 0,50 800,00 €

Establecer el plan de arranque y formacién
Previo WorkShop 6

Preparacion del Manual de Formacion para los Operarios 800,00 € 1,00 800,00 €
WorkShop 6 - Arranque y Marcado en Planta

Formacién al RI 1.200,00 € 1,00 1.200,00 €

Formacion a los Usuarios de Explotacion 800,00 € 1,00 800,00 €
Formacioén y Asistencia a los Operarios 1.600,00 € 2,00 800,00 €

TOTAL: 31.600,00 €

Asi, en resumen, queda el siguiente presupuesto:

Concepto Coste Mtto/Afio

Licencias 46.000,00 € 6.900,00 €

Implantacion 31.600,00 €

Formaciones 5.300,00 €

TOTAL: 82.900,00 € 6.900,00 €
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Anexo A — Documentos Preimplantacion
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A3. Plano Anchoas
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A5. Sistematica de Reuniones

O

REUNIONES __ _ oo
1. COMITE DE OPERACIOME 5
Frecusncia: MEMS AL

Azistentes: DIRECCION GRANELES-EMVASADO-MANTENIMIENTO-CALIDAD-
TECHICC-MEDIC AMBIEMTE v LOGISTICA

Coording: DIRECTOR OPERACICHES

Ohjetivos: Reunién informativa y seguimiento de proyectos donde:
Anglisis de las ventas
Anglisiz de los principales indicadores

Produccién v Fabricacidn (P y F)

Servicio. Anslisis de la cartera de pedidos

Calidad. Andlisis del indice de reclamaciones
Medio ambiente. Estado de las balsas.

oo oo

Seguimiento de proyectos en curso

Lanzamiento de nuevos proyectos, indicando responsable y plazos

2. COMITE FAERICA
Frecusncia: TRIMESTRAL

Asistentes: DIRECCION OPERACIONES- DIRECCIOME ENVASADOS - JEFES
PFRODUCCION-JEFES DE MANTENIMIENTO-JEFES CALIDAD

Coordina: DIRECTOR DE ENVASADOS
Ohjetivos: Reunién informativa y seguimiento de proyectos donde:
Andlisiz de las ventas
Anilisis de los principales indicadores
Seguimiento de los proyectos en curso
Lanzamients de nuevos proyectos, indicando responsable y plazos
3. REUNIONES MONOGRAFICAS MULTIDISCIPLINARES ¥ TRANSVERSALES
Frecusncia: Sin definir
Asistentes: Equipo multidisciplinar
Chjativios: Anglisis y resolucidn de un tema concrato.
Mo existe una sistemética da reuniones entre el departaments de mantenimiento v produccion.
Comparten |a informacidn de paros y averias en planta y se coordinan en el dia a dia para el

cumplimiento de los programas de fabricacién y para las paradas para mantenimiento corractive
¥ preventivo.

@EILD MAR® [sTOVIT)
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A6. Indicadores de Reuniones

ANGEL CAMACHO

DOCUMENTO REUNIONES. INDICADORES

Los indicadores utilizados actuslmente en las reuniones son:

Estos indicadores =2 anvian a los diferentes responsables con cardcter mensusl,
- INDICADORES PRODUCTIVIDAD

o Produccidn y Fabricacion
= |mpreso P

* Anslisis de rendimientos de mano de obra y productividad de
instalaciones.

Sums de DESVIADO N Eiqueizede columna |~
Eiquetze de fila =T BMERD FEERERD MARZD ABRIL MAYD JUNID JULKD AGDETO Tolal gemeral
o4
- PREPARACIDN DEMAZA
1_hD 158 323 456 G809 5351 46381058 A208 BOTL
2 MET a a a a a a a i} a
H114
CDESHWREL ANCHOA S
1_MD 2411 1679 o5 G7E5 4218 306 23 4585 M E0
2 MET 4200 5388 A:9 8014 5959 A0 TUE 2902 AL
=114
~ BMVA SADD ACET REL ANCHDA
1_MD 2304 2589 1@ -AT7E 1112 280 198 e A818
2 MNET 2200 2523 154 A 2074 192 AT 2530 1520
Todal geneml wHT ATl -1 SN2 A5 15% -2DEE 45T

= Impreso F

* Analisis de las desviaciones en consumo

Enero-Agosto
GFHId  GFH Esthndar Real Desviacidn (€}
9.530.287 9.601.211 -61.924
1145 PREPARACION DE MASH, 235.083 251.962 -16.880
1146 DESH/RELL ANCHOMAS 3.017.261 3.070.482 -53.220
1147 ENVASADC) ACEITRELL AMCHON, £.286.993 6.278.766 8.176
- =] b
agata LSUSARON SRS, [STOVIT)
-1-
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O

o Disponibilidad

Tiempo de marcha sobre la jornada

= Meotivos Paros
GFH 1321
{Grupa pars Enem Febmm % Myzo% A% Maw % A% Mini%)  Mech
CAMETS CE FASRIC ACICN 100 1EE 150% M3 157 ILNM L@ 125%
PR EPARA CION ¥ ANETES 0,9%% .5 £ BE%  A,E% 7.5%
BRI 158 25 3T LE 1,0%
CRCE MOTIVE 05 47  555% 557%  596% 14%
FROELEMAS DE CALIDAD ZE 11 ET. LI 46L% 23%
SUIMPISTROS 1A 23 3,7 LE 1% 1%
RCITLRA STNE 0.1% A 035 0&E%  0,%% 07%
(RISTALES 000 0.0 025 ooee  0,5% 0%
Tota | Tiempos Fanos 32000 W51% MII3% B 40 31EF  36I5%  I10%
Termps Marcha MM LM% HEI% Sk S04k S19% 5. IR . R
M 19.51%, 52 5,60 9AM 125%
Jomicia ImO0 A0S0 FMO00 LD IFS0 TS LWl00
1] LESSA HEAE 03I IEIAD 1EELEZ ZAEE
LEHORE KR HADA 7 [T [3-H 5911
1 frirks 3 mniw  AEST BSOS
LUSHORE KFHADA [+ T pric]
o Rendimienfos
» ‘elocidades por envases
GFH 1321
Fecha produccion | ™ Ud cons umo ™ | Total TIEMPC MARCHA |UBMIN MARCHA
=01-07-2013{FR 12 FAR 113.438 5.1 208
E02-07-2013{FR 12 PAR 158.140 839 2945
=103-07-2013| FR 8 PAR (853) 142 980 5,2 291
05-07-2013{ FR QUART 248 ML 8382 7.1 150
E09-07-2013{FR 12 PAR 109718 T3 250
=10-07-2013{ FR 12 PAR 111.838 7.5 248
E11-07-2013{FR 12 PAR 127880 82 233
12-07-2013{ FR QUART 948 ML 87.152 10 112
=15-07-2013{FR 12 PAR 144 834 29 |
E18-07-2013{FR 12 PAR 138.328 11,41 203
17-07-2013{ FR 12 PAR 115,332 77 250
E19-07-2013{FR & PAR {853) 115,224 8.4 300
=1 25-07-2013{ FR 12 PAR 122.808 9 225
= 28-07-2013{FR 12 PAR 138,304 8.9 210
29-07-2013{FR 12 PAR 152 480 9,53 2497
= 30072013 FR12PAR 129880 239 243
S L
"Fragata @EIE) MAR®
.
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. 3 —

o Analisis Tiempos de Paros

=  Principales mofivos (acumulado v mes)

ACUMULADOD

GFH Grupe pam Metive pars Parah) | %

1321 FRASCOS LINEA PRIMERA | CAMEBIOS DE FABRTICAC DN CAMEBID ADETTUMA, FACIL 93,60 4.82%

1321 FRASOCOS LINEA PRIMERA | OTROS MOTIVOS CHECK DETECTOR DEMETALES, 60,97 3,14%

1321 FRASCOS LINEA PRIMERA | PREPARACION Y AJUSTES ETEPUETADORA STICKER 41,89 2,16%

1321 FRASCOS LINEA PRIMERA | CAMEBIOS DE FABRICAC DM CAMBID ACETTUNA DIFICTL 33,92 1,75%

1321 FRASCOS LINEA PRIMERA | CAMEIDS DE FABRICAC DN CAMBD ENVASE [ FORMATD 31,16 1,61%

1321 FRASOOS LINEA PRIMERA | PROBLEMAS DE CALTDAD CALTOAD MATERTA PRIMA 31,06 1,60%

1321 FRASOOG LINEA PRIMERA | PREPARACION Y AJUSTES RETRACTILADDRA, 30,58 1,58%

1321 FRASCOS LINEA PRIMERA | CAMEBIOS DE FABRTICAC D CAMBID PLASTICO 2P0 1 /SMI 30,14 1,55%

1321 FRASOOG LINEA PRIMERA | CAMBIOS DE FABRICAC W CAMBD DE SALMUIERA 26,65 1,37%

1321 FRASCOS LMEA PRIMERA | SUMIMISTROS FALTA WhPOR 75,47 1,31%
JULID

G &I PO e o Motivo paro Paroib) k)

1321 FRASIS LINEA FRIMERS OTROE MOTIVGS (HE(K DETECTOR DEMETALES 15m 539

321 FRASCLSS LINER FRIMERA CAMEICS DE FASRICA CION CAMELD ACEITUNA FACL 152 135%

1321 FRASIDS LINES FRIMERA FROBLEMAS CE CALIDAD CALIDAD MA TERILS FRIMA 123 3A4%

1321 FRASIS LINEA FRIMERS CAMELCS DE FASRICA TN CAMEI PLASTICE 2F¥ 1/ 5MI T 2,159

1321 FRASIS LINEA FRIMERS CAMELCS DE FASRICA TN CAMEID ACEITUNA DFICL 53 1,51%

1321 FRASIDIS LINEA FRIMERA FREFARACION T ANETES FERACTLADORA 47T 135%

1321 FRASIIIS LINEA FRIMERA MBS DE FASRICA TN CAMEL CE SALMIERA 470 1,33%

1321 FRASIS LINEA FRIMERS CAMELCS DE FASRICA TN CAMEL EMBALA JE 441 1.24%

321 FRASCDIS LINER PRIMERA ROERIAS CEFAETIFATOR 43 1,21%

1321 FRASIDS LINES FRIMERA SUMINETROS FALTR WBFOR 43 1,31

o Averias
»  Porcentsje sobre jormada
O

GFH Grupo paro | ene-13  feb-13  mar-13 abr-13  may-13  jun-13  jul-13
1142 ENV.ACEITUMAS EN BOLSAS AVERLAS 1% 1% 1% 2% 5% 3% 2%
1147 ERVASADD ACEIT.RELL ANCHO®A AVERLAS 9% 6% 5% 5% 5% T%n

1211 ENV.ACEITE EN LATAS AVERLAS 9% 0% 5% 4% 2% % 1%
1212 ENV.ACEITE WIDRIO/PLAST. AVERLAS % 2% 1% 2% 2% 1% 2%
1370 EMVASADD DE MERMELADAS AVERLAS 1% 3% 1% 2% 2% 5%
1371 FRASCOS LINEA PRIMERA AVERLAS 5% A% 5% % 4% A%

1322 FRASOOG LINEA SEGLNDW AVERLAS 6% 1% 3% 2% A% 2% 1%
1473 EMVASADCHENCATADD DOy PADK ANVERLAS 9% 13% 9% 119 5% A% 1%
1425 EMCATADD POUCHES ANVERLAS 22% 19% 12% % 1% 1% 2%
1442 EMCATADD PLANTA NEGRAS - LINEA 1 AVERIAS 6% 4% 6% % &% ] 2%
1443 EMCATADD PLANTA NEGRAS - LINEA 2 AVERIAS 1% 2% 3% 5% 5% 1%
2311 LIMEA 1 AVERLAS 5% 1% 5% % 4% 1% 1%
2312 LIMEA 2 AVERLAS 7% 2% 2% 4% 3% 4% 5%
2313 LIMES 3 AVERTAS A% 9% A% 8% 2% 3% 5% |

i -
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» Principales motivos por GFH (acumulado y mes)

Gru
GFH m.r:Iﬁl Miatinn pars ACUM | ENERO | FEBRERO| MASZO| ABRIL | MAYD | JUNIO| JULID
1147 | AVERIAS | FORMADORA BANDELL 2650) 1700 75| 33s
1147 | AWERIAS | TP 2400 275| a0 47s) spo| 4sa
1147 | WWERIAS | TP 2 14,00 2,50| 03s| wsa| o075
1147 | AWERIAS | PALETIFADOR 1175 338 os0) o7s| os0| oso) 2s0| 39S
1147 | AWERIAS | ETIQUETADCRL .00 os0| z50| 275| 33s
1147 | AWERIAS | CONTADORA, 775|150 325 1oo| 150| oas| ogs
1147 | AVERIAS | PASTELRIZADOR 7o0| o5 2,00 050 050 375
1147 | ANERIAS | BETRACTILADCRA 700|050 3,00 075 o50| 235
1147 | AVERIAS | TRANSPORTADORES 700 075 350 375
1147 | awERIAS | CERRADOEA so0| 3as 125] oS0
1147 | AVERIAS | CERRADCAA 02 4,50 o7s| 025) 00| 100| osa
1147 | AWERIAS | DESPALETIZADCE, 400|150 025 o7s| o050 050| 050
1147 | AWERIAS | CODIFICADOR EMVASES 50| oS ors| 100
MUFKEM STICKER, |
1147 | AWERIAS | RIBEOM 235| nJs 075 0375 0,50
1147 | aypRies | BOMES BECIRCULACION 125 1| o2s
- INDICADORES NIVEL DE SERVICID

Mereads ACUMULADO | ENERO | FEBRERD | MARZO | ABRIL | MAYO | JUNIO | JULTD | ABDSTO

65,00 | 63,6% | 65000 | 60,00 | 64,3% | 54,4% | 72,4% | 57,1%| 78,1
BACTONAL o6 0% oriw) oiome| o4mte| oRgw| oome| oram| ovom| osam
RESTO DEL
HLNDD 343w stem) 33| 4e70e| sosw| sasoe| gqsw| oawm| 4zow
LK ol 0w opEw) B3ow| Aodns| onom| o4ine| odom| msowm| oesw
POLONLA BLAY| o56%) 61,5%| 994%| seom| sice| osom| sraw| oo
LiSA seow) sosw)  esgwe]| ezane| soom| sene| sdsw| gnawm| mEw

k.
gati GHEI) MmMAR® [STOVIT
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- INDICADORES DE CALIDAD

o Indice de Reclamaciones

a
3 W
HEIAHE 4 [ P |Meduooen  30% IREDUCE, PERD MO/C LMPLE
|.|.|:lw.n ] ApraE
Mebcie|wicds  as %
FLANTA SFI00 RO CMTEAS TS HEE B WADOMES
z . = Lciees
L) Ll S HLESOE - 2 OKERD - 5 PESD -1 ORGARDLEPTI O
L m B - , TIO0
) ]
o a2 ) CIEHEE - S PESD - 1 PULPA GHRASA - 14 DRCANDLEPTIE D
v | 170 P £ 11 CIERME - & PESD - 5 OHISTAL - S METAL - 5 PULPA- GRS
A1 DHGARROLERT DOD
== = =g 2 PESOD - 45 HUESDS - 1 METAL
= T
kﬂ-’“‘ i =y ZCIEHNE - 27 DANDS - 3 D XKIDD - 4 PESD - § HUESDS - 17 PP A GHASA
S DGO BT DOD
| B4 33

o Resultado Autcinspecciones (ver archivo adjunto)
- INDICADORES DE MEDIC AMEIENTE

o Consumo Agua y electricidad
o Mivel de vertidos

- INDICADORES SEGURIDAD
o Indice de Gravedad

o Indice de Frecuencia
o Cumplimiento Procedimientos y Mormas de Seguridad

EVOLUCION INDICES 2013 [oBicvo

MIHME DEFRECUENCA | 30 1 2854 D 1239 | BJT D €42 (948 | 778 63
INGICE GRAVEDAD I Y 037 L 023 © 848 . 04 846 . 042
EVOLUCION INDICES 2013 jOBJETVO
INDICE OE FRECUENGIA | 30 1 megs P R T
INDICE GRAVEDAD M08 1 om 102 | 085 o 0s0 0@ ;053 : 0e2
= -

A
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Optimizacion de una planta de trabajo mediante un sistema MES

A7. PFC Frascos

@ ) PCF LNS ACA-
k PLAN DE CONTROL DE CALIDAD EN FABRICACION FRASCOS
ANGEL CAMACHO HOJA 1 DE 8
_|\2|\('; A€ \.lw\ EDICION 12
FECHA 28/11/2022
Ne PRODUCTOS FASE CONTROLES MUESTRA | RESP.TOM | RESP. | DOCUMENTAC | FRECUEN
CONTRO SA A ENSAYO ION CIA
L TOMAR | MUESTRA APLICABLE
S
1 ACEITUNAS Y Almacenami | e Inspeccion visual para ver el + Rble. Patio * IT-0-05 Inspeccién | « Mensual a
ENCURTIDOS ento de estado de conservacion (7) visual de bombonas mercancia
materias de materias primas sin
primas en recepcion y movimiento
_ ...l almacenamiento
= Andlisis de sal, acidez y pH 100 mL « Control « Control e [T-M-01 « Mensual a
(aprox.) de 1 Calidad Calidad Determinacién mercancia
bombona por Laboratorio Laboratorio Densidad sin
pallet « IT-M02 movimiento
(ampliable en Determinacién de la

caso de concentracion de

anomalias en Clorure Sédico
los resultados)
® IT-M-03

Determinacion pH

« IT-M-05
Determinacién de la
acidez libre

2 SALMUERA DE Preparacion |  Analisis de sal, acidez y pH 100 mL « Control « Control * [T-M-01 * Diario
ENVASADO de salmuera (materia prima) para la (aprox.) de Calidad Calidad Determinacion
diluida elaboracion del Programa de una bombona Laboratorio Laboratorio Densidad

salmuera por pallet « IT-M-02
Determinacién de la
concentracion de
Cloruro Sadico

+IT-M03 I
OBSERVACIONES: REVISADO Y APROBADO
(*) Control de proceso (sin registro) POR:
@) ‘ PCF LNS ACA-
k PLAN DE CONTROL DE CALIDAD EN FABRICACION FRASCOS
ANGEL CAMAC HOJA 2 DE 8
Al C.Ell‘_”C A\ ‘_l“\CHO EDICION 12
FECHA 28/11/2022
Ne PRODUCTOS FASE CONTROLES MUESTRA | RESP.TOM | RESP. | DOCUMENTAC | FpecuEN
CONTRO SA A ENSAYO ION CIA
L TOMAR | MUESTRA APLICABLE
S
Determinacién pH
« IT-M-05
Determinacion de la
acidez libre

 [T-0-29 Programa
de Salmueras

« IT-0-30
Preparacion de
Salmueras

# IT-0-32 Laboratorio

= Control de sal, acidez y ® Brix (si 100 mL « Rble. « Control « [T-M-01 Densidad « Por tanque

aplica) (salmuera preparada) Salmuera Calidad o IT-M-02 de salmuera
Laboratorio Determinacion de la preparado

concentracién de
Cloruro Sédico

* IT-M-05 Acidez
Libre

o [T-M-11
Determinacion de la
concentracién de
solidos disueltos

« IT-0-32 Laboratorio

3 FRASCOS DE VIDRIO | Despaletiza | o Registro referencias proveedores * Rble. * IT-0-13 Regisiro * Cada pallet
(ENVASES EN do de frascos de vidrio (envases en Despaletizado ref. proveedores
OBSERVACIONES: REVISADO Y APROBADO
POR:

(*) Control de proceso (sin regisiro)
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% PCF LNS ACA-
k PLAN DE CONTROL DE CALIDAD EN FABRICACION FRASCOS
ANGEL CAMACHO HOJA 3 DE 8
ALIMENTACION EDICION 12
FECHA 28/11/2022
Ne PRODUCTOS FASE CONTROLES MUESTRA | RESP.TOM | RESP. | DOCUMENTAG | FReCUEN
CONTRO SA A ENSAYO ION CIA
L TOMAR | MUESTRA APLICABLE
S
GENERAL) general) T frascos vidrio
(envases general)
*IT-0-15
Despaletizador
4 FRASCOS DE VIDRIO | Volteado « Registro de control de * Rble. * 1T-0-302 Twist « Al principio
(ENVASES EN Soplado funcionamiento twist Despaletizado dela
r jornada y
GENERAL) cada hora
5 BOMBONA DE Alimentacion | « Inspeccién visual (*) « Bble. + |T-O-11 Inspeccion | « Cada
PRCDUCTO A (Rodillos y Alimentacion visual bombonas de bombona
ENVASAR volteador) Materias materias primas en
Primas alimentacién
* Registro referencias proveedores * Rble. * |T-O-12 Registro * Cada
de materias primas Alimentacion referencia bombona
Materias proveedores de
Primas materias primas
6 PRODUCTOA Alimentacién | e Inspeccién visual de defectos (*) * Rble. Tapiz *IT-0-16 Inspeccién | « En caso de
ENVASAR (Tapiz visual defectos anomalia
inspeccion) Materas Primas en (detectada
lineas de envasado porel
y boteras control de
.......... calidad)
« Inspeccién de placas magnéticas « Gontrol *IT-0-17 Inspeccion | « Gada horay
Calidad placas magnéticas cambic de
Planta producto o
anomalia
OBSERVACIONES: REVISADO Y APROBADO
POR:
(*) Control de proceso (sin registro)

@ PCF LNS ACA-
E PLAN DE CONTROL DE CALIDAD EN FABRICACION FRASCOS
ANGEL CAMACHO HOJA 4 DE 8
ALIMENTACION EDICION 12
FECHA 28/11/2022
N PRODUCTOS FASE CONTROLES MUESTRA | RESP.TOM | RESP. | DOCUMENTAC | FReCUEN
CONTRO SA A ENSAYO ION CIA
L TOMAR | MUESTRA APLICABLE
S
7 PRODUCTO Envasado « Control de peso neto escurrido (*) 2 = Control = Control e |T-1-004 Pesada * Cada
ENVASADO (salida (Excepto colocado) (% Calidad Calidad cambio
Llenadora) componentes en rotas, Planta Planta formato,
alcaparrados,...) producto y/o
anomalia en
control n? 12
Deteccion » Ajuste « Rble.  [T-0-303 Detector * Al principio
8 Eﬁeﬁgﬁgg de metales Mantenimient de Metales dela
o jornada,
cambio
(formato o
producto)
« Control de funcionamiento « Control  |[T-0-303 Detector = Al principio
Calidad de Metales dela
Planta jornada,
cada 30
minutos y/o
cambio
(formato o
producto) y
al final de la
jornada
« Retirada y revisidn de producto « Control  |[T-0-303 Detector * Cada
posiblemente contaminado Calidad de Metales deteccion
Planta
OBSERVACIONES: REVISADO Y APROBADO
(*) Control de proceso (sin registro) POR:
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% PCF LNS ACA-
k PLAN DE CONTROL DE CALIDAD EN FABRICACION FRASCOS
ANGEL CAMACHO HOJA 5 DE 8
ALIMENTACION EDICION 12
FECHA 28/11/2022
Ne PRODUCTOS FASE CONTROLES MUESTRA | RESP.TOM | RESP. | DOCUMENTAC | FrecuEN
CONTRO SA A ENSAYO ION ClA
L TOMAR | MUESTRA APLICABLE
S
9 PRODUCTO Adicién de » Control de sal , acidez y °Brix (si 100mlLdela | « Control « Control « IT-M-01 Densidad » Encaso de
ENVASADO salmuera aplica) cascada de Calidad Calidad o IT-M.02 anomalia
salmuera Laboratorio Laboratorio Determinacion de la
concentracién de
Cloruro Sédico
* IT-M-05 Acidez
Libre
e IT-M-11
Determinacion de la
concentracion de
solidos disueltos
« IT-0-32 Laboratorio
10 TAPAS Cierre de = Registro referencias proveedores « Rble. « Rble. « IT-O-18 Registro « Por caja de
envases de tapas Cerradora Cerradora de Referencias de tapas
Proveedores de
S .| tapas
ENVASE CERRADO « Control de cierre ( a envases 3 para « Rble. « Rble. « IT-1-003 Control de | = Al principio
consecutivos) envases con Mantenimient Mantenimient cierre en envases dela
tapas 110 mm o/ Rble. o/ Rble. de cristal jornada,

4 Cerradora Cerradora cada 30
envags;acon minutos,
tapas77-58 fad cambie

mm producto ,
5 para proveedor
envases con de tapas o
OBSERVACIONES: REVISADO Y APROBADO
POR:
(*) Control de proceso (sin regisiro)
PCF LNS ACA-
PLAN DE CONTROL DE CALIDAD EN FABRICACION FRASCOS
HOJA 6 DE 8
EDICION 12
FECHA 28/11/2022
Ne PRODUCTOS FASE CONTROLES MUESTRA | RESP.TOM | RESP. ) DOCUMENTAC | FrecUEN
CONTRO SA A ENSAYO ION CIA
L TOMAR | MUESTRA APLICABLE
S
anomalia) y
alfinal de la
jornada
11 ENVASE CERRADO Deteccién | « Ajuste 3 « Rble. « [T-C-04 Detectorde | « Cada
de vacio Mantenimient Vacio cambio
(s6l o (formato o
) olo Ea‘{g producto)
apas = y/o anomalia
mm) o e I
« Control del funcionamiento 1 « Rble. « [T-C-04 Detector de | » Al principio,
Cerradora Vacio cada 30
minutos,
cada cambio
(formato o
producto) y
alfinal de la
jomada
12 ENVASE CERRADO Cierre de « Control de vacio, sal liquido de 1 para = Gontrol « Gontrol  |T-1-003 Control de | « 10 minutos
envases gobiemo (densidad),peso Neto y Galones, 2 Calidad Planta Calidad Planta cierre en envases (excepto
peso Neto Escurrido para rasto de de cristal galél:l, cada
(Peso Neto escurrido no en Mneasléﬂ para * IT-M-01 Densidad ggg?cllnl\:lé?;)
colocado) cumprob'amﬁn « IT-1-004 Pesada. sdlo 1
del vacio en muestra, 2 si
envases con se declara el
tapas<48 neto) yio
mm) | cada cambio
|_e Calibre 200 aceitunas | « Control « Control « IT-1-007 Calibre y | _* 30 minutosy

OBSERVACIONES:
(*) Control de proceso (sin registro)

REVISADO Y APROBADO
POR:
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% ) PCF LNS ACA-
k PLAN DE CONTROL DE CALIDAD EN FABRICACION FRASCOS
ANGEL CAMACHO HOJA 7 DE 8
ALIMENTACION EDICION 12
FECHA 28/11/2022
Ne PRODUCTOS FASE CONTROLES MUESTRA | RESP.TOM | RESP. | DOCUMENTAG | FRecUEN
CONTRO SA A ENSAYO ION CIA
L TOMAR | MUESTRA APLICABLE
S
Calidad Planta | Calidad Planta | defeclosde cada
aceitunas cambio/ano
malia
« Defectos 200 aceitunas | « Control = Control  [T-1-007 Calibre y * 30 minutos y
Calidad Planta Calidad Planta defectos de
aceitunas cambio/ano
.......... malia
« % Componentes (rotas, 1 frasco 0 200 | « Control « Control + 30 minutos y
alcaparrados....) g del mismo Calidad Planta Calidad Planta cada
cambio/ano
malia
13 ENVASE CERRADO Pasteurizaci | » Control de temperatura y tiempo * Rble * Rble. « IT-0-309 * Al principio,
(SOLO EN CASO DE on de pasteurizacion Mantenimient Mantenimient Pasteurizadores cada 2
PRODUCTO (opcional) o o horas y /o
PASTEURIZADO) cambio de
programa y
alfinalde la
.......... jornada
= Registro continuo de temperatura « Rble. = Rble. « [T-0-309 = Diario
Mantenimient Mantenimient Pasteurizadores
o o
« Control de Cloro Libre Residual « Control « Control « IT-29 Medicion  Diario
Calidad Calidad cloro libre con
Laboratorio Laboratorio Pooltester
* RGM- 22 Registro
Control Cloro Libre
Residual (Plan
Calidad Agua)
OBSERVACIONES: REVISADO Y APROBADO
POR:
(*) Control de proceso (sin registro)
@ PCF LNS ACA-
k PLAN DE CONTROL DE CALIDAD EN FABRICACION FRASCOS
ANGEL CAMACHO HOJA 8 DE 8
ALIMENTACION EDICION 12
FECHA 28/11/2022
Ne PRODUCTOS | FASE CONTROLES MUESTRA | RESP.TOM | RESP. | DOCUMENTAC | FReGUEN
CONTRO SA A ENSAYO ION CIA
L TOMAR | MUESTRA APLICABLE
S
14 ENVASE CERRADO Codificado y | « Registroy comprobacion de 1 * Rble. + Rble. « IT-O-24 Registro « Cada
etiquetado etiquetado Etiquetadora Etiquetadora etiqueta cambio
(programa de (registro)
fabricacién diario) « Cada rollo
(comprobaci
an)
+ Control del codificado y 1 * Rble. * Rble. « [T-0-21 * Al principio
etiquetado de frascos y paguetes Etiquetadara Etiquetadora Codificacion dela
(programa de jornada,
fabricacion diario) cada 30
« IT-O-22 Control de minutos
cadigo de (frascos) o
produccién cada cambio
de rollo
(paquetes)
y/o cambio
de etiqueta
(UPC
distinto) o
cadigo de
produccién y
alfinal de la
jornada
» Control de vacio, sal (densidad o 200 gde peso | « Rble. . | « [T-0-25 Toma de « 1 cada hora
%), acidez libre, pH, azucares (si escurrido Cerradora / Calidad muestras (producto (minimo) o
aplica) , “Brix (si aplica) y sulfitos (aprox.) Etiquetadora Laboratorio terminado) cambio de
(si aplica) de producto terminado o IT-M-01 formato /
Determinacion producto y
Densidad tras
o IT- co
OBSERVACIONES: REVISADO Y APROBADO
POR:
(*) Control de proceso (sin registra)
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% ) PCF LNS ACA-
k PLAN DE CONTROL DE CALIDAD EN FABRICACION FRASCOS
ANGEL CAMACHO HOJA o DE 8
ALIMENTACION EDICION 12
FECHA 28/11/2022
Ne PRODUCTOS FASE CONTROLES MUESTRA | RESP.TOM | RESP. | DOCUMENTAC | FrecUEN
CONTRO SA A ENSAYO ION CIA
L TOMAR | MUESTRA APLICABLE
S
Determinacion de la [ de salmuera
concentracion de (sila
Cloruro Sédico hubiera)
* [T-M-03
Determinacién pH
* IT-M-05
Determinacién de la
acidez libre
* [T-M-09
Determinacion
cuantitativa de
azucares
reductores
* IT-M-11
Determinacion de la
concentracion de
sélidos disuelios
* IT-M-14
Determinacion
semicuantitativa de
la concentracién de
......... sulfito
« Incubacion y vida Gtil 1frasco para | « Rble. = Control « |T-0-313 « Por formato,
incubacién Etiquetadora Calidad Incubacién y vida lote y
5 Tascos para Laboratorio atil prqductc
vida Dtﬁ (sélo
marcas
Anexo 1 IT-
0-313)
15 ENVASE CERRADO Deteccién * Ajuste y calibracion * Rble. Rayos X | * IT-0-307 Detector -Alprmcwp\oy
OBSERVACIONES: REVISADO Y APROBADO
(*) Control de proceso (sin registro) POR:
@ ‘ PCF LNS ACA-
k PLAN DE CONTROL DE CALIDAD EN FABRICACION FRASCOS
ANGEL CAMACHO HOJA 10 DE 8
ALIMENTACION EDICION 12
FECHA 28/11/2022
Ne PRODUCTOS FASE CONTROLES MUESTRA | RESP.TOM | RESP. | DOCUMENTAC | FRecUEN
CONTRO SA A ENSAYO ION ClA
L TOMAR | MUESTRA APLICABLE
S
por rayos X por Rayos X cada cambio
(en periodo de formato o
de prueba) | producto
« Confrol de funcionamiento « Al principio,
cada hora
y/o cambio
(formato y/o
producto) y
al final de la
« Retirada y revisidn de producto
contaminado deteccién
16 CARTON (PLANCHAS) | Encajado/Re | « Registro referencias proveedores * Rble. « IT-O-31 Registro * Cada pallet
tractilado cartén Empaquetado referencias
ra proveedores carton
« Control de Encajado 1 cajao « Rble. « Rble. « [T-0-310 Control de | « Al principio,
bandeja Empaquetado Empaquetado Encajado cada hora o
ra ra media hora
(linea
galén), cada
cambio o
anomaliay
al final de la
jornada
17 CAJAS O BANDEJAS Identificacié | « Control de marcaje de cajas (") « Encargado « |[T-0-26 Marcaje de | » Cada
DE ENVASES n de cajas / linea cajas cambio
CERRADOS bandejas / envasado
paguetes |
« Inspeccion visual calidad marcaje « Rble. « [T-0-26 Marcaje de | « Continuo
jas (7 Empaquetado | caj .
OBSERVACIONES: REVISADO Y APROBADO
POR:

(*) Control de proceso (sin registro)
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e PCF LNS ACA-
" PLAN DE CONTROL DE CALIDAD EN FABRICACION FRASCOS
ANGEL CAMACHO HOJA 11 DE 8
ALIMENTACION EDICION 12
FECHA 28/11/2022
N PRODUCTOS FASE CONTROLES MUESTRA | RESP.TOM | RESP. | DOCUMENTAC | FrecUEN
CONTRO SA A ENSAYO ION CIA
L TOMAR | MUESTRA APLICABLE
S
A,

» Comprobacion y registro de 1 sticker « Encargado » Encargado « IT-0-24 Registrode | « Cada
efiquetado de cajas / bandejas / linea linea efiquetas cambio
paquetes (sélo en caso de envasado / envasado/ (cajasy
etiquetado) Rble. Linea Rble. Linea bandejas)

Paquetes Paquetes * Cada rollo
(Comprobacié (paquetes)
n
« Rble.
Etiquetadora /
Rble. Linea
Paquetes
(registro)
18 CAJAS O BANDEJAS Paletizado « Inspeccion visual paletizacion (*) = Rble. « Rble. o T-0-27 « Continuo
DE ENVASES Paletizador Paletizador Paletizacion
CERRADOS
19 TODOS Todas » Control de Rotura de Vidrio * Rble. « IT-0-011 Control de | « Cada rotura
Despaletizado Rotura de Vidrio
ry
Encargados
20 TODOS Todas * Registro de Materias Exirafias « Control « [T-0-03 Control de |  Cada
Calidad Planta Materias Extrafias materia
extrana
encontrada
OBSERVACIONES: REVISADO Y APROBADO
POR:

(*) Control de proceso (sin registro)
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Anexo B — Documentos Postimplantacion

Bl

conra
conro

Contro

Conralde
Control

conra
conrol

Autocontroles Frascos

FRECUENCIA

o ds s ornads, cambio fformato

tector metales

ada

yfoanomaiia
formto o producto} v final de s ornada

de calbres.defectasy Yocompanentes.

naldela jonada

170 camisio o programay 3

o i 30 minueos

o, cada deteceion, cacl 3 horas

hora 0 media hora fina gaén)
-y bandsas)

de temperaturs y tiempas o¢ pas
adoy eciquerado
foramiento detector rayos X

mbic formato /o producta] y 2l
cambio o anomalia yal final

tado cajas/bandeas
Roturs vierio

Ragisro MaceriasExtafias 2 encontrada
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