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0. Presentacién i3TE

I3TE Tecnologia, es una ingenleria de tecnologia Industrial fundada en el afo 2003,
orientada al desarrollo de soluciones industriales de produccién y control de procesos.

En los ditimos 15 afios, hemos desarrollade soluciones tanto de hardware como de
software para su implantacidn en procesos Industrizles, en diversos sectores incluyendo
el sector industrial de la madera (ENCE, FINSA, .,

Através de empresas del grupo tenemos presencla en diferentes localizaciones para dar
servicios tanto de implantacidn y disefic coma de soporte. La marca dispone de centros
de fabricacién propios de hardware, asi como servicios de montaje mecanico y de
autematica. El equipo de desarrolle de software, presta servicios tanto de disefio de
soluclones como de intercanexién entre las soluciones propias en el mundo de la
produccidn con aplicaciones de propésite general tales como ERP, CRM, ...

Adicionalmente a la capacidad propia, la empresa colabora con especialistas de nicho
para complementar sus soluciones en integracién industrial, siempre centradas en la
mejora de procesos y eficiencia operacional,

La tecnologla de i3TE abarca hoy, entre otros:

Solucianes de control de presencia en proceso y control de Imputaciones de
personal en proyectos y trabajos

- Soluciones de gestién de la producclén y las operaciones {Manufacturing Execution
systems) integrados con sistemas de gestién

- Soluciones de automética industrial ¥ optimizacién de operaciones con captura de
datos en maquina, monitorizacién e instrumentacién de pracesos y software de
alto nivel para aplicaciones de produccién

En el campo de la industrializacién de la madera, I3TE posee amplia experiencia
implantande tecnologia, tanta en procesos forestales como en procesos de
industrlalizacion posterior (secado, corte, conformada, moldura, ...), asl como en procesos
industriales relacionados. En el sector de industria de madera, 3TE ha desplegado
soluclones e instalaciones automatizadas de preceso de fin de linea en otras instalaciones
con gran éxito de cadenda, fiabilidad v funcionalidad para el cliente que Incluyen

automatizacion de todo el procese, asi come intervenciones directas sobre los procesos
de expedicidn.
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DIMOLDURA - es una planta Integrada con gran capacidad de despliegue de productos
de madera elaborados (principalmente puertas y accesorios). Los procesos secuenciales
incluyen la gestion de producclén por kanban fisico que abarca desde el
aprovisionamiento hasta la salida del products final,

£ [imalgure Lol - fantavadeg,

1 Objeto y Alcance

DIMOLDURA sigue un sistema de control de produccién de alta intervencién que, en
momentos determinados, no garantiza el control continus y seguimlento tanto de las
paradas de proceso cuando no abarcan un gran periodo de tiempo nl permite la captura
flable de datos de produccidn sin una importante dedicaclén de tiempao del personal o
que, ademas limita el crecimiento y desarrollo de |2 instalacién para ganar flexibllidad,
mejora operativa y control de desperdicles a nivel fina.

La planta posee una infraestructura con un disefio adecuado para el proceso y se
encuentra en despliegue de inversiones de mejora. En la instalacién hay una serie de
equipos que incluyen 11 grupos de produccian e incluyen equipos de prensa, perfilado,
canteade, maquinado por CNC, rodillos, lacado y embalaje de productos,

Actualmente la planta no captura los datos en autemdtico de las magquinas sine que la
gestion de campo se realiza a ple de magquina y todos los datos deben recogerse en
soportes de papel, de forma que limita el nivel de digitalizacién posible en este momento,
sin disponer de un software especifico de gestion de produccién,

Se han desarrollado soluciones de gestion en planta que, =i bien poseen una gran
adaptacién al caso concreto de la instalacidn, no aprovechan los estdndares ni la
tecnologla disponible para automatizar determinados procesos, optimizar los puestos de
trabajo y, en definltva conocer para gestionar la produccitn ¥, CONSecuentemente,
mejorar tanto la distribucién de tareas como el seguimiento y trazabilidad total del
proceso que facilite las revisiones de calidad ¥ aumente ia transparencia, conectividad 4
calidad de servicio al cliente relacionada can la produccion,
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El inventaric de maguinas, segdn |a informacian recopilada para el estudio de la oferta y
que se complementard durante los trabajos en planta, Incluye los Erupos que se volcardn
al maestro de maguinas y operaciones que siguen:

1.-Prensa Multiplatc
Sergiani (LAS 230}
Encoladora
2.-Perfilado
Egurko Orza
Maguina 1 {PDA-28-96/4DCHA)
Maquina 2 (PDA-28-96/4DCHA)
3.-Canteado
Homag
Maguina 1 (Homag optimat KL76/A3)
Fusor cola Meler PS20 ar/2 m01 8 a1 b1 swi 0
Maquina 2 (Hamag optimat KAL 210-5-A3-52)
Fusor cola Mordson (PUERBLUE)

4.-Cnc Nipuer-24
Mipuer (NP-24)
2.-Cnc Nipuer-28
Mipuer (NP-28)
6.-Cnc Biesse
Biesse (Rover C6.65)
7.-Linea de rodillos
Se compone de varias magquinas

8.-linea de lacado Robot
5& compone de varias maquinas.
Robot de lacado Cefla (EASY wW/g)

9.-Linea de cortina/roller
5@ compone de varias maquinas

10.-Embaladora
Dleairma

11.-Seccionadara
Giben (ONIX 105 SPT)

Pudging 4 de 17




®ie

El objeto del prayecto es implantar una gestion digitalizada de la produccién para conocer
la informacion de imputaciones de tiempos y méquinas de modo que esto sirva como
base para mejorar la productividad y optimizar los costes productives por unidad, al
tiempo que se mejora la trazabllidad, el control de tiempas y procesos mejorando los
metodos y optimizanda la produccién en un modela de flujo tenso.

e Diginabizacide de Frocesos e Dimaidurg Lakin - Panteerdrg,

Este objetive general, tras la visita 2 la Planta y las conversaciones mantenidas y
documentacién recibida se ha planteado en tres fases secuenciales para optimizar su
implantacién. Cada una de las tres fases se detallan en &l presente documento,

Asi, el alcance Incluye los trabajos que siguen que constituyen las fases de despiegue;

1. Andlisis de procesos de detalle y auditorio de! maestro de operaciones (con creacidn en
5U caso) y procesos y moestro de articulos, mdguinas y personal pora fundamentar la
digitalizacién. Todo el trabojo de consultorio se arienta a ser volcado en procesos
sistemdticos que se reflefan en un software de produccidn, tonto como sea posibie.

2. implantacidn de Control de Produceidn PUESto @ puesto (o por grupo operativo sl estdn
conectados) con digitalizacidn al hombre. En esto fase se integrard hardware con HMI
que permitan al personal la entrada de detos de planta en continuo en base a nuestra
solucldn de MES de Produceidn (Manufacturing  Execution System [IMES). Se
suministrard el hardwore de fos puestos que se especifican en la aferta (PC industrial
Proton).

3. Instalacidn de infraestructura para la captura de datos en maquinas que dispongan de
autdmate PLC en base o la infraestructurg existente o, en sy coso mejora de dicha
Infraestructura, buscande obtener lo mdxima infarmacidn del proceso.

4. Copturo de sefioles onaldgicos y, en su coso, monitorizacion de pardmetros
complementarios mediante sensdrica desplegade en planta. Con los datos recopiiodas
despuds de lo fase 3 anterior se procederd a fundamentar ¢f Moachine Learning
(inteligencia Artificiol y Analitico de datos histéricos) para permitir el reporting continug
en tlempo real de datos combinodas de méguings e imputaciones persanales de
materiales, consumas y horas,

3. Anaiitica masiva de datos para aprendizaje de pautas y tendencias (fuero del alcance
del prayecto a dimensionar al finalizar las 3 fases),

> detalla el contenido y enfoque de cada fase en cada une de los apartades que siguen,
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2 Fase 0: Andlisis de procesos y
validacién de detalle de soluciones

En esta fase ya iniclada en la visita y conversaclones mantenidas, se analizara el
flujograma de procesos que permita particularizar las soluciones planteadas, decidir el
enfoque de operaciones conjuntamente con los directivos de la empresa y fijar
estandares para las producciones de los productos principales de la Instalacién en base
al trabajo ya realizade por la propia empresa en los afios anteriores (existe un notable
conocimiento en planta de sus procesos ¥ operaciones sobre los que apoyar la
digitalizacién y el aprendizaje posterior).

ite Qpitaiizociin de Proceses en Dimeddera Loiln - Pontevedg,

Durante esta fase se obtendrin como entregables principales:

- Definicion de flujo de procesos y subprocesos, obtencién de métricas e indlcadores
actuales de les que se parte {estudio histérica),

- Revisidn o creacidn del Mapa de procesos y lineas, caminos criticos y posibles
procesas y reproceso/recuperaciones del producte. Identificacién de variables
criticas en cada etapa del procesg que permitan visualizar los pardmetros estandar
de proceso en cada linea que deben ser digitalizados para normalizar el proceso
segln los criterios acordados con la direccién, Se definiran las rutas de taller
posibles segin familias de producte,

- Definicidn de la agrupacién de las imputaciones del proceso (Orientacidn);

o Orientacién a Orden de Trabajo
o Orientacidn a Linea

o - Orientacion a Maguina

o Qrientacion a Producto

- Identificacidn de los principales puntos criticos de proceso donde se dan los
principales puntos de desperdiclo de tiempos, imputaciones, material, energia, ...
que suponen una prioridad para su digitalizacion y control continue

- Creacion del Maestro de Operaciones en base a la documentacian existente en
planta y en consulta con los responsables de cada linea y lideres de equipo que la
direccion determine, Se definird el maestra de operaciones con los responsables
que sera el que se digitalice,

- Combinando las cperacicnes con los productos se obtendrd el Maestro de
Gamas, imputando a cada gama los consumos de tiempos y materiales
correspondientes.
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- Lreacidn del Maestro de Maquinas conectados con procesos ¥ Dperaciones para
cada familia de productos y pardmetres estandar de funclonamiento segun
Indicaciones de planta, fabricante, ... que permitan fundamentar el estandar.
Creacién del Maestro de Personal y GFH que pueden imputar tiempos a las
operaciones y operaciones permitidas para cads perfil de puesto que permitan
llevarios a la digitalizacién y contral posterior.

- Revision del Maestro de Articulos y referencias de consumo para materiales y
gestion de almacén.

i2te: Digiaiizacidn di Procesns en Dimaidune Loiin - Ponteveda,

Lon estos resultados se estard en disposicién de validar el planteamiento realizado en
fase de oferta y evaluar si se requieren recursos adicionales a los ya previstos o blen
ajustar algunos de los previstos para lograr obtener un éxito costo-efectivo en el proyecto
con un perfodo de retorno aceptable para la planta (nuestra experiencla indica un periodo
de retorno corto para este tipe de implantaciones por los ahorros de tiempos y
desperdicios y, especialmente, par el control ¥y trazabilidad que mejora notablemente el
servicio al clienta),

3 Fase 1: Control de Produccién.
Digitalizaciéon de imputaciones de
maquinas, tiempos y materiales.

Tras fijar la hoja de ruta se proceders a abordar la digitalizacidn propiamente dicha. Los
principales trabajos a reallzar en esta fase incluyen, segin la estimacian realizada en base
a la visita a planta;

Detacién de ocho (8) ordenadores industriales modela PROTON con pantalla tactil
de 19 " para control de produccién en los puestos claves gue se determinarén
durante el andlisis.

- Implantacién de software ecosistema de control de produccién i3MES - IbonTrack
que permite la Introduccidn de datos de iImputaciones de personal y consumas de
insumas y salidas en cada uno de los puestes antes definidas.

- Implantacién de software de contral de Incidencias/paradas de proceso
declaradas por operador por diversos motivos a configurar en la fase de andlisis
(faita material, salidas programadas, ...)
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Comunicacidn con una base de datos centralizada en servidor de todos los puestos
para la imputacién que permita la Imputacién de todas los bonos de personal
adscritos a cada Orden de Trabajo y Operacién especifica.

Con esta infraestructura la planta dispondra de control total (declarado por operador) in
situ y visualizacién de paneles ¥ cuadros de mando de todos los puestos, par grupos y
Elobal de avance de obra de planta, asi coma la visualizacion de las paradas declaradas
(coarse contral) que permitan la tama de las primeras decisiones de mejora de gestion,
asl como la visualizacion de Ia productividad por dia, puesto, operador, ... con los que
CONSEruir un primer set de indicadores de un primer cuadra de mande realista y dindmica,

Los parametros principales incluyen;

- Horas por operacion

= Horas por producto
Horas por OT/Proyecto/Cliente
Consumeo de materlales, materia prima, insumos, . por aperacidn/producto/OT

- Paradas y motivos y su repetician

- Evolucion dindmica de las mejoras implantadas y su impacto sobre la eficiencla ¥
productividad de la planta y primeres indicadares de base para construlr valores
de OEE.

4 Fase 2: Captura dindmica de
sefales digitales en maquina

Can el control digital sin papel de produccién realizada por los operadores por
declaracion dindmica y visualizaclén continua en tiernpo real se habrédn tomado una serie
de medidas de mejora, estando limitada la capacidad de mejora a las limitaciones propias
inherentes a |a declaracién por operadores que permite la visualizaclén de paradas
“groseras® pero no permite afinar las microparadas nl optimizar tiempos
dispenibilidades de maguina que pueden acumular una gran cantidad de castes
asoclados, especialmente en procesos en bucle como el de DIMOLDURA,

Por ello, se sugiere la implantacion de infraestructura de control a través de controladoras

profesionales conectadas. Nuestra solucidn de control a través de controladoras iIBOX
16/16/6 (16 entradas y salidas digitales y & puertos de comunicaclan) en los principales
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procesos y maquinas (se calculan 7 controladoras para las maquinas clave segln la visita
& planta), permitird la captura dindmica de sefiales digitales de las maquinas procedentes
de los autdmatas de las méquinas que dispangan de los mismos en una versidn con
tapacidad de comunicacidn. La infraestructura desplegada se combinard con la ya
existente en planta, levantada tras la visita realizada, a saber:

idne: Qipitailemcidn de Procesos en Dimeddiro Lol - Ponrsveda,

RED
Pung Accesa Wifi
Muodedo: Uniily AP-LR 100 Mbps Full Duples
Cobertuwra: Totalidad Panta
Froducritn

EQUIPDS
Qetlenador Prensa / Proceso: Amacén-Pto Cordral Trazahilidad
Croenadar Perfilado con lector / Procesa: Almacén-Pra Contral Trazabilidad
Oroenador Embaladara con lector / Procesa: Almacén-Pro Contral Trazabilldad
Ordenador Block con lector / Pracese: Amacka-Po Control Trazabifidad
Ordenador Almacén Marcos / Procesa; Almacén
Ordenador Expediciones / Procesa: Almacén-Pts Cantrod
Tragabdidad
Ordenador Mandenimienio / Process: Ordenes
Taller

DISPOSITIVOS MOVLES
PO lmacén Tableros / Froceso: Recepeide Compras + Imputacidn/ Consuma materizs primas a
produccion
PO Almacén Marcos / Proceso: Recepcitn Comgras + Imputackin: materiales conira pedidas / Consumos
materiales produceldn
Lectares Méwiles: Linea, Mecanizado, Robee, Expediciones Proceso: Almacée-Pto Controt
Tramabdidad
Moiles Manlenimiento / Proceso; Gestitn Ordenes de Taller

IMPRESORAS
impresara Wifi Zebra ¢ Proceso: Etiguetas identificacitn Productn Final Block a Cliente, etiquetas identificacidn mmpp
{lableros, cantas,ete...)
Imirescra Wil Zebira f Procesa: Esiquetas identificacian material suelio 2 Cliente almacén
Marca/Guarnicidn/Hersajes
Impresara Jebra / Proceso: Etiquetas identificacidn Bastidor en “PEREILADG" ¢ Desde aplicacian
Tramabiidad.
Imarescra Zebra / Frocesa; Btiquetas identificacidn Producta Final Puerta/Kit a Clienie "EMBALADORA" / Desde apficaciin
Trazalilidad,

&
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PUNTOS ACCESD RED Rds
Amacén Expediciones
Oficini Antigla encargados: Switch que habilita 3 pusstos pe en almacén Herrajes + almagén
Mantenimiento.

Esta infraestrucura permitics, ademds de lo ¥a descrito para la fase anterior:
Deteccidn de incidencias / microparadas automdticas y su clasificacian segln
Causa
Ajuste fino de microparadas con toma de decisiones de produccién
Captura de sefiales de PLC y traslado de los datos de jas diferentes variables a base
de datos correspondiente de produccidn y correlacién de los mismos con datos de
produccian

- Construccién sucesiva de Cuadro de Mando Integral con los datos capturados que
permiten la visualizacién en tiempo real de la svelucisn de la produccién y los
indicadores (KPI) correspondientes de procesa combinando los datos de captura
te variables de méiquina y las imputaciones y observaciones de Procesn y sy
contraste para la toma de medidas y decisiones de gestion de produccidn por los
lideres de equipo v la direccion de produccién,

- Estas medidas permitirén ademas el contral de calidad (Modulo i3Kaizen) activo
con intervencion y, en su caso parada automitica de magquinas cuando las
Operaciones y pardmetros de las maquinas se desvien de los parametros esténdar
que estan declarados.

- Conservacién de pardmetros de produccion y registro de parametros estindar de
produccién y comparacidn en continuo de real-estandar con validacién OK/NOK
segun las desviaciones que se consideran admisibles,

Gestién de descanso con adopcién de control de descanso adaptativo segiin
observaciones de forma de procesc y trabajo desarrollade por cada unc de los
operadares en planta,

La captura se basard en las redes e Infraestructura existente en planta. S| se precisan

despliegues especificos de red o cableado se evaluard oportunamente, En cada punto de
cantrol, la planta suministrard alimentacién electrica y acceso a red,
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S Fase 3: Captura de sefales

analdgicas y monitorizacion
complementaria

Tras el control digital se evaluaran las sefiales analdgicas complementarias qgue permitan
completar la menitorizacién, Adicionalmente, alli donde existan varlables que requieran
monitorizacién se desplegardn las mediciones complementarias, conectando todas las
seflales a una base de datos comun para permitir un control total de la produccién en
base a la infraestructura existente, desplegande, en su casa, monitores especificos para
determinadas variables. Para |a reallzacién de presupuesto se estima la dotacién de un
total de 5 sefiales adicionales en diferentes maquinas.

6 Fase 4: Analitica de datos y
Machine Learning/Al (fuera del
alcance)

Segun la evolucion y madurez de la planta se desplegara el proceso de aprendizaje
continuo y el analisis de patrones (data analytics) que permita automatizar determinados
procesos y encontrar lineas de tendencia en las pautas de comportamiento de la planta
Que permita optimizar procesos, anticipar paradas y optimizar las labores de
mantenimients preventivo/predictivo.

e lanzara un proceso de anélisis masivo de datos en base a los datos recopilados y se
dotara de un motor de aprendizaje continuo acoplado a la suite i3MES para contral de
proceso,

Esto se evaluard a futuro y no forma parte del alcance de |a propuesta,

% =
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/- Condiciones y plazo Entrega

Wmﬁmﬂmmuﬂh;mﬂmm

Con arreglo a las condiciones anterlores ¥ & las preferencias del cliente para |a
Implantacidn se proceders a la entrega. Las condiciones generales de entrega
incluyen:

- Realizacion de Andlisis y entrega de Reporte de Andlisis y planteamiento
para la digitalizacién que el cliente firmara en prueba de conformidad
para lanzar la implantacian.

Suministro y puesta en marcha de equipoes hardware citados, corrlendo
de cargo del cliente proporcionar punto de conexidn a red Interna /
internet y suministro eléctrico.

Definicion de las obras y actuaciones a elaborar previamente a la
implantacién, de cargo del cliente incluyenda;
Obra civil ¥ anclgfes
instalaciones eléciricos
o Suministras y servicios en iimite de bateria o proporcionar

El calendarlo estimativo a confirmar tras la finalizacién de la fase de andlisis es al
que figura en el Anexo 1.

8 Presupuesto econémico

Las condiciones econdmicas estimadas para la ejecucldn de las fases 0, 1 2 y3
descritas en el alcance son de CINCUENTA ¥ CUATRO MIL SETECIENTOS
OCHENTA EUROS (54.780,00€),

9 Forma de pago
€ propone como forma de pago el calendario que se propone en el Anexg 2.
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10Condiciones generales

Se considera instalacidn los trabajos necesarios para la puesta en marcha
de los equipes suministrados, sin inclulr obra civil ajena a los equipos,
canalizaciones ni instalacion de acometidas generales que deberdn ser
suministradas por el cliente (suministro eléctrico en las condiciones de
potencia y consume que se especifiquen, suministro de gire comprimido,
suministro de agua, despliegue de redes de datos en planta ajenas a la
comunicacion entre los elementos incluldos para comunicar estos equipos
con controles generales de planta, sistemas de produccitn generales, etc,
«h 5€8UN se determine en el disefio de Ingenieria,

Los equipos suministrados tienen una garantia tras |a puesta en marcha
de 12 meses desde la finalizacidn de dicha puesta en marcha, Se considera
instalacidn finalizada en el momente en gue se empieza a producir con los
medios suministrados.

El cumplimiento de los hitos de pago son vinculantes para el cumplimiento
del cronograma que se fije con el cliente.

11 Entregables

En la reunion de lanzamiento del proyecto para inicio del disefio de lay-out se
fijardn los entregables en cada una de las fases.

Porrifio-Pontevedra, 30 de octubre de 2020

Anxo Mourelle Manuel Portela
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Por parte de la direccién de DIMOLDURA, se nos consulta qué fuentes de retorno de
inversion tienen los sistemnas de digitalizacion coma el agui propuesto, Nuestra empresa
implanta procesos similares desde hace mds de 15 afios en |a industria tanto a nivel
naclonal come Internacional,

Sin que los aspectos sigulentes constituyan garantias especificas de retorno en el caso de
DIMOLDURA, si sirven para llustrar ejemplos concretos que hemaos podido observar en la
evolucion vivida con los clientes todos o algunos de los resultados que siguen en estos
afios:

1. OPTIMIZACION DE RECURSOS HUMANDS:

El sistema de gestidn de lo produccidn con digitalizacidn de los aperaciones y captura
de datos permite aflorar y evidenciar los puntos donde es necesario alcanzar ung
mejora de lo gestidn de equipos frotacidn selectiva con impacto en productivided,
parejas dptimas y complementarias desde el punto de vista productive, puestos segtin
momentos de produccidn, puestos segin dias mds productives y blorritros, con ef
tiempo se pueden generor programas de “desconse adoptativo® donde el sistema y los
sensares presentes indican los momentos de descanso dptimes o cada puesto que se
Eeneran mejoras de produccidn, ..). Estos evidencias permiten ojustar plantiffas en
determinedas funciones:
a. Personal administrativo de produccion que debe transcribir partes de
produccidn y dar soporte administrative a fa gestidn
b. Personal indirecto de estructuro porg Supenvisor determinodos
dperaciones que quedan directomente supervisodes en los filtrados de
colidad de los datos reduciendo los errores de Imputacidn a niveles muy
bafos fel sistemo filtro Jos dotos que se introducen por el personai),
Adicionaimente, la coptura directa de datos en maguing suprime los
errores humanos y oligera lo tarea de las personas gue ohorg pueden
centrarse en obtener mayor rentabllidod y atacar los cuelios de botella que
se visualizan claromente.
¢ Personal de retrabajos (linea hospital, recuperadores de linea, derivaciomnes
para revisidn, supervisidn de visu ol final de linea, ) O€ defectos de colided
que avanzan en la linea puesto que ahora se detectan con los pardmetros
de proceso y produccidn evitonde generar castes innecesarios &n proguctos
ue van o ser rechazados.
d. £l sistema posibilita el control de la jornada de trabafo efectiva en
wﬁtqmmmmdeﬁmhmwmmpmsmdﬂﬂpmma asi come o
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eficiencia en términos de “ovance de obra” ohtenidos para coda puesta,
turno y dic que posibilita lo toma de decisiones orgomizativas de
produccidn y el foco en puestos clave.

2. Ef control en tiempo reai de pordmetros de proguccién permite reducir a la
minima expresién los retrabajos en linea y fa correccidn de defectos o, of
Menas, esta se produce, &n etapas muy tempranas tendlendo o ung correccidn de
la calidad preventiva mds que reactiva lo que evita encrmes costes de recuperacion
mds importantes, cuanto menos estandorizeds estd el proceso antes de nuestra
implantocidn.

3. E conocimiento profunde de los operaciones, su duracldn ¥ su eficlencio real en
tiempo real permite un mejor ajuste de los costes de produccidn con todas
5us consecuenclas (poradas y microporodas, personal directs ¥ de opoyo en
planta, operaciones previas, acopio de insumas, inspecciones, ...) tienen su reflejo
e impacto sobre el OEF del proceso. Esto conileva una mefar descripcidn
comprensidn por el staff de produccidn de los costes reales de producir un
determinado products o familia de productos. Esto conlleva un mejor ajuste de
los costes de Ofertas desde comercial sobre el real que permite ser mds
competitivos y conscientes de los mdrgenes esperables contro los tiempos
estdndar logrados con el procese en condiciones reales, Este andilsis no es posible,
0 €5 poco preciso en un sistema de introduccidn manual yo que hay un gran
nimero de variables que no se ven ¥ forman un “cojdn de sastre” que tiene un
impacto relevante cuondo se trata de ajustar precios en una oferta atn cuando se
tiene experiencio produciends de modo que fos mdrgenes quedan a merced de
circunstancias con olto incertidumbre gue acoban por penofizar el OFE ¥ oen
consecuencig, el EBITDA resultarte.

4. El control de lo produceidn de personas y mdgquinas en tiempo real posibilita
también uno evaluocidn continua de lo “perfarmance” de los medios proguctivos
(mdgquinas, conjuntos, célulos de produccidn, robdtica, ..) coma sistemas
coordinadas {mds que como islos o silas), Esto debe permitir al cllente la tome
de decisiones, o portir de lo evoluocidn continua del coste por unidad
pmdﬂdﬂﬂynguﬁ‘hnb&ﬂﬁﬁﬂﬂanﬂIﬂlhimﬂHmWMM
fundomentar las decisiones de Inversién, optimizdndola Ya que la amortizacidn
contable o industrial no conileva uno obsolescencia proguctiva porofels fmedios
amortizados pueden tener uno vida industrial lorga y criterios de omortizacicn de
tabla contable pueden induclr o costes poco reglistas por intervenciones de
mantenimiento no contempladas, costes de parados, productivided, ...).
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3. Ef control de los varicbles de proceso en tiempo real permite tomar decisiones
anticipadas {especialmente con una herramients de pla nificacidn asocloda) para
lo reduccidn de los tiempos muertos y paradas (tanto paradas por correctivo
como microporadas por falta de material descoordinacién entre unidades, ...
come microporadas por operar fuero de pardmetros estdndar de procesa),

e Oighatizocida di Proceses en Dimaidure Lo - Pontevedr,

6. Lo automatizocion del control permite ig obtencién de métricos objetivas y sin
sesgos para fundamentar un sistema de pago por incentivos. £l sistema actual
bosade en Hitos fecondmices, técnices ..) evolucionaria sl de forma
transparente para la masa social, @ un sistema basodo en OEE/Productividad par
unidod y los impactos de rechazos, reclamaciones de cliente. ).

7. El control en coda una de las etapos del producto, conectado con el contral de los
insumos (materia prima, componentes, revestimientos, _..) posibilita garantizar
la trazabilidad del producto obtenido ¥ documentarla que conlleva:

a. Optimizacion logistica de recorrides en planta

b. Documentacién de operaciones y condiciones de operacidén pora coda
producto como fundamento para revisor reclomaciones de cliente ¥
demostrarias a terceros con pordmetros en estdndar en planta o onalizar
el impoacto de las desviociones

t. Elcontrol del “avance de obra® de coda producto arroje tiempos estdndares
reaiistas para fifar el grade de “tensién de flujo™ fes decir partir de un
OEE de cojunto reolista) acomodands los velocidades de avance de linea
a la realidod de lo plonto y permitiendo visualizar la copacidad
productiva real para planificar (¢! sistema de planificacicn se dimensiong
en funcidn del aprendizaje de esta etapa).

5i bien esto no es una regla fija, el sisterno de gestidn en su confunto (digitallzacidn de

imputaciones, captura de dotos en mdquing e integracidn de todas los sefigies con

monitorizacidn) combinado con una direccidn de produccién y direccién general
dindmica permite tiplcamente, recuperar a inversidn en un piazo menor de 18 meses,
ain considerando una implantacidn de & meses. No obstante, este valor es muy
dependlente del grodo de implicacin y del estada general de la gestidn y tecnoldgico
de ia instalocidn previo a lo implantacin fexiste un punto dptimo en el que se parte
de una cierto cultura de medida y control con ung digitalizacidn inclpiente que

Creemas encajo con o situacidn de DIMOLDURA y que se validard en lo fase 0

propuesial,

SIGUE ANEXO 1 ¥ ANEXD 2
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