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Carmen Garrido Almagro

Licenciada en Administracion y Direccidon de Empresas

Suficiencia investigadora en “Lean Management: un método de Gestidon
del Conocimiento”.

Master en Digital Chief Management
Responsable de mejora y digitalizacion de procesos en el CTN.

Ha trabajado durante 15 anos como consultora de Lean Management
en sectores tan diferentes como de alimentacion, software, generacion
energética, quimico, metalmecdnicas, construccion, muebles,
distribucion, sanidad, ayuntamientos o naval.

Especialista en reduccion de costes, mejora de procesos, cadena de
abastecimiento, reduccion de inventario y eficiencia en planta.

Ha impartido conferencias sobre Lean Manufacturing para el INFO,
CEEIM, CROEM, Cdmara de Comercio de Murcia y la FREMM.

Ha participado en proyectos de |+D, tanto europeos como nacionales en
tareas relacionadas con mejora y digitalizacion de procesos (LEAN 4.0).
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Estrategia

* Definir la estrategia de
tu empresa

Mejora de
procesos

* Mejora de tus procesos

* Monitorizamos fus indicadores
clave

Transformacion
digital

» Cuadros de mando 4.0 (KPIs y
sensorizacion)

- Digitalizacién de tus
procesos

* Prediccion de escenarios,
visualizar tu futuro

 Innovacion de tus productos
hacia la industria 4.0
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Directrices de la metodologia LEAN

1. Abrirla mente a nuevas ideas, no porque siempre se ha hecho
asi es la forma correcta.

2. Pensaren codmo hacer las cosas, en vez de explicar porgue no
se puede.

Buscar la causa raiz de los problemas.

Corregir el error en cuanto se detecte.

Planificar, hacer/experimentar, validar y actuar (PDCA).
Somos un equipo.

No existe la perfeccion, LA MEJORA ES INFINITA.

A A




g;r_l\/l Sistema de mejora continua en entornos cambiantes

www.ctnaval.com

Método de Trabajo estandarizado
Basado en las Personas
Busca la mejora continua en el tiempo
Impulsado por objetivos e indicadores
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Objetivo de la implantacidn del sistema de Mejora Continua

EXCELENCIA EMPRESARIAL

CONSEGUIR LA MAXIMA EFICIENCIA PARA OBTENER LOS MEJORES RESULTADOS
EN TODOS LOS ASPECTOS DE LA EMPRESA.

LA MEJORA DE LA COMPETITIVIDAD DE LA EMPRESA
MEDIANTE EL AUMENTO DE LA PRODUCTIVIDAD MEDIANTE LA

MEJORA CONSTANTE Y SOSTENIBLE EN EL TIEMPO.
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El camino hacia la Excelencia

JCOSTE 4 FLEXIBILIDAD

tCALIDAD T VELOCIDAD

EXCELENCIA
- - o
= = o
Lean AvaNZQdOwy,  wm COMPETENCIA 0
- - o
o
- ) -
Principios de Lean = s = g
- )
. ENTENDIMIENTO [
0o
Empresa sy 2 o
Tradicional ™2\ -
coscada) e‘},' DESCONOCIMIENTO g

Desarrollo de personal
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Sistema de mejora continua en entornos cambiantes

VIVIMOS EN UN ENTORNO

Volatilidad Incertidumbre

Velocidad con que
cambia el entorno.

Dificultad para
anticiparse a nuevos
acontecimientos.

Complejidad

Proliferacion de
factores criticos que
afectan alatomade

decisiones.

Ambigliedad

Dificultad para
interpretar los
acontecimientos y
su impacto sobre
nuestra actividad.

PRINCIPIOS PARA SOBREVIVIR ALENTORNO VUCA

Tomadeaccionesy | Entendimientoglobal | Flexibilidad yenfoque | Toma de decisiones e
sondar cambios. del entorno. creativo. innovacion.

&uC

Més informacién en: blogposgrado.ucontinental.edu.pe
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Sistema de gestion que ayuda a la empresa a conseguir
la excelencia, gracias a orientar los esfuerzos de las
personas la misma direccion, teniendo un objetivo
comun y unos indicadores para controlar su adecuada

implantacion y posibles variaciones.
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E 74
T / VISIC'?N : é dodnde ?uierz llegaren 5 anos
A _ DIAGNOSTICO MISION onde estoy ahora
Pl VISION NEAS ESTRATEGQ;S
A ESTRATEGIA = ([ sy ™ ™ ™ " e s s i o e -
. = FINANCIERA
------ . -EI:E'R-S-EE-C-:-T-I-YQ-S-:-"-- "\, = CLIENTE ESTRA,Q/'?\;QCO
1 Objetivos estrategicos §=> PROCESO INTERNO
| APRENDIZAJE Y CRECIMIENTO
ESTION \
E L CGBTON. INDICADORES RATIOS E INDICES
|MPLANTAC|ON . . . INDICADORES VISUALES,
(que midan rendimientos) PUDIENDO IMPLEMENTAR IOT,
T "SEGUIMIENTO MACHINE LEARNING, BIG BATA...
A
P \
, ACCIONES DE MEJORA
A INICIATIVAS / PLANES DE ACCION/INDICADORES - C Ml
2

DISCURSION
Y ACUERDOS

SEGUIMIENTO PERIODICO Y PIVOTACION

—_—

Plan Estratégico
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Acciones no coordinadas

CONTABILIDAD PRODUCCION

\ ADMIQ

SEGURIDAD  RECURSOS COMPRAS
Y SALUD

Mercado




CTN

www.ctnaval.com

COMPRAS

Sistema de mejora continua en entornos cambiantes

SEGURIDAD Y SALUD

Acciones Coordinadas

RECURSOS

CONTABILIDAD

PRODUCCION

ADMINISTRACION

Trabajar alineados
por los objetivos
generales de la

organizacion

Mercado

INDICADORES DE
PRODUCTIVIDAD, CALIDAD Y
EFICIENCIA ECONOMICA
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Beneficios

« Objetivos alineados con la estrategia
* Mejora la toma de decisiones

« Aumenta la motivacion e implicacion del
personal

« Conocimiento real de los procesos y sus efectos
« Comunicacion eficaz
« Mayor adaptacion al cambio

« Gestion visual de indicadores

Produccion Calidad

* Mejora de la productividad « Reduccioén de incidencias

« Reduccidn de incidencias * Mejora de la calidad del producto
« Entrega del producto en tiempo y forma « Facilita la aplicacion de la ISO

Cumplimiento de la planificacion
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EL PROGRESO HACIA LA EXCELENCIA NO ESTA
LIMITADO POR LA FALTA DE TECNOLOGIA SINO
POR LA FALTA DE CONOCIMIENTOS Y LA
RESISTENCIA HUMANA AL CAMBIO !
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“El punto de partida bdsico para el
pensamiento Lean es el valor. El valor solo
puede definirlo el consumidor final”.

J.P. Womack y D.T. Jones, “LEAN THINKING”
GESTION 2000, 2005.

Pg. 17
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equipo
Valor afadido es el minimo necesario de Zma’rericles

kespocio

tiempo

que es absolutamente necesario para anadir valor al producto

desde el punto de vista del cliente.

Cualquier ofra cosa que no sea agregar valor seria desperdicio.

La metodologia LEAN pone a nuestro alcance las herramientas y

técnicas para
reducir de raiz las causas del desperdicio.
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Sistema de mejora continua en entornos cambiantes

Actividades de Valor Anadido: Actividades de No Valor Anadido: gastan
todo aquello que anade . tiempo, energia y espacio pero no
caracteristicas al producto y que anaden valor al producto.

el cliente estd dispuesto a pagar.

ESENCIALES: l REDUCIR

Actividades
NO-ESENCIALES: X ELIMINAR

SIN MEJORA DE PROCESOS 4.0

CON MEJORA DE PROCESOS 4.0
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Sistema de mejora continua en entornos cambiantes

SOBREPRODUCCION SOBRE PROCESADO

Demasiada cantidad y Procesos equivocados
antes de tiempo

MOVIMIENTOS INNECESARIOS

Buscar, coger ...

TRANSPORTE

Movimientos de material

DEFECTOS INVENTARIO INNECESARIO
Inspeccion y repetir trabajos Todo el inventario y sistemas de control
ESPERAS POTENCIAL HUMANO

Material en espera Experiencia del personal
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Sistema de mejora continua en entornos cambiantes

POTENCIAL HUMANO es la clave

Aprovechar la implicacion, el conocimiento y la experiencia
de TODAS las personas que realizan el trabagjo y que son
duenas del proceso

El 85% del personal reconoce los problemas...

... Pero solo el 15% se involucra en resolverlos.
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5sCoOmo podemos detectar los
desperdicios?

Aprendiendo a observar...

... analizando la cadena de valor (VSM)
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VALUE STREAM MAPPING = MAPA DE LA CADENA/FLUJO DE VALOR

Técnica grafica que permite visualizar todo un proceso en detalle,
tanto flujo de informacion como de materiales.

Objetivo:

« Conocer el proceso real.

« |dentifican las actividades que no agregan valor.

« Calcular el tiempo de valor anadido y no valor anadido.
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PEDIDO PAGO
L J AN /

"Todo lo que hacemos es mirar la linea del tiempo, a
partir del momento en el que el cliente nos hace un
pedido hasta que se hace efectivo el pago.

Reducimos la linea del ftiempo eliminando las
actividades que no anaden valor. "™* - Taiichi Ohno

Sistema de Produccion Toyota —
“Mads alld de la Produccidn a gran escala” por Taiichi Ohno
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Sistema de mejora continua en entornos cambiantes
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Sistema de mejora continua en entornos cambiantes

ARESA

Planning

and indicators
Customer
Delivery of the vessel
supplier . value
_ pers: 1
General and detail plans
ers-2 pre-shaped, Months:
Do geement o Kitspre- Mt e BT o
h Size of molds = auiliary structures process
\ . . v . . . . X : .t
! review of Purchasing Mold and / or laminate Placement of main Manufacture of main |Connection between installations|
requirements and Lamination of all parts Structural Assembly Habiltations Mechanical installations e © Pre-launch quality Boost further sea trals Pre-delivery quality control
Management construct board facilties and equipment P
General and detall planes List of materials required Hall b Hull-deck Skates. Tanks Routing cables and trays engines. bipelines and wire lay up bipe splicing [Visual check of the navigation Second check after sea trials
for construction at all Deck Deck Super-structure Main deck bilge Electric panels gensets electrical connections. tightness of the main mechanical
levels Upper deck Upper deck Fresh water system Batteries auxiiary systems shaft algn submerged parts electrical
Upper deck Upper deck Main engines ilumination etc. hydraulic
Other pieces Lamination other pieces Audliary motors Protection Cat.
Hydraulic system Palo lights and exterior lighting
overnment indoor equipment
Septic plant Electronics
storeroom Indoor Communication
Interiror networks
Pers: 2 Pers:3 Pers:3 Pers:3 Pers:3 Pers: 2 Pers: 2 Pers: 2 Pers: 2 Pers: 2 Pers: 2 Pers: 2 Pers: 2
Weeks:4 Weeks: 7 Weeks: 16 Weeks: 7 [Weeks: 7 Weeks: 7 Weeks: 6 Weeks: 3 Weeks: 3 [Weeks: 2 Weeks: 1 [Weeks: 1 Weeks: 1
Doc: planes [Doc: List of materials Doc: planes Doc: planes Doc: planes Doc: planes Doc: planes Doc: planes Doc: Dossier Doc: Dossier Doc: Dossier [Doc: Dossier Doc: Dossier Doc: Dossier
[Approvals: 1 [Approvals: 1 [Approvals: 1 [Approvals: 5 [Approvals: 3 [Approvals: 3 [Approvals: 7 [Approvals: 9 [Approvals: 5 [Approvals: 7 [Approvals: 1 [Approvals: 1 [Approvals: 1 [Approvals:1

VSM de una parte del diseno de un barco
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20.000 It

Aguas

2. Turbo 51 7-8h 8h 16h 24h 8h
Fundir Estufa Filtrar Reactor Centrifugadgl _Jl Secado Tamizado
muestras Fundir Y Pesado

8.000 kgs 3.000 kgs / sem Lotes de 1.000 kilos 4.876 kgs 1.050 kgs
Temperatura De Menamag
1. Isopropanol

w
wn

\/ N :

- Filtrar ~ 3 cargas —
3.500 kgs % 18 h 1 sem

3. Aceftico Glacial

alentar en 4 Filtrar

De calidad

—

Destilar
Reactor oncentfrado

Disposicion en

Madres

;

nvierno
376 kgs Ecologia y Medio
20.000 It _
Ambiente
4. Bidonesy
Etiquetas
Envio al
Aprobacion Etiquetadda R Cliente -
De calidad PrOfduclfo » Prep de palets >
INQ

Tiempo total = 3 semanas = 504 hrs

11% de valor
Tiempo de valor anadido = 56 hrs anadido
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VSM de un proceso
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Al menos tres Versiones

Lo que 10 crees que es... Lo que es... Lo que me gustaria
que fuera...

OV-0o— [HROeL Iyl 00—
et lomi
!
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d
°

Calidad total
Flujo continuo del proceso
Indicadores visuales

Metodologia 5s, Organizacion y Limpieza

Sistema Pull y Kanban

Maquinas pequenas

Mantenimiento Productivo Total

SMED, mejora en los cambios de formato

0 ® N o A W N

Mejora continua
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La calidad total (TQM) es una cultura empresarial o
estilo de gerencia que involucra a todos [os miembros
de una organizacidon en la mejora continua de
la calidad (productos y procesos).

“Cometer un error y no corregirlo es otro error”

Confucio

Sistema Sistema
Tradicional Leamn

ikl
DO”UMENTACION

HOJAS DE

Problemas de Calidad

la

6. PERDIDA DEL CLIENTE

Prevencion
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En el flujo continuo los elementos se procesan y pasar
directamente al siguiente proceso de una sola pieza a la vez.
Cada paso del proceso completa su trabajo antes de que el
siguiente paso lo necesite, y el tfamano del lote de transferencia es

uno.
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Flujo del Proceso 40491-00-845

El plato de disco 491 pasa por
casi todas las operaciones vy
cada disco vigja de un lado dl
ofro como se muestra en el
diagrama de flujo, viagjando una
distancia de 3.110 metros.
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Administracion Lean

En el nuevo entorno, existen menos refrasos y una mayor
comunicacion, pero mads importante, existen una mejora
en los conocimientos y el flujo pasivo de informacion.

Se produce una reduccion de los tiempos de procesos vy
entrega y de los desperdicios
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5S, organizacidn y limpieza
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58, organizacidn y limpieza

Ahorro de tiempo en busquedas y reduccion de ciertos inventarios
(como herramientasy repuestos) al estartodo en su sitio
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Sistema Pull y Kanban

12A370
AL FINOS

Wy
+ somatos e |
G &

{7 BN
AL MEDIANOS

A

Viene el proveedor una vez a la semana y rellena
las cajas

Cuando se va consumiendo el material se
va generando las tarjetas Kanban
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Mantenimiento Productivo Total

Eiemplo: Reparacion de bomba de suministro principal.

Sin planificar: 200 hrs tiempo muerto y 60.000€ en recambios y mano de obra.
Planificado: 72 hrs tiempo muerto y 6.000€ en recambios y mano de obra.

El coste del mantenimiento sin planificar cuesta 10 veces mads que el
mantenimiento planificado:

— Mantenimiento: Horas extras, produccion perdida, material en esperaq,
etfc.

— Produccion: Colapso, replanificacion de trabajo, etc.

Sereduce un 95% de los tiempos muertos.
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Mantenimiento Productivo Total

La clave del éxito de la implementacion del Plan de Mantenimiento
Total es cambiar la manera de pensar de las personas sobre las
actividades de mantenimiento:

Mantenimiento

Mantenimiento Productivo Total

Tradicional

* Estructura . * Equipo Productivo
Departamentalizada

e Personal para Multitareas
e Personal para tareas

especificas * Mantenimiento Preventivo

» Reactivos a las roturas Y prediene plericses

e Cada persona es

* El equi '
equipo es responsable del equipo.

responsabilidad del
departamento de * Importancia Vital, nunca
manfenimiento. se debe de romper
cuando debe producir

 Si se usa se rompe
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Mantenimiento Productivo Total

Codigo

Fecha de
Vigencia

PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

N° de Orden de Trabajo: (1) Fecha y hora de la

solicitud:(2)

Solicitado por. (3)

Codigo del Equipo: (4) Nombre del Equipo: (5) Actividades’s P :
Tipo de Trabajo a ejecutar (6) Tipo de Mantenimiento (7) Actividades/Meses Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio
gfca"“m( ) Eléctrico () Correctivo () Preventivo ( Actividades/Semanas 1/2]3]af1|2|3|a|9f2]|3fa]1]|2]3 [a]1]|2]3]|a]1|[2]3] 4
o = == = — B e
R ) Probar ¢f diferencial i
Limpuar ¢ Inspeccionar las

lamparas, bombidios
Interruptores, tomacomentes y
Redes en general

Inspeccionar cuadro de mando
CHa de proteccion, modulo de
Datos para ser llenado por el Responsable del Mantenimiento medida, equiibno de fase ylos
| transformadores

Inspeccionar red general de
Resic]

RECURSOS NECESARIOS (10)

Mano de Obra Mateniales y Repuestos Equipos Necesanos
Cantidad | Descnpcion | Cantidad Descnpcion Cantidad Descripcion
OBSERVACIONES (11) Hora y Fecha de Inicio del . -
Ma a2 El Mantenimiento

Hora y Fecha de culminacion
del Mantenimiento: (13)

Productivo Total puede
reducir las microparadas
y paradas por roturas de
maquinas en un 50%.

Firma del Coordinador de Mtto: (15) Tiempo de ejecucion del trabajo
(14)
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SMED, mejora en los cambios de formato
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SMED, mejora en los cambios de formato

1 1 1 1 1 1 1|l 1] 1|12
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La organizacion visual es aquella que guia a las personas para
tomar la decision correcta en el momento adecuado.

Ayuda con la estandarizacion de procesos mediante distintos
medios de comunicacion atractivos a la vista y simples de entender.

Es la mejor manera de homologar actividades y mantener
informados a todos los involucrados de los avances, asi como |as
actualizaciones que existan.

La clave estd en saber comunicar con pocas palabras y mas

graficos faciles de entender.

Sistema organizado
de reuniones

Tableros de
comunicacion
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Comunicacidén visual y mediciones

Se utilizada para comunicar y compartir cualguier informacion
necesaria para el cumplimiento y mejora de los estandares:

 Procesos del drea de ftrabagjo: instrucciones visuales,
mapas/planos...

« Gestion de actividades o planificacion: planificacion  de
actividades de produccidon, mantenimiento programado, ficha
de registro de las anomalias detectadas...

* Actividades de mejora: propuestas y seguimiento de ideas de
mejora, indicadores de las ideas implantadas, delimitacidon de
Aareas...

* Indicadores de proceso: graficos indicadores de objetivos,
resultados y diferencias.
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Criterios para justificar la utilizacion de la organizacion visual

Beneficios de la organizacion visual:

*  Aumentar la participacion y promover el trabajo en equipo.
* Mejorar los procesos.

* Enfregar productos/servicios mas fiables.

* Mantener un lugar de trabajo mads seguro.

* Crear un entorno de frabajo estandarizado.

* Mejorar la transparencia, la productividad y la eficiencia de
las organizaciones.
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Equipo
TABLERO

Planf.
TABLERO

Planif.
O.T.

Coordin
acion

Prod\;lccién
(ANALISIS)

Comunicacién visual y mediciones

Responsable Asistentes

ENCARGADO/JE

FE DE EQUIPO

PLANF. Y SEG.
PRODUCCION

REPB. OFICINA
TECNICA

O.T., Planif.,

JEFE DE PLANTA
Compras

O.T., Planif.,
Compras,
Calidad

JEFE DE PLANTA

Equipo operarios g

Encargados

Horario

Diaria 5min
6:00

Diaria 15 min
XX:00

Diaria 15 min
XX:00

Diaria 20 min
XX:00

Semanal 60 min
XXX XX:00
XXX XX:00

TALLERES
KAIZEN

Sistema de Comunicacion en Produccion



CT Comunicacion visual y mediciones
,-VN y

www.ctnaval.com

Reglas para una reunion efectiva

« PUNTUALIDAD

« Fijar una limites de duracion: 1,5hmaximo
« Planificar (orden del dia)

« Cenirse al plan y al objetivo de lareunion.

« Al final concretar accion: ListarTareas, Responsable y Fecha
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REUNION DE EQUIPO

« Reunidn: REUNION DEL EQUIPO DE TECNICOS

. Objetivo: MEJORAR LA EFICIENCIA EN EL PROCESO (CALIDAD,
COSTE Y PLAZO)

. Contenido: REVISION DE INDICADORES, DIFICULTADES,
CAMBIO EN PLANIFICACION

« Duracion: 20 MINUTOS

« Asistentes: MIEMBROS DEL EQUIPO

- Documentaciéon: ACTA DE REUNION
« Periodicidad: SEMANAL

Pg. 49
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Tableros de comunicacion

“Una imagen vale mas que mil palabras”

Evita el exceso de informacion, las ambigUedades
y el uso de datos dificiles de interpretar.

Un Unico lugar

Informacion de utilidad sobre nuestro proceso.

Muy visual y sencillo de entender
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Fiferencia Productividad

-9y 957

Hay ventas perdidas
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Indicadores visuales

Informe A3
Mejora de la eficiencia

1) Antecedentes del Proyecto

* Exceso de horas extraordinarias trabajadas por la baja
eficienciay cantidad de trabajo.

+ Bajas médicas por lesiones de espalda

» Tiempo muerto debido a averias y microparos por diversas
razones

* Exceso de contaminacionen camarasy produccion

2) Condicion inicial

Historico y prevision de ventas.

/—'ﬁinga.e_,uam—
Contamna:

50, st Bubda e, cabras— | CormmBacET
Téonin de man rmenta yplariécacin™  Faha debuen sprousonamiento de reactivos™
Meporar de previsidn de uso (reactivos)™

3) Objetivos de la mejora

* Mejora de la eficienciaen produccion — 20% mensual

+ Reduccién de contaminacion— 50% total

* Mejora del mantenimiento preventivo — 50% TM

* Mejora de la limpiezay organizacion -

+ Reduccion de bajas medicas por accidente — 50%

+ Implementacion de funciones y responsabilidades

* Procedimientos de trabajo en base al flujo de produccion
que se hizo.

4) Cronograma de implementacién

« Disefiar e instalar gria en auto claves — Marzo

+ Definir organigrama y funciones — Febrero

» Cambiar aspiradora de produccion — Febrero

* Instalar cisterna con alarma — Marzo

* Cubrir chapas de luces en camaras — Abril

+ Cambio de programaciény baterias en autoclaves- Mayo

* Mejoras ergonémicas de puestos de trabajo - Mayo

* Contratar técnico de mantenimiento y otras funciones - May
* Fabricar carritos de transporte de cajas — Mayo (M*C/Melch
* Mandar CPU Autoclaves- Verano

5) Indicadores clave — (CMI)

* Mejorar la produccion en un 20% medida en elongacion
* Reducir contaminacion en un 50% en verano

» Reducir horas extraordinarias en un 30%

* Reducir bajas médicas en un 50%

Comunicacidén visual y mediciones

Tablero de control de
productividad

Tablero de indicadores

Tablero de calidad de
salida de linea

Tablero de gestion de proyectos
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Kanban de tareas

LS Loerinmesive B Andlics

Pendiente Vigilancia Tecnolégica Oportunidades Oportunidades Sector Acuicultura
+ Agregar tarea + Agregar tarea +  Agregar tarea + Agregar tarea
O GLORIA- Pradiccion VT (O FREMM-Digitalizacion —
O Leer paper Emiiroports para ver las muestras O MurciaAzul - Identificacion principales O Ampiiorinformacisn O Lista equipos Algaloop p—
() Sequir buscando analisis multivariante para £ actores prm——
% e B —
O ronede i o @ —
ore _ f—
9 QO Partece Ana Vencimiente ‘ ' Vencimiento S —
Vencimiento . -
O 21 @~ O SAES-VT O Oferts Algzloop

Incluir VT para patente

O REDMAR (olegje software Miros) O Contactar con Antonio Sénchez

(O Saber exactamente qué hace el software

® @

Ervir presupuesto sensores Novedades

(O Rehacer cadige en base lo ya hecheo por Han

+ Agregar

Tareas completadas 9 v

O
QO Incluir alquiler sensores.
O
[o]

'T1IE

S Qo
€ O Kteris - acustca L Este espacio &5 para comunicar al rasto osl 10 ’“"_‘°":“ del plan de I+D+ide
O prusbas para el 8e juo O s e 2quipo las noticias, eventos o acontecimientos Ciencias Marinas para...
O Modelizacién _potenciales clientes R A - £l pan coimpiimnantanto a2 1401 &
O Oportunidades - tirar del hilo de safewave p: o Qu O Carree generalista xm:o_r'.lar‘\tj: q_ue consideremos de interes pa3 Anciras Noguera % de atnil
O MetaSub - Recopilar cédigo de Jaime y Marii 0807 ‘ ' O Agrupar contactos ferias todas J0s depariamentos,
(O Menorca pendiente B
() Revisar los topics de nuevo (sobre todo trans O IMIDA-M. Biologico o Economia azul: ;Que es y como
1) S aprovecha los recursos...
o O o ’ A
o Let'sulk!:) €l ocdano haco qus 1a Tisera 563 un.
Andies Noguers 1 de marso
El Centro Tecnoldgico Naval acoge la entrega
de premios a cinco Startup de paises europe...
iHoy es ol Dia Mundial de la
ool i o Mujer y Nifia en la Ciencia! @8 .
Andme Nogusra T ¢
Estado Prioridad
350

‘\\ - Eventos

130
Ver 1000

Tareas restantes 250
+ Agregar evento
200
150
® Noiniciado 40 Mes Mes s
100
@® Encurso 26 01 01 01
® Conretraso 64
50
I Catagans Cammme "
® complenads 268 I I Crear un ovento Titulo 4ol eventa Titulo def evento Titulo ded everso
0 -
Urgente Importante Media Baja Al wrera ass sontde Martes, du 1240 » 1100 Martes, de T2 Marses, e 1200 @ 1200
Cubo 1-25de 28
o 10 20 30 40 50 80
Pendiente |
N \ N\ - \ 4 |
Vigilancia Tecnologica NN Todo sobre el CTN \ J \ 7
Oportunidades |G SN N > ) T
Oportunidades Sector Acuicultura G F— . . X 3 w; 4 |
Ofertas Agqul mostraremes, en una presentacion. toda 5 2 T | |
Propussta: G z mfcrmaclcn acr.." da sobre nuEstrzs ¥ 3 |
capacidades y servicios del CTN, asi como A |

los proyectos y contratos en cada una de estas F ~ \ {
lineas (sun quadan algunos detalles que 5 \ =
seguiremos comigiendo ;) ) \ J— g \
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La gestion visual es la herramienta de gestion de los equipos de trabajo

« Cada indicador es un reflejo de las acciones de los miembros del equipo
« Cada equipo es dueno de sus indicadores.

« Sirve para comentar donde tenemos los problemas.

« La informacion debe estar actualizada para ver una evolucion.

 Los indicadores deben ser claros y con un objetivo.

*Los indicadores por si solos no resuelven los problemas.
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Cuadro de Mando de Proyecto de Compras

CMI de Aprovisionamientos y Gastos

Enero Mar Abr Mayo Junio Julio Agosto Septb Octubre Noviembre Diciembre
1.2 Ventas 1.747.484| 1.918.314| 1.550.838| 1.584.982| 1.376.708| 1.367.666| 1.500.000| 1.224.546| 1.846.789| 1.578.932| 1.678.943| 1.432.567| 18.678.326
1.3 Aprovisionamientos 921.485| 1.385.814| 1.059.712| 732.821| 632.230| 648.974| 486.754| 435.672| 489.818| 432.567|  378.956|  356.879| 11.876.287
1.5 Gastos personal 311.043] 336.020] 319.369] 310590 337.746| 335.000] 335.000] 337.634| 323.468] 335.000]  335.000] 370.000| 3.875.443
1.6 Amortizaciones 100.329 98.821 98.069 97.508 97.192 97.500 97.500 97.500 97.500 97.500 97.500 97.500{ 1.180.606
1.7 Otros gastos explot 149.949]  220.002| 208.325| 225.520] 186.999] 220.000| 157.282| 172.500| 140.823| 212.381|  181.577| 193.078| 2.377.908
2.0 Total Gastos 1.482.806| 2.040.657| 1.685.475| 1.366.439| 1.254.167| 1.301.474| 1.076.536| 1.043.306] 1.051.600| 1.077.448|  993.033| 1.017.457| 19.310.244
3.0 Ganancias o pérdidas 264.678| -122.343| -134.637 218.543 122.541 66.192 423.464 181.240 795.180 501.484 685.910 415.110f 3.417.362
% aprov/ venta 46% 46% 47% 32% 36% 27% 27% 23% 25% 42%
% otros gastos/ venta 9% 11% 13% 14% 14% 10% 14% 8% 13% 11% 13% 12%
1.4 Inventario Total 13.205.768 13.270.986 13.716.826 14.016.627 13.972.807 13.930.450 13.909.268 13.661.022 13.496.666 13.081.558 12.740.448 12.296.722
Inventario Total .
Inventario max. 9 meses, actual es 8 meses

14.500.000

14.000.000 — Objetivo de Inventario:

13.500.000 [ ] |

13.000.000 +| | o 2009 = 9.000.000 o 6 Meses

12.500.000 [

12.000.000 2010= 6.000.000 o0 4 Meses

11.500.000

11.000.000 . : : : : : : : : 2011=3.000.000 o 2 Meses

1 2 3 5 7 8 9 10 11 12
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= antas
= Campras

120.000 - . Stock

110.000 -
100.000 -
90.000 -
80.000 -
T0.000 -
60.000 -
a0.000 -

40.000 -

30.000 -

20.000 -

10.000 - ‘ 4 !
I

' |

-10.000 -

| Pas
10 B [N

El grdfico muestra de forma visual el exceso de inventario que existe en
este producto.
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Indicadores de produccion

INDICADORES Responsable | Dénde encontrar datos OBJETIVO
CALIDAD
N° Incidencias en .
ERP Calidad ERP 0 6 1 2 4
N° horas en ERP Calidad ERP 0 9 24 0 3
S -
N° No conformidades en Calidad ERP 0 0 0 0 0
ERP
Horas en retrabajos R. proyecto b BIES G (ERREESD Gams 0 30 12 11,5 6
parte del proceso
Suma Horas Incidencias + . . .
Total horas reprocesos reprocesos 0 =) = e & Mat rz de POI Iva IenC|a
Dias de retraso en la R. proyecto 0 0 0 0 0
entrega
:\Dﬂggor:gnldades L Produccion | Acta de la reunion GAP 5 5 5 3 3 SITUACION ACTUAL--- LINEA COMPLETA
PRODUCCION ‘ ‘ SITUACION FUTURA--- LINEA A TRAZOS
PLANIFICADO / Trabajo ejecutado / trabajo
EJECUTADO planificado 0 o . o 0 Preparacion Soldadura | Soldadura
Adherencia al Plan de R.proyecto | 5 ras ejecutadas / horas 90% 7% | 60% | T7% | 76% YERSONA/PUESTO material Montador HILO TIG Enderezado t
produccién (Pdp) planificadas
. - Operarios necesarios x Yavi D |
o g - avid I l I l I
N° operarios Planificados | R.proyecto planificacion proyecto 24 24 20 20
. L Operarios disponibles
0 -
N° operarios Reales Produccion planificados 16 15 16 16 \ndres | l l l:l I I I
DISPONIBILIDAD aa Operarios disponibles / o o o 5 5 s
Operarios Produccion B 90% 67% 63% 80% 80% radio I | I I I l :
.
Horas previstas R.proyecto ;gﬁ;&?e tenemos para - 1080 | 1080 900 720 ’
- U O [L [ L [
Horas reales Produccion U RIS Ll Rk G 720 657 693 549
el proyecto I : .
. i i tamon I l |
DISPONIBILIDAD Produccién Horas dlspp_nlbles est./ 90% 67% 61% 77% 76% | ' ’
Horas Horas planificadas
. Piezas buenas/ Piezas o 5 o o o
CALIDAD Produccion totales ejecutadas (h) 90% 95% | 95% | 98% 98%
COIE= Eizze s &l Produccién 73% | 45% | 35% | 61% | 60%
E s Productivos
PROVEEDORES / CLIENTES
Ne retrasos proveedores | R.proyecto 0 0 0 0 0
Pl_ezas rechazadas del R.proyecto 0 0 0 0 0
cliente
PERSONAL ‘ ‘
N° falta de trabajadores N° dias de falta de 0 0 ) 3 3
(Absentismo) trabajadores
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350

295

300

265

196 49; 191 190

158

140

0

mSeriesl| 265 | 235 | 190 226 H 223 207 214 169 | 140 | 196 191 | 158 191 190 170 K 252 295 218

Puntos de mejora Matriz RACI
100%
80%

60%

i de Incp, END ¥ €O
Salicitud END

40% | 12| orersi restaaciansempo y farma)

13 | Inspecciones diarias de calidad
14 | Controles dmensionales darios

20% | 15 | Gestion nce/ FoC

204
182

172
161 162 155 _1c3
el ™7
| | | 131

198 | 204 | 198 | 184 | 173 | 148 | 161 182 147 A 150 H 162 172 A 155 | 153 | 131

173

Asignacion de Roles y Responsabilidades por tareas de proyecto

Rev o Fechs Rev 2370872020

—— e
0% | 21 | rlonicasion semansi

[Ty
[ 23 I Descarga Documentacidn DdF
(28 | ortarer
25 | Revisiande Dossieres de Soldadura.
| 16 | Amchiva Dasierss
27 | Gestion de Homalogaciones y Asham.

| 3 Seguimiento,
11 Supervision estade documentacién
| lentregables)

32 | Supervisign estado incidercias y NNCC

imsert new rows obove this ane

o
Il resconsibie
Accountable
[ s eV
Al consuted
Bl wiormes

Asiste ala persons encargada de reaizar s tarea
Asignad para realzar a tarea.

Tiene la Gtima palabra en el praceso de tama de decisianes sobre 1 tarea. 5olo uo por tarea
Realiz la tarea cuando of responsabia de I3 misma no estd disponible.

Unexperts 6 de la tarea

Oebe ser informada sobre bs finalzacisn y o resultao de la tares
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3. Digitalizacion escalonada
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Lograr que tus datos generen un impacto real en la
organizacion:

CreOt!VIt{'] ’ ’ .
Customer Tomar mejores decisiones mas rapido que nunca.

ocesses
e 4
lechnology / Products

Solutions

« Soluciones para hacer tu dia a dia mas sencillo.

 Dar valor anadido a los datos acercando la informacion
necesaria a cada usuario en el momento oportuno.
« Desarrollar formas de visualizacion de los datos a

medida.
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METODOLOGIA PARA LA

transformacion digital

MANUFACTURING

P 11 Y, PN

q '

‘.—ﬁ@%ﬁ@o < | 3 @

4

h 4
ESTRATEGIA 10T MODELOS COMPLEJOS  INDICADORES VISUALES PERSONA CORRECTA
MEJORA DE PROCESOS BIG DATA ALGORITMOS MONITORIZACION MOMENTO ADECUADO
INDICADORES MACHINE LEARNING
I —

63
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Digitalizacién escalonada

La herramientas digitales que complementan el sistema Lean:

« loT: para el confrol de indicadores de maquinas.

« Robética: automatizacién de procesos.

« GIS: sistema de informacion geogrdfica.

« Big Data: vision grafica de gran cantidad de datos.
 Inteligencia artificial: maqguinas tomando decisiones sencillas.
« Gemelo digital: digitalizar el mundo fisico

Automatizar todo lo posible la recogida de datos para crear los cuadros
de mando vy los flujos de informacion.

Taiichi Ohno: “ No sabemos lo que es posible hasta que no lo inftentamos”
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Casos de éxito

Proyecto financiado por la Unién Europea a través del programa
Horizon 2020.

El objetivo es desarrollar tres embarcaciones costeras mediante,
entre ofros, metodologias innovadoras basadas en la mejora de los
procesos:

v" Lean Manufacturing

v Lean Office

v Lean Product
Herramientas utilizadas:

e JoT

- Inteligencia artificial

LINCALN
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Necesidad de documentar el estado actual de las 500.000 monedas del
tesoro de Nuestra Senora de las Mercedes. Una vez restauradas saber
trazabilidad con fratamientos realizados, ubicacidon inequivoca,
identificacion de la moneda.

Documentacion de un tesoro

CIN cred un sistema de digitalizacion y documentacion de piezas Unicas,
un proceso donde asigna un codigo inequivoco a cada moneddq,
realizando fotos de las dos caras y pesdndolas, ademds de darles una
ubicacion y asigndandoles datos de su origen (bloque, cubo...).

(Vision artificial, inteligencia artificial, 1oT)
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=

REPSJOL

Digitalizacién escalonada

Acceso a la informacion necesaria

Necesidad de consultar datos de instrumentalizacion por operarios,

para mejorar la eficiencia en planta.

CIN diseind una herramienta web, configurable y flexible de

visualizacion de la base de datos, en cualquier dispositivo y en

cualquier lugar. (Big Data)

<

REPSOL

Visualizador de datos de instrumentacion

Planta

Unidad

Tipo de Bisqueda

Tag Instrumento

=% Imprimir PDF

[®SExportar EXCEL
Tag

TEE 241080
= PEJ 241-G1-8012
= PEJ 241-5H 8011
T 241sHemz
= I)EJ 241-XA 9018
b PEJ 241-XL 8017
= PE} 241-¥L 9018
™ I)SEIJ 241-X5 -8011

!

241-X8 -9012

RP CARTAGENA

r

U241 Edificio Acceso Este

Cables Instrumentos

e,

Realizamos la
busqueda

Tipo

Detector Gas Inflamable
Detector Gas Inflamable
Detector Sulfidrice
Detector Sulfidrico
Alarma

Lampara

Lampara

Contacto

Contacto

Sefiales PLC

< Previo

Servicio

ACC. ESTE GAS COMB.

ACC. ESTE GAS COMB.

ACC. ESTE GAS TOXICO

ACC. ESTE GAS TOXICO

ACC. ESTE BOCINA

ACC. ESTE GAS COMB.

ACC. ESTE GAS TOXICO

ACC. ESTE DET. HUMOS COND. AIRE

ACC. ESTE DET. HUMOS COND. AIRE

Sefiales SCD

Area

4 Primero

Listado de Instrumentos

Fase

= = =z =| = =\ = = =

Tipo Instrumento

1 Ultimo W

Diagrama

241-J-J-C10-A-T0325 H1
281-J-J-C10-A-TOZZE H1
241-J-J-C10-A-T0335 H1
241-J-J-C10-A-T0325 H1
241-J-J-C10-A-T0335 H1
241-J-J-C10-A-T0335 H1
241-J-J-C10-A-T0335 H1
241-J-J-C10-A-T0335 H1

241-J-)-C10-A-T0335 H1

Complejo Industrial v

Siguiente ¥

Ubicacion  Eléctrica Heumdtica
CAMPO
CAMPO
CAMPO
CAMPO

CAMPO

CAMPO

CAMPO

CAMPO

CAMPO
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Puerto de Cartagens Mejora de procesos y aumento de la eficiencia
Autoridad Portuaria de Cartagena

Necesidad de controlar y mejorar la productividad y planificacion

consiguiendo la satisfaccion del cliente.

CIN disené una herramienta web, sin licencias, configurable, amigable y

escalable, con posibilidad de acceder desde cualquier lugar y dispositivo.
(Mejora de procesos, Big Dataq, inteligencia artificial)

LINEAS DE INVERSION ©

..........

Senales maritimas |- ”

Lorem ipeum dolor s amet, conoectetus adspiaicing el

Sotwesmweas A 0000 TS
Asisencias Técnicas Proyectos, Obrasy Estudos
Sivtemas Inkormatcon (Hardmare)
ESTADO ECONOMICO  EXPEDENTES ASOCIA
INVERSIONES 144
ACTUACIONES EN MEDIOAS DE SEGURIDAD I
2018 207 w18 2018
IMPORTES ECONGMICOS
o o0 e 21 200 20m
Pogarads @ Cocuiado Cokcude Cacuindo Cacuisdo Colcuade
Lo @ Cucuiado Cacinde Cacuiado Cacuiado n—
Comasdo © Cacusdo Caciado Cacuisds Cacuisds Cocnso
Voere @ o Cacuade Caovads Cacuado Cocuato
[ER——— Cocuinde Cacuade Cacuiad Cocunde Cacuade
Tonlcatheasodigrme  © Cacuindo Cacuade Caicvnde Cacundo Caicvade
Tosipance mersin @ Cacusdo Cocuiado Cacuisdo Cacuado Colctade
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-

METALMECANICAS

Q HERJMAR, SL. Mejora de procesos y aumento de la eficiencia

Necesidad de mejorar la productividad de sus productos mejorando

su calidad y plazos de entrega.

CIN implanté el sistema Lean en el drea de produccion y oficing,

ayudando a mejorar la productividad. Se establecid un sistema de
comunicacion eficaz que mejord la coordinacion de produccion con

los demds departamentos.

También se redlizd un piloto de monitorizacion de mdqguinas de

soldadura (loT, monitorizacidn)

Soldadory calentador habilitado

6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18
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Observatorio Oceanografico

Mévil de.la Region de Murcia

P s

Y| e
Panel de mapa
o
o o
. Satinidad
°
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"o o ®e
°
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°
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Deveicgedty CTN.
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mperatura agua profunda
Oxigeno disuelto
pH
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| |
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Mejora de
Estrategia procesos

* Definir la estrategia de * Mejora de tus procesos
tu empresa * Monitorizamos tus indicadores
clave

Transformacion
digital

» Cuadros de mando 4.0 (KPIs y
sensorizacion)

- Digitalizacién de tus
procesos

* Prediccion de escenarios,
visualizar tu futuro

 Innovacion de tus productos
hacia la industria 4.0

carmengarrido@ctnaval.com
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Acelera
pyme

* K
VICEPRESIDENCIA * *
SEGUNDA DEL GOBIERNO * *
GOBIERNO SECRETARIA DE ESTADO
DE ESPANA MINISTERIO DE DIGITALIZACION * *
DE ASUNTOS ECONOMICOS E INTELIGENCIA ARTIFICIAL °® * 3 K
Y TRANSFORMACION DIGITAL *

UNION EUROPEA

Fondo Europeo de Desarrollo Regional

“Una manera de hacer Europa”




