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“Software para la Mejora Continua”
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Soluciones Industria 4.0

KAIZEN TOOLS ofrece a sus clientes
software especializado en el area de
operaciones, que les ayude en su proceso
de mejora continua.

Nuestras herramientas informaticas son de
aplicacion en las areas de Produccion,
Mantenimiento y Mejora Continua

Quiénes somos

Somos especialistas en Lean Manufacturing y
Mejora Continua




Nuestras soluciones

= fiprod.

CONTROL BEYOND

$GTM.

KEEP IT SIMPLE

KaiSoft

KAIZEN SOFTWARE

Software para la gestion y la
mejora de las lineas de
produccion

Herramienta informatica
para la gestion del
Mantenimiento

Software de gestion de la
Mejora Continua en toda la
empresa



Proyectos llaves en

1. Estudio de
necesidades

Analizaremos su
situacién para
asegurarnos que
nuestras herramientas
seran de utilidad

2. Presupuesto

Le ofreceremos una
solucion valorada, que le
ayude a tomar una
decision

mano

3. Parametrizacion

Configuraremos la
herramienta para que
funcione segun lo
previsto

4. Formacion del
personal

Formaremos a su equipo
para que pueda sacar el
maximo provecho al
software

5. Puesta en marcha
y validacion

Haremos un seguimiento

inicial para asegurar la
calidad de los datos y
que su equipo es
autosuficiente
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DIGITALIZACION 4.0

La ayuda tecnologica a la mejora continua

Implantamos las herramientas informaticas que le ayudaran en el proceso
de mejora continua. Desarrollados bajo el enfoque de la industria 4.0,
nuestros softwares son:

Practicos
Cualquier usuario esta

capacitado para manejarlos.

Su disefio es sencillo y
versatil, permitiendo una
gestion eficaz en cada
empresa.

Multidispositivo

Se adaptan a cualquier tipo
de dispositivo, ya sea
smartphone, tablet o PC.

Seguros

Sus datos estan seguros
gracias a su sistema de
encriptacion, copias de
seguridad y accesos
restringidos.

Participativos

@ Econdmicos

Se trata de herramientas de
gestion con unos precios muy
competitivos. Ademas, no se
aplican costes adicionales por
namero de usuarios.

llimitados

Sin limite de usuarios y con
acceso desde cualquier lugar
(su casa, la empresa, el hotel,
etc.).

Adaptables

Si tiene otros sistemas ya
implantados, nuestras
aplicaciones pueden
intercambiar informacion util
con ellos y trabajar de forma
integrada.

Siguiendo los principios Lean, TPM y Kaizen, involucran a todos los
miembros de su equipo. Ahora todos ellos pueden trabajar de forma
coordinada y eficaz, desde operarios hasta responsables de
departamento, pasando por supervisores, personal de mantenimiento,

de calidad, de mejora continua, etc.
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EFIPROD

- Saberlo todo y saberlo ya, es basico para tomar la
mejor decision




= fiprod

EFIPROD® es un sistema de gestion de la
produccion, que permite mejorar la eficiencia
(OEE) y productividad de los procesos
productivos desde el primer dia.

En el entorno de la Industria 4.0, esta sencilla y
potente herramienta, es capaz de recopilar gran
cantidad de datos que traduce en informes,
graficos y cuadros de mando.

De un vistazo, y desde cualquier dispositivo o
lugar, podra conocer el estado actual de las
lineas de produccion y tomar las acciones
correctivas que sean necesarias.

Qué es EFIPROD

Software para la Gestion de Produccion




;C6mo funciona EFIPROD? =fiprod

EFIPROD se adapta a sus necesidades reales.

Olvidese de grandes inversiones en automatizacion.

Con EFIPROD podra gestionar lineas totalmente
automaticas conjuntamente con otras que desea
gestionar de forma mas manual.

Seleccione el ritmo al que desea automatizar y
beneficiese igualmente de la potencia de analisis de
EFIPROD

Reunion de indicadores y
Grupos Kaizen

Semi
automatico

Introducir la informacion
desde la linea a través de

Informes, Cuadros de
PC o tablet @ mando...

' EFIPRO D‘ Gestion Visual
o . ‘G/ . . P e
Automatico . * .

Capturar unidades, paradas ’ o\ %

y velocidades desde Is
maquinas a tiempo real

OEE, Pérdidas, Productividad,
Calidad ....
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=fipro

Introduccion de datos desde la linea

INICIO Y CIERRE DE PARTE DE TRABAJO

A2 % 8

=fiprod

9
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A través de una interfaz sencilla y practica, el

“m T Nchapare [V C operario podrd introducir toda la informacion
o [0t i e [icowesmo . generada en su turno de trabajo.

Jefermo | Santiago Molina Rodrigo - Jefelinea | Equipo 7 (Otros) -

—I—L—
Velocidad nominal
1938 Observaciones. INTRODUCCION PARADAS PARTE: 02651/2020 LINEA: HOR-4 TURNO: DIA COMPLETO FECHA: 28/11/2020
] -
=fiprod

| B B I o+ ©

Producciones, recursos humanos, paradas, defectos

mncunso | omnrien || swsve e | o || omenrs | e | seren y variaciones en la velocidad del proceso, quedaran
documentados en el parte de produccién.

TOTAL PARTE
PRODUCTOS INTRODUCIDOS -

| o | Producta Cantidas i
o Tipo parada | Automantenimienta -

= u I = |
Pp— P— . Parada Mantenimiento auténomo =
% MANHATTAN BRICK §,5K25,5 SAGE 508300 13
e “
. MARALLO 219200 50 Minutos 30
0
-

o La fabrica sin papeles sera una realidad gracias a la

gestion documental integrada en la aplicacién.

1938 PARADAS INTRODUCIDAS PREVIAMENTE

J Froducta Tipo parada Parada Motivo
INTRODUCCION PRODUCTOS PARTE: 02651/2020 LINEA: HOR: TURNO: DIA COMPLETO FECHA: 28/11/2020

=fiprod i
e ralelzla @ = e 8 a

VERDE ANTIC 50600
s

Observaciones

EN CURSO 'GUARDAR GUARDAR ¥ NUEVO EDITAR PROD ELIMINAR PROD NUEVA PARADA NUEVO DEFECTO VELOCIDAD ARCHIVOS. VOLVER PRINCIPAL
ALASKA 7,5K30 VERDE
ANTIC
NUm.orden Fase r
“ Producto 75X30ALAVERAN (ALASKA 7,5X30 VERDE » B3 Informacion producto |7,5X30 AT MANUAL 9,5mm, 7,5X30, ROJA
Fecha inicio 28/11/2020 m Hora inicio 11:30
m Cantidad contador (piezas) |906,00 Lote
906 . T
Cantidad Ok
ER Velocidad nominal .1 .938,78
1.938
Velocidad ajustada [ERSEESECEELES
)
Fecha fin 28/11/2020 m Hora fin i
TOTAL PARTE
Revisar ‘ PARADAS H DEFECTOS H VELOCIDADES ‘
PRODUCTOS INTRODUCIDOS PREVIAMENTE
wa—— | codigoprod | Producto | Hora ini | Hora fin | cantidad contador |  cantidad ok | Vnom | vmeda | Vreal | uvdsder | oee |
Uds. producidas
y o | m I - m | m | m | m | m | I —
ez b 63X255MBS.. MANHATTAN BRICK 6,3X2555A.. 0545  10:00 8.088,00 9.956,00 2.380,95 1.903,06 2.380,95 13 98,39
b AN7SXT5AM.. ANTIC 7,5X15 AMARILLO 1000 11:30 2.192,00 3.960,00 3.947,37 1.461,33 3.947,37 50 -
b 7SX30ALAVE.. ALASKA 7,5X30 VERDE ANTIC 11:30 906,00 1.938,78 0,00 0 -
1186 13.916 &




Informes y analisis graficos disponibles

EFIPROD es posiblemente el software del mercado Ana“SlS graﬁCOS Ta bIaS de ConSUIta
gue mas informaciéon le permite obtener para
utilizar en los procesos de mejora continua. OEE, Productividad en unidades Informes de paradas
_ _ - o Productividad en tiempo de valor Tablas de defectos
Dispone de todo tipo de graficos de evolucion, Tasas de OEE Informes de costes
informes, cuadros de mando y tablas de consulta. Pérdidas Informe global
Tiempos medios de parada Informe de presencia
Lo que necesite, lo encontrara en EFIPROD y lo Tiempos entre paradas Etc.
podra exportar a EXCEL o a PDF con un simple clic. MTBF
MTTR
Evolucion de defectos
Tasa de calidad ,
- Etc. Y mucho mas
-
Informes y reports Gracias a los filtros adicionales y

segun el tipo de informacion, podra
obtener informacion segmentada...
Por dias, semanas, meses o
periodos de tiempo definidos por el
usuario

Por producto, tipo de productoy
tipo de formato

Por planta, seccion, linea, turnoy
responsable de turno

Etc.

Informe diario detallado de
produccion por linea

Informe diario global de produccion
Analisis comparativo de pérdidas
Analisis comparativo de defectos
Informe general de produccion
Cuadro de mando general

Etc.
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Reporting global =fiprod

Gracias a EFIPROD podra implicar a todo el personal
de la empresa, operarios, mandos intermedios y alta

Informe diario de OEE

PERDIDAS POR AVERIAS - Periodo: 01/01/2017 - 31/05/2017

] direccion
o
PRODUCCION 37.110 piczas Fecha lunes, 23 de noviembre de 2020
OEE 52,95 % Turnes Todos
- Lineas ESM-3(ESMALTADORAS)
PRODUCTIVIDAD 2.319,38 Unidades/h.h - - - L A
Sus informes diarios, graficas de evolucion y cuadros
’
de mando sera documentos imprescindibles en las
H
T.Operativo 638 |Pérdida rendimienta 127 Rendimiento 79,96% i . . . ep z . e
m— o : : . reuniones diarias o los comités de Direccion.
T. Funcionamiento 510 Pérdida calidad 1 Calidad 99,65%
T. Productivo 508 OEE 52,95%
, o . zna
_PERDIDAS Haga de la toma de decisiones eficaz un habito en su
MICROPARADAS 127 13,23% 28,22% M\cmplf_\m:?:::
Limpi 7= 7,51% 16,67% Cambio de prod Semi Sem2 Sem3 Semd SemS Sem§ Sem7 Sem® Sem3 Sem10 Semil Semi2 Semi3 Semid SemiS Sem1§ Semil Semif Semis Sem20 Sem2l Sem-22
P\’“\D:!E 53 5,52% 11,78% N U(m' Semana empresa-
rusne & > Arrangue maquina-{ B 52mna mmm OBJeLiVO mmm ACUMUIZI0 +ass Acumulado Anterior |
Cambio de producio 53 5525 11,78% Falta personal |
Arranque maguina a 5,00% 10,67% g P andela
Faltz personal 42 4,28% 9,33% Regulacion maquina-{
Enganche por bandejs 5 1,38% 3,225 frasco enla lines |
POR JUSTIFICAR 12 1,25% 2,67% CALIDAD 0,10%
- 0 Fallo contador - 0.
Regulecién mequina 2 el 200 Recoger Pruebas - Rea Enero-17  |Febrero-17 |Marzo-17 |Abril-17 Mayo-17  |Junic-17  [Julio-17
Arascoen (3 lines 7 0,73% 15e% Tirar a mano - 0,
Faita de maerial 3 04%% 2.85% Automantenimients | OFF  LINEA1 % 22,56% 26,53% 26,46% 24,33% 22,49% 29,00% 23,24%|
CALIDAD 1 0,10% 0,225% Esperar OK |
TS = S o eras OFE  LINEA2 % 24,34% 32,26% 36,18% 24,54% 28,58% 38,24% 48,77%)
Sperar i B a0 S 0005 GEE  LINEAS w| 3esew| 3315w sesom| as7am| 2782w  s2,7a] 20754
Fetan Carres vacles 2 D00 o0 i orden dce-?nm?:lcg“’ o.00% OFF  LiNEA4 w| 19,15%| 38,97%| a4069%| 27.79%| 2527%] 3093%| 37.08% i et ool
Cambio Carro o 0,005 0,00% Faltan Carros vacios{ 0. il : ’ ' - v ’
Fata Orgen de produccion 0 0,00% ,00% ‘,Emepg,,Egl;gfg;_nﬂn,s OFF  LINEAS s| 2079%| 26,41%| 2719%| 2s40%| 2819%| 27.69%| 31.63%
Averiz [ 0,00% 0,005 n| ‘d h
Mantenimisnte 0 0,00% 0,005% || ‘
Otros 0 0,00% 0,00% N ",
= S = Objetivo Enerol7 |Febrero-d7 |Marzod7 |Abril7 _ |Mayod? [luniod7 | Juliod? i |““| |||w H‘W [ i"
Reere 5 500% o0 % DEFECTOS OFE  LINEAL %|  z000%]  z0,00%] s000m] 3000%] 30004 30008 30,009
Ao a2 : o e OFE LINEA2 %| s000%| 3000%| 30004 3000%| 3000% 3000%| 3000% | i
Tirar s mana o 0,00% 0,00% 4 ' G ! Q G 0 “ I“‘ I‘“ “‘ y l‘h“‘ 1 |||
Racoger Prodses B 555 a0 Roturs en tineafRotura)] L0005 GEE  LINEAS w|  3000%] s000%] 3000 3000%| 30004 30008 3000% LTI il “‘“ gl (s i
Fallo contador 0 0,00% 0,00% || 1]
—= = o en carattonsrl | 000 OEE  LINEA4 w|  z000%| zo.00%] 3000m| 30004 3000% 30008 30,00%
OEE  LINEAS w|  zo00%| 000w  s000m| 30004 30004 30008 30,00%
Produccion piezas % Total % Defectos Raya en filera[Raya de filera) 0,005
PRODUCCION OK 37.110 | 93.58% Otros{Otras) 1 0.00% A AL = Enero-17 | Febrero-17 | Marzo-17 [Abril-17  [Mayo-17  [Junio-l7  |Julio-17
[propucaid o ok [ [ ez | | MarmsiMermal {0,005 OFF  LINEA1 %|  7520%| ss.a3% | s820% 81,10%|  7497%] se67%|  77.47%
Tipo Defecto rers o et o005 OFE _ LINEA2 %|  81,13%| 107,53% | 120.60% 31,80%|  95.27%| 127,47%| 162,57%
Rorura 157 | oaze | 10000% OFE  LINEA3 w| 122,30%) 110,50% | 122,67% | 119,07%| 9273%] 10913%| 6917w
| [Founentines | 357 | oAz | 10000% S CEE LINEA4 %|  63.83%| 120,90% | 13563% 92,63%|  84.23%] 10310%| 123.43%
OEE  LINEAS %|  e9.30%| ss.03% | s0e3% 84,67%| 93,97%| 92,30%| 105.43%
I i5 82,35%| 104,88% | 111,55% 91,85%|  88.23%| 10573%| 107,61%
Acumulado|  82,35%| 9362% | 99,59% 97,66%|  9577%| 97.43%| 9ss9w




Business Intelligence

EFIPROD también dispone de un modulo BI
orientado a la gestidn gerencial de la informacion

Gracias a dicho mddulo, podra analizar toda la
informacion  disponible (OEE, productividad,
pérdidas, defectos, productos fabricados...) por
plantas, secciones, lineas, de forma agregada o
comparativa.

Disfrute de una interactividad con el usuario que
nunca llegé a imaginar.

=fiprod

cigewss | zgen | > an

ws Mes D s D Prosecn Comparache Pérdidas

2521 (@] ANALSS GENERAL

HORNO 1| Tota

sracuaners Hombre

a0s

U S IO S producss DComparsivo pindidas

%? EVOLUCION PERDIDAS N g | =
%
ooy moeao
OD ®% Tipo pérdida sobre Tiempo Planificacién ®% Tipo de pérdida sobre Tiempo Planificacién Acumulado

5294%  5285%

L985%  ava2m

5271% 5201%

21 o

48.49% 2505 oo
LIB% 4712%

4639% 4637%

50.18% 0 49 39

B
Selecdonar todo
PLANTA DE ATOMZA

PLANTA DE NULES

Saeaidn
Selecdonar todo
ATOMIZACION

— Meni general —Pandlisis general @ Andlisis Mes = Pérdidas = Producto —DComparativo Pérdidas

ENSAS-ESMALTADO
RECTIFICACION
seie

®OEE ®OEE acumulado ®OEE cbjetivo Linea (En blanco)

nea
S oo = 1
2 e diciembre
NAL DEPRODUCCION (735) = 283% 2 [ssas |l
TA DE PRODUCTO (753) 180% sa6 | 3050 | ol 155 2ju 20ju
CALDAD (1000003) irra 1
NICIO PROBUCCIGN (737) 172% 2349 |1 37sa | .
VELOCIDAD REDUCIA [1000001) 0 s | DESGLOSE DE PERDIDAS ANALISIS TIPO DE DEFECTO- DEFECTO Tipo Familia Formato
LTA BOXVACIOS (751) roex | voso I ssse2 | Pz po de p PERDIDAS [ p— [R— -
uMpEzA 7e3) Lass ses [ szaz | (Ml & Seteccionar tode i e
AVERIA ELECTRICA (745) 143% saz | 39| [ NAVE ENVASADO MICROPARADAS (1000002} =
CAUDAD DISPONBILIDAD (742) 102w e | ¢ B | L ETIQUETADD 055%|  33%5| D055% Tipe Producta OEE | Productud. | Uds.OK
{ I [t E L L VELOCIDAD REDUCIDA (1000001) \ 752% Q g hh
s 095% W 938 | 0849 | N ~ S ENVASE ABIERTO/NO 053% 3182 0s52% =
T |I e o P | 1 ArRsce 2 | e CERRADD AMBENTADORRO PET240 ML | 4354% 9327 2835 33
SILOS LLENOS {760) I 054% 3| 1aes | s Seccién ‘:;Js‘;i@:_ﬁi 431 9“’ MAL GRAFADO 040 % 2404 040 % COLONIA CUORE 20 ML 5013 % 675,11 113.419 2769
S - 24 (234) 382% OTROS DEFECTOS 022% 1350 o022% COLONIA MANZANITA 20 ML 6530% 77340 114219 4400
I COLONL CAMBIO DE PRODUCTO (52) ‘ SoEe EESIE) COLONIA TALL 13 ML 4570% 10510 17.584 bz
e PROBLENA CALIDAD DEPRODLCTD 281 % ENVASE RAYADO o 1129 0.18% MIKADO ANTIZIOTICO 30ML. | 2745% 31860 42.066 74
(230 LLENADO INCORRECTO 005% 307 005% U mikapO ANTIBIOTICOSOML. | 1941% 28151 43810 173
PINGS FALTA DE PERSONAL (237) | 273% BOTELLA GORDA 004 % 234 004% | hiaDO BOTANICA 140 ML irodw EnsT 4218 61
RESTO LOTEAR/ZTIQUETAR OTROS (825) 214 % Total 465% 28159 444% Ao CUADAADS 50 ML 2821% 27443 15403 ‘a0
[ TUBOS CREMAS ¢ " § )
= o (S LR TV | 179 % " 0 MIKADO PARADISE 100 ML 2102% 16254 2661 B
ARRANQUE DE MAGUINA (226) 151% s e PO HERS) MIKADO PLUS 100 ML 215% 217 0743 ]
- VARICS (238) | 1,26 % OEE | Product | UdsOK | UdsNO MINI LADY BAG RED 20 ML 4363%  18z4e 237326 12618
VERIA (227) 15 Udhh ok
e —— AVERIA (227) 101% | Total 3967% 277,92 6053.. 28159
L10- PINOS MANTENIMIENTO PROGRAMADO || 033 % L3 - COLONIAS 1 2520% 26040 122 600
L102- MANUALPINOS  (229) | 112 - COLONIAS 3 | 42819 13332 255210 20200
Li1 - COLONIAS 2 FALTA MATERIAL AUXILIAR (232) | 0,09% L1t CoLOMIAS 2 6207%| 72143 277038 7158
L1Z - COLONIAS 3 o = | = . o
REDARAR CAJAS (619) | 0,06 % E .
13 - COLOMIAS 1 R pR[mA) e e \ Do Total 3967 % 27792 605.285  28.159
L3.2 - MANUAL COLO. (PrQ) (424) 004 %
LAT-VELAS 1 Total 60,33 %

L7 - AMBIENTADORES
L8.1 - ACEITES AMBIEN...
LB.2 - MANLIAL ACEITE...
L9.1 - CREMAS EN TUBO
192 - DENSOS 2
193 - CREMAS EN TAR...
194 - MANUAL DENSOS
195 - LABIALES
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- Porgue el Mantenimiento es cosa de todos




$GTM

GTM es un software que permite gestionar la
actividad del mantenimiento correctivo,
preventivo y autbnomo, desde la solicitud hasta
la intervencion.

Huyendo de la complejidad de los tradicionales
GMAO, GTM esta especialmente disefiado para
asegurar el trabajo segun un enfoque TPM, en el
que todos los Dptos. trabajan de forma
coordinada para la mejora del Mantenimiento.

Sencillo de utilizar desde el primer dia y con una
gran potencia de analisis de informacion.

Qué es GTM

Software para la Gestion del Mantenimiento

15



$GTM

¢ Como funciona GTM?

GTM esta especialmente disenado para conseguir la

-
maxima participaciéon por parte de todo el personal [ > . i
de su organizacidn. G I M - ]
R - a

Solicitantes, supervisores, responsables y técnicos
de mantenimiento cumplen cada cual su funcion

para obtener los mejores resultados. Andlisis de informacion
de forma sencilla para
el control y la mejora

La detallada informacion obtenida sera la base de
grupos de trabajo, reuniones y cualesquiera
herramientas de gestion que precise.

=
El solicitante registra . ) f Acni iali
e reg El supervisor firma la El respo_nsable_ evalua El _tecmco_espeuahg’ga
una solicitud de o el trabajo y asigna un registra la intervencion,
. g -2 solicitud L e .
=% intervencion técnico especialista materiales y recursos

pu
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Analisis graficos

Analisis de evolucion en solicitudes e
intervenciones

Lead time de las intervenciones
Nivel de servicio de Mantenimiento
Analisis de causas de intervencion
Tiempos de respuesta en funcion de
la criticidad (emergencia, urgencia,
rutina)

Cumplimiento del mantenimiento
preventivo

Control de actividades del personal
de mantenimiento (interno y externo)
Etc.

Gestion documental

Lecciones de punto unico
Estandares de mantenimiento
autonomo

Estandares de mantenimiento
preventivo

Planos y esquemas

Etc.

Tablas de consulta

Solicitudes
Intervenciones

Actividad del personal de
mantenimiento
Materiales empleados
Costes de intervencion
Seguimiento de tareas de
preventivo

Gamas

Etc.

Y mucho mas

Gracias a multiples filtros
adicionales podra obtener
informacion segmentada..

Por criticidad

Por planta, seccion, linea, maquina
Por tipo de causa

Segun operarios y supervisores
Por tipologia de mantenimiento
Etc.

Informes y analisis graficos disponibles

GTM pone a su disposicidon gran cantidad de
informes y andlisis graficos que le permitiran saber
exactamente cdmo funcionan sus instalaciones.

Su enfoque hacia la mejora continua, le llevara un
paso mas alla en la identificacion de las causas y
cuantificacion de los efectos de un mantenimiento
inadecuado.

Todo lo que necesite para la gestion del
mantenimiento, lo encontrara en GTM.




Introduccion de la informacion

La introduccion de informacion se realiza de forma
sencilla.

A través de correos electrénicos se mantiene
informados a los responsables, de aquellos eventos
gue son considerados emergencias o urgencias,
agilizando en gran medida el flujo de informacidn.

Cada rol, dispone de la informacidn precisa para
realizar un buen trabajo.

b ‘k‘ ‘)/“

Médulos

o [

T00246/2¢

General

¢Con qué caracteristicas desea trabajar?

Solicitud

Solicitudes correctivo.

Preventivo

Entrada preventive.

Partes de trabajo
Partes de trabajo.

Configuracién

Configuracion y parametrizacion de laa

b

Archivo

 Desestimar Solicitud L Archiver Solicitud

Ficha de partes de solicitudes

$GTM

Intervenciones correctivo

Entrada intervencién.

Documentacién

Documentacion.

Gréficos e informes

Graficos e informes dela aplicacién. k.

01646/2021 - 11/02/2021|

General |
Nimero 0164672021 Solicitante AGUSTIN PIQUER SANAHUJA (PRODUCCION) -
Fecha firma 1170272021 Hora 1101
Planta CASTELLON - Seccion PULIDO-RECTIFICADO -
Linea/instalacion  |RCO4 -
Maguina PULIDORA 4 2

Guias de la pulldora deterioradas.

Descripcion
Criticidad Urgencia - Estado maquina Funcionamiento degradado -
Supervisor CARLOS SUAREZ VAZQUEZ (PRODUCCION) -

Caodigo tarea
Desc. componente

Linea

Descripcién tarea

Tipo accién
Especialidad operario
Utiles y herramientas

Tiempo previsto (min)

Recordatorio tarea
Frecuencia
Fecha ultima revision

Activa

[ | I

[T00246/2020 | Componente [Mcs018-9 N ——
[GENERAL | Seccion [ESMALTADORAS-PRENSAS @ oo i, marcos, lis, mantenimiento, jmmsanahuja
[ecos | Maquina [GENERAL | i | Aviso de URGENCIA
Limpieza de aspiraciones subterraneas Solicitud 00072/2024
Enviada por el usuaric Adrian Villarreal Vellon (Produccion)
é Fecha: 01/03/2024 HORA: 11:14
‘ Limpieza especial - Estado maquina ‘ En marcha - Planta. PRODUCCION
‘ . CreEbEEs | = Seccion: ESMALTADORAS
. Linea: ESM-4

‘ | Materialesliecomendados ‘ ‘ Magquina: Pinza de carga + formador de filas
\ | Seguridad \ ] Descripcién: TUBO AIRE CORTADO PONER EMPALME O SUSTITUIR TUBO
‘ | Criticidad preventivo ‘ Importante -
‘ Anual - Ve ~ ~ —

. | v Responder || % Responderatodos )( * Reenviar )
[12/09/2020 | Fecha préxima revision  [12/09/2021 3@ - s <N -
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usiness Intelligence $GTM

Intervenciones

Solicitudes por Cri

. Seccion, Li aqui . .
- Estadolntervencion Nom %6 Planta Num.  %TC  T.Espera N.Semic. T.Int mr:ﬂngz INEHRRHH \::sosl Sl hay algo que destaca espec|a|mente de GTM es Ia

1 Encurse 8 092%

2 195 B Enespera 19 219% PRODUCCION 815 97.14% 31,59 5912 51.23 310 437655 48.407

T . .z 7 d d N
- © Finalizada 39 450% ESMALTADORAS | PSS s075% 4923 7128 e301 338 129260 1607 InformaCIon que Ofrece su mo UIO e BUSIneSS
-Inter
[ Cerrada 800 92,38% % PRENSAS I 1633% 2215 3166 4225 401 030,17  4.40 .
Total 866 100,00% £l HORNOS. | 3349% 2570 5181 3242 293 168865 2353 |ntE||Igen (o ]
I £ 073% 4 gog 20 ) 00 o

*  Ratios

Gracias a sus graficos e informes dinamicos, podra

TipoIntervencion . s . _ o
-~ @~ H.LeadTime Med Crticidad Objetivo Lead Time N.S I d I d d . e d f
- S e T e e, Fisupe | R Manto | . ipera| e | ead T . Ser analizar todos los datos de su mantenimiento de forma
Mejora | 1. 1-Emergencia 0,50 473 352 ‘ -
Prevent 2-Urgencia 400 4840 2890 @ PRODUCCION 826 1308 2717 3117 5199 12340 5634 . . oy . .
— } 3-Intervencién Produccién 278 275 © LOGISTICA | 24 1sse 6058 6167 24398 38521 12225 muy senci llaeintu |t|Va, con un sim ple clic.
Asistencia a produccidn ‘ 1 3 0 8 5 3-Mejora 336,00 265,97 194,52 ALMACEN 16 5,04 7317 3096 187,23 30040 10413
Auténomo ‘ ’ 3-Rutina 336,00 66,84 37,88 MUESTRAS 5 62,15 56,55 149,76 547,54 816,00 206,30
Total | 8 Total 676,50 130,85 60,14 OFICINAS } 2 002 025 2511 6028 8525 2536
INST. GENERALES 1 0,01 0,05 185,67 0,50 186,23 18572 2 - - 2 A
< R m Total ‘ 850 13,25 28,11 32,03 57,46 130,85 60,14 Conocera sus tIEmpos de Inter enclon y de recu rsos

Solicitudes Pendientes d

13_é5 23_.1'i 3203 5746 humanos, d6rdenes de trabajo retrasadas, tiempos

e @ e | L medios de respuesta... y lo podra relacionar con lo que
desee: planta, seccion, linea, maquina, criticidad, tipo
de tarea ... y mucho mas.

. : GGTM. Solicitudes
SrRun'\aI .

Bt |l solicitudes por idad
3-intervencion roduccion | Supervisor Ne ST H.Firma Planta Num.  HF Super. HF.RManton
o 1-Emergencia . il Fco. Javier Fernandez 4396% 1148 [ PRODUCCION 847 13,13 27,4
- . José Maria Mufioz Sanahuja 2002% 1375 © HORNOS 293 12,60 2591
Santiago Molina Redrigo 1780% 4752 1 ESMALTADORAS 268 21,88 23,13
HleadTime Med @HLeadlill |\ oo o duccion I " Guardia Mantenimiento 1253% 1,50 [ ESM-3 79 54,05 21,3
Begofia Rosique Sanchez 313% 2435 [ ESM-2 78 7.76 22,64
s00 F-Mejora - 169 generico.cevica-m 1,01% 0,00 [ ESM-4 61 2,02 |S.Z:
e _ o M# Pilar Lopez Lopez 067% 1591 © ESM-1 ) 50 17.33 5.1
9824 101,08 i Rosabel Mufioz Paterna 067 % 5133  Pinza de carga + formador de filas 12 113 1,61
o B w0 Miguel Catalan Castello 011% :: _:_:r:::'-:"a g :'E; :'::
el | Total 894 10000% 1771 - -
R Soicituces Pendientes de lntervencion | o et T o
v [ .  Alineadores centradores 3 17594 0.01
oy Estedosolicitud Num.  HF. Super 1 Cabina de agua 3 0.8 2353
5. Solicitud desestimada | 17 237.08 i Transportes tramo 1 3 276 631
Fco. Javier Fernandez | 5 0,00 Total 877 13.45 28,0"
Guardia Mantenimiento | 1 < >
José Marla Mufioz Sanahuja | LRSI Solicitudes. Evolucion por cri
santiago Molina Rodrigo | 10 31176
Total | 17 23705  Criticidad @1-Emergencis ®2-Urgencia @3-intervencion Produccion @3-Mejora @3-Ruting
126

Estadosolicitud Num, H.F. RManto

Total |




— — KaiSoft

. [ KAIZEN SOFTWARE

" KAISOFT

La mejora continua en toda la empresa




KaiSoft

KAIZEN SOFTWARE

Software de gestidn que permite implantar la
filosofia Kaizen en la empresa de forma
participativa, estructurada y eficaz.

Con KAISOFT, conocera a tiempo real el avance
de la mejora continua en toda su organizacion.
Podra crear planes de accion y auditorias
personalizadas para el control de cualquier
proceso. También gestionara de forma sencilla
todas las incidencias y no conformidades
producidas en la empresa, segun el enfoque
IS0O9000.

No se perdera ninguna idea de su equipo gracias
al sistema de sugerencias que también ofrece
KAISOFT.

Qué es KAISOFT

Software para la Gestion de la Mejora Continua




Planes de Accion KaiSoft

Reuniones

KAIZEN SOFTWARE

KAISOFT esta especialmente diseinado para recopilar
y gestionar todas las acciones generadas en la
organizacion y cuya realizacion supone el avance de
la Mejora Continua.

Grupos de trabajo

Dichas acciones provenientes de grupos de trabajo,
reuniones, procesos de implantacion, auditorias, etc.

son estructuradas para ser trabajadas de forma

sencilla por todas las personas implicadas. Q

[4{.<§ 4§ <

La operativa se completa a través de un workflow
interno y la supervisidon y medicidn del avance.

-
Implantaciones
\17
d — =1
1 Incidencias '

Reclamacion
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Auditorias

DISENE CUALQUIER TIPO DE AUDITORIA

Disefie la auditoria que desee utilizar:

- Ordeny limpieza

- Seguridad alimentaria (IFS, BRC, 1S022000)
- Prevencién Riesgos Laborales

- Control de calidad

- Control del proceso

- Mantenimiento

AUDITE DESDE CUALQUIER LUGAR

Utilice un movil o tablet para realizar la auditoria.
Anexe fotografias que ayudaran a entender los
problemas encontrados.

REMITA LA AUDITORIA

Propietario del proceso. Siempre le llegara la
informacion de la auditoria, independiente de quien
sea el auditor.

Gestor de las acciones. Sera quien inicie las
acciones para eliminar los problemas detectados.

INFORME DE AUDITORIA

DATOS GENERALES
Tipo de auditoria Auditoria Ne auditoria A00012/2023 PUNTUACION
ect itoria 07/11/2023 Planta PRODUCCION
Guillermo Seccion DOBLE ACRISTALAMIENTO o,
emitido a Guillermo Linea 26 - Linea de perfil 50 /0
Persona en el puesto Puest 26 - Linea de perfil
Acompafiante Mafiana

RESULTADOS DE LA AUDITORIA

BLOQUE: 55

ENE
1de 10 Se ha eliminado lo innecesario en el drea X

Acciones

Eliminar o almacenar producto que no se utilice Imagen

Revisar materiales lmagen

Quitar zapatos y disolventes Imagen

Poner en el comedos

Imagen
X

2de 10 Hay un lugar definido para cada cosa y cada cosa esta en su lugar

Acciones
Una caja para los frenos y definir lugar para escobas y un porta rollo de papel Imagen
Hacer colgadores para ventosas Imagen
porta rollos Imagen
Colocar gavetas para materiales varios Imagen
Hacer soporte para corchetes colgadores para chaguetas Imagen
Ordenar herramientas lmagen
[rimprma | g w0
3de10  Paneles, mesas, armarios y/o estanterias organizados X
Acciones
Qrdenar y solicitar herramientas que faltan Imagen
Ordenar mesa de control en butiladora Imagen

KaiSoft

KAIZEN SOFTWARE

Revisar materiales

Ordenar herramientas

GEMBA LEAN CONSULTING
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Auditorias KaiSoft

KAIZEN SOFTWARE

EJECUTE EL PLAN DE ACCION EVALUE LOS RESULT

Fecna deste Fechaman 032028
g auditori a5 austiar Todar
pranta oo Scccion Todan
unear s Turme n
LISTADO ACCIONES PENDIENTES Auitar dicoriss | PuncosOK | Pumtos M
— P~y Encargados E 56 E 62,2%
- 00000 e s
e Toden Meap getion - Todon Wictor 1 91 100 91,0%
INFORME COMPARATIVO DE AUDITORIAS POR PUESTO Viears z = » 0%
Descripeion Motivo fotos | Fecha limite | Responsable |  Otro Puesto Rafe 1 3 10 £0,0%
gestion | responsables [ Sp—— .
1 05/02/2024 | poner 2 vay g s Gutlermo owros 03 hubi 516 N v Cerics El b 0 §0.0%
. | L e | yomonemensur | | | | responsaies | ra— o sacsie T PP — B = = 75,3%
001172028 2 O5/02/2024 | Wacer 2oy un ugar s Guttermo ovos 03 nubi 516 s e Turme o
| | Yomon e | | | | responsaties | [y 2 2 0 200%
(0c011/2026 3 os/02/2024 fataetiquetar 6- Elementos etiquetadas s Gutlerma owos 03 hubi 516
correctamente responsabies Santiago Nogusroles 1 B 10 50,0%
0001572028 s 212024 A g s G o 02-Uneas p
! L beantesdortimecld b hmboy depuopd i e i g LogisTica, Seccion 31- Techada cami 31-Techad: 1 s 10 2005 Saldomero Szgura 1 B 10 50,0%
yun porta oo de papet
| ] | | ! | ] | Nacho 3 15 E) 63,3%
L00015/2024. 6 06/02/2024 2+ Hay un lugar s Guilermo. Otros. 02-Unea & 2 g ey S250
| | vemos | yososesmwke | | | | respomaties | 2. 2 s ) 40,0% Omar 2 15 0 a75%
L00015/2024 7 06/02/2024 Porta rollos. 2 - May un lugar definido para cada cosa. s Guiliermo Otros 02 Lnea 8 junto seccién hierro
u responsa Hecto 3 12 E) 20,0%
00015/2024 | L | 06/02/202¢ I 2 e s | I I Ots =1 ] 1] 2 8 2 0% '
woo015/2028 " Yoy gar sermo vos Unes .
| | materises varios v cad cosa esté en su ugar | | responsaties | | 33-Cuano -0 3 © 20 40,0% Jesd Balagusr s = = 610%
wwo015/2028 s 06/02/2024 | Wacersoporte para |2 ay un ugar defndo para cada cosa | S Guermo ovos 02-tneas gasail g2 z=sol José Luis 2 13 20 95,0%
(corchetes colgadores para |y cada cosa esth en su lugar responsabies oL 3 o o .
! | chouens | | ! | ! | Sergio Cervers 1 7 10 70,0%
L00015/2024 10 06/02/2024 2 - May un lugar s Encargados. Otros 02-Unea s 4 4- terminzdo 1 E o 80,0%
'y cada cosa esta en su lugar responsables frente fibrics frams Horics a 316 500
wooo1s/2024 u | oyepon v 3 Paned s encargadan ovros 02-tneat ToTAL 1 s 10 50,05
J Renuntda gus k) ) Sades crptomedon 4 4 Sepoabtin. | 4 Periode. 21072003 31032028, Pant Toter
100015/2024 3 06/02/2024 Carro de herranventas 3 - Paneles, mesas, armarios y/o b Encargacos. Otros. 02-Unea B 35-Zonz en L dz caballetes 35-2onz enl de catalistes 2 o = 30 Intervale MENSUAL Secclon  Todes. I
selladora impiar estantenias organaados. responsables Tipe auditoria ‘Todas. uneas. Todes
ordenar TOTAL 3 10 30 33,3% a B .
000152024 u o8/02/2024 Etiquetar carra de. 6 Blementos etiquetados s Guitermo. Ovos 02-Uneas 3% -zonz 36-zoma 2 9 0 5.0 T Toson
herramientas corroctamente responabies
TOTAL 2 TS 2 35.0%
1 NUMERO DE AUDITORIAS REALIZADAS
27 - Exterior i 27 - Exterior parki i 1 7 10 0% 120
TOTAL 1 7 0 70.0%
100+
38 - Expediciones. 38 - Expediciones. 1 g 10 80,03
ToTAL 1 s ) 20.0% 50
ToTAL " a1 140 s79%
S
MANTENIMIENTO Seccion a3 e 43 4 ae 1 & 10 60,05
i 40—
TOTAL 1 [ 10 60,0%
49 - Compresor autodlave 49 - Compresor autoclave 1 & 10 60,05 20
TOTAL 1 6 0 c0.0% r—
ToTAL 2 2 E 0,0% Jule | Agis  Sepemwe  Ocubre  Novembre Diciembe  Enera  febera  Mam bl

VALORACION DE AUDITORIAS

90,00%

o6 [JEEEN oes

» ) L 60,00% 56
05 05 [
I y a000%-]
[] ¢ 3 20.00%]
100015/2024 -5 100015/2024. 100015/2024
Fechs deimpresion: /2024 torme scoones persdentes -pipna 2 de §
Enera

Juio Agomo  Sepiembre  Octubre  Nowembre  Diciambre Febrero M Asel

ot Por —
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Incidencias y No Conformidades

AVISO DE INCIDENCIA

Desde cualquier lugar es posible abrir una
incidencia que llegara al equipo de personas
encargado de su resolucion.

Podra ser de cualquier tipo (Cliente, proveedor,
Interna)

INFORME DE INCIDENCIA

DATOS GENERALES
(Codigo|in-0001/23 Registrado por|pedro (Produccion) ESTADO ABIERTA
Fecha registro [05/01/2024 Fecha incidencia)05/01/2024 Tipo| CLIENTE
Origen|Auditoria Externa Observ. arigen|Auditoria AENOR 4/1/2024 Subtipo| METALASA
Remitida inici (Produccidn), Juan [Calidad), Antonio (Comercial), Luis Alfonso (Medio Ambiente)

DESCRIPCION
Titulo resumen: Aparecen burbujas en el producto ceramico
Descripcion inicial: Se ha producido en el tune de la noche
Aparecen burbujas al cambiar de lote y utilizar una arcilla de peor calidad. Se ha producido durante
el wrno de noche, en el homo 4 y en el momento de cambiar el lote.

Informacién detallada:

Fotos imagenl  Imagen2  Imagen3 Imagen &
Lote: 2034, Produeto: porcelntice X23 verde, Cantidad: 300, Unidad: kg
Fallo producto - Burbujas

Datos adicionales
Tipo de defectofallo

Observaciones fallo También se ha producido un problema de manchas

ACCIONES INMEDIATAS

Actiones inmediatas: Avisar al responsable y modificar I3 arcilla

Fecha [creado por Action. [uien Estado Fecha limit_|Fecha realiz__|Fecha valid_| Eficaz |Enlace
03/01/2024 Eduardo Avisar al responsable de almacér{Pepe Verificado 01/02/2024 03/01/2024| 04/02/2024| i |Ver
03/01/2024 |Andrés Cambiar arcilla [ Juan Pendiente 01/03/2024| NA NA_|Vver

ANALISIS DE CAUSAS Y PLAN DE

ACCION

Cada integrante del equipo podra ir generando y
ejecutando acciones para el andlisis de causasy la
resolucion de la incidencia.

Es posible realizar una evaluacién econémica para
conocer el impacto de la incidencia.

ANALISIS DE CAUSAS

Andlisis de causas: e han producido problemas a la hora de manipular la vélvula de salida de producto y eso
ha ocasionado el producto defectuoso

Causas raiz:

Tipo causa raiz:

Falta un estandar y formacion especifica para los operarios
Ausencia de estandar

|ACCIONES CORRECTIVAS

[Fecna [creagopor | Accidn [auien [Estado [Fecha timit_[Fecha realiz | Fecha valia | eficaz |Enlace |
I 03/01/2024 [Eduardo|avisaral responsable de almacér{Pepe [Reatizado | 01/02/2028] _03/01/2024] [ No |ver |
| 03/01/2024 [anares [campiar arcina uan [pendiente | o/03/2024] [ e [ o Juer |

|ACCIONES PREVENTIVAS

= ] e = =
03/01/2024 [Eduardo|avisar al responsable de almacér{Pepe |Verificado | 03/02/2024] _03/01/2004] 12/02/2028] i |ver
03/01/2024 [andres [cambiar arcitia uan [Pendiente | 01/03/2024]

[rech it [Fecns e _[reenavara_| enco [emce \
|
J

[ Juer

| VALORACION ECONOMICA

[Tipo de coste Descripcion Cantidad Costeunit___|Coste total
Mane de obra Reparar piezas no conforme 3| 2000€ 6000 €
Mane de obra embalaje 2| 1500€ 30,00€
i Producto perdido 1 30000€ 300,00€
Transporte Reenvio de piezas 1] 15000 € 15000€
Otros Descuento ofrecido 1] 100,00 € 100,00 €
640,00 €

KaiSoft

KAIZEN SOFTWARE

VALORACION Y CIERRE

En esta fase se asignaran responsables y se
recogeran las firmas para el cierre de la
incidencia.

VALORACION FINAL Y CIERRE

Dpto. responsable Produccion

Observaciones: Se puede considerar que también ha sido responsable Mantenimiento, pero en menos medida

Clasificacion de la incidencia No conformidad leve

Lecciones aprendidas y mejoras posibles
Es sumamente importante hacer un seguimiento adecuade del mantenimiento preventivo. En Ias acciones preventivas se
propone una revision del estado actual de dichos mantenimienta.

FIRMAS

uan (Calidad)
4/1/24 3 las 9:32

Felipe (Gerente] Antonio (RRHH]  |Luis (Procesos)

6/1/24 3 Ias 10:33

ISO 9000

La estructura de gestion de incidencias y no
conformidades cumple con ISO 9000, teniendo en
cuenta:

- Clasificacion en acciones inmediatas, correctivas y
preventivas

- Posibilidad de verificar las acciones después de
haber sido realizadas

También permite trabajar con el formato 8D
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Sugerencias

RECOGIDA DE SUGERENCIAS

A través de un portal web se podran recoger las
ideas y sugerencias de cualquier trabajador de la
empresa.

Desde un mavil, tablet o PC, tanto en el trabajo
COmo en casa, sera posible aportar mejoras a la
empresa.

DATOS GENERALES
N2 ia| S-0001/23 Registrado por|Pedro (Produccidn) Estado ACEPTADA
Fecha registro| 05/01/2024 Remitado a|Juan (Produccion)
e = Fecha realizacion Subestado En espera
DESCRIPCION DE LA SUGERENCIA
TiTULO ASPECTOS DE MEJORA

Reduccién de problemas de espalda
Prevenir accidentes
Mejorar el servicio
Ahorrar tiempo
Mejorar |a calidad
Mejorar la moral
Prevenir desperdicios
Incrementar productividad
Reducir costes
Simplificacién proceso
RECURSOS NECESARIOS PREVISTOS (materiales, personas, maquinas, tiempo...) Otros

Hace falta una ventosa

EXPLICACION DE LA SITUACION ACTUAL
En la actualidad se utiliza un sistema que obliga a que el personal deba doblar |a espalda en
un dngulo que generar una fatiga lumbar.

EXPLICACION DE LA SITUACION PROPUESTA
Poner una ventosa cenectada a un poplipasto que evite hacer sobreesfuerzos
También reducira el tiempo de trabajo

INFORMACION APORTADA (fotos, procedimientos...)
Que sea del mismo modelo que tenemos en la nave 2
Foto1 Foto 2

EVALUACION

De forma individual o a través de un comité
creado al efecto, se podra decidir si la sugerencia
es interesante para la empresa desde el punto de
vista econdémico o por ser importante para la
calidad, la seguridad, el medio ambiente, etc.

ANALISIS DE LA SUGERENCIA

INFORMACIGN ADICIONAL DE EVALUACION
Tener en cuenta que la compra de las ventosas debe llevar asociado una formacidn por parte del personal de produccidn

ANALISIS ECONOMICO

INGRESOS PREVISTOS Totalingresos| _ 300¢]
Se estima un tiempo ahorrado de 150 minutos a la persona por turno. Totalizado para todos los turnos
salen 20200 minutos /afio, que se estima en 30 horas, a 10 €/hora, son 300 €

COSTES PREVISTOS

Total costes|

Tipo de coste Descripcién Cantidad Coste unit Coste total
Mano de obra [Formacién del personal 3| 20,00€ 60,00 €

Mano de obra |Revisién del sistema 2] 15m¢€ 3000€

Materiales Méguinanueva 1 300,00€| 30000€

Materiales Conexion cableado 1| 150,00€ 150,00 €
1

Materiales MiniPC 100,00 € 100,00 €

Retorno (afios) 2,133333333

RETORNO DE INVERSION

MEJORAS PREVISTAS

Tipo de Mejora
Prevenir accidentes
Mejorar el servidao
Redudr costes

Deseripeion

Al reducir los movimientos de la espalda
Al disponer del producto mds rdpidamente
Vervaloradén econdmica

KaiSoft

KAIZEN SOFTWARE

P

EJECUCION

En el caso de ser aceptada dicha sugerencia,
ésta podra ponerse en marcha de forma
inmediata a través de un Plan de Accion que
involucre a todo el personal necesario.

DECISION

ARGUMENTO DECISION FINAL
Aunque la rentabilidad no es muy alta se decide la aprobacién por la importancia de la prevencidn de accidentes prevista
Se pone en marcha un plan de accidn para su implementacién

DECISION
ACEPTADA
Enespera

b i estado de la sug
Aunque ha sido aceptada se deja en espera hasta el afio prdximo por motivos de presupuesto

PLAN DE ACCION

Fechs Creade por Aeeién Quién Estado Fecha limit |Fecharealiz  |Eficaz |Enlace
03/01/2024 Eduardo | Avisar al responsable de almacén  [Pepe Verificado | 01/02/2024|  03/01/2024[si ver
03/01/2024 Andrés Cambiar arcilla Ivan Pendiente | 01/03/2024 ver

VALORACION Y CIERRE

'CONCLUSIONES FINALES Y NUEVAS PROPUESTAS
Como la idea se ha considerado buena se plantea extenderla a todas |as dreas de la empresa.
Se gratifica al auter de la idea con un detalle a considerar por parte de RRHH.

GEMBA LEAN CONSULTING
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Ya son usuarios

Nuestro software se aplica en empresas de cualquier
tamaiio y sector.

Funciona de forma individual o conectandose con
otros sistemas informaticos ya existentes en la
empresa.

No dude en contactar con nosotros para obtener
mas informacion. Estaremos encantados de
atenderle.
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- Contacto

Tecnoldgico Paterna (Valencia)
0 606418198

X fespin@gemba-lean.com

R
@ Ronda Narcis Monturiol, 7 Parque l
1 |
'

@ www.kaizen-tolos.com N
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