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“Caminando hacia la excelencia empresarial”

WORLD CLASS

GRUPOS
LEAN DE MEJORA
HERRAMIENTAS

DE
TRABAJO INDICADORES: KPI'S

AUMENTO DE LA PRODUCTIVIDAD

INFORMACION > CONOCIMIENTO - TOMA DE DECISIONES

ANALISIS DATOS. DATOS - INFORMACION
NECESIDAD CAPTURA GESTION DE LA
INFORMACION AUTOMATICA INFORMACION

MERCADO ACTUAL

RTPM (Real-Time Performance

& Management) y Analisis de datos para la
RIANXEIRA | £3cunis, optimizacion de procesos de produccion
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PRESENTACTON DE LA EMPRESA

REAL-TIME PERFORMANCE MANAGEMENT
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Resefia Histériea

HITOS MAS IMPORTANTES:

e 1958: Afio Fundacional. Fundador: D. Jesus Alonso
Fernandez -Villajuan - Conservas.

e 1974: Se convierte en S.A.: JESUS ALONSO, S.A.

e 1982: Ampliacién importante Bodién.

e 1987: Primera conservera con facil apertura.

e 1991: Compra de fabrica de Curbera n Cabo de Cruz
e 1991: Compra de conservera Soluco La Mer (Francia)
e 1997: ISO- 9002/94 - BVQI

e 1998: gama con aceite de oliva, envase aluminio.

e 2000: ISO-14001 - BVQI

e 2000: BRC Standars - EFSIS

e 2000: Joint Venture con Star en Italia.

e 2001: JEALSA RIANXEIRA, S.A.

e 2002: Inauguraciéon planta de Guatemala.

e 2002: Linea de productos congelados/precocinados.
e 2002: Incorporacién Escuris al grupo.

e 2004: Joint Venture con North Aegean Sea Cannaries.
e 2004: Compra de Robinson Crusoe.

e 2004: fundacion de Rianxeira Magreb.

e 2005: Lanzamiento del nuevo envase: SOLAPIN.

REAL-TIME PERFORMANCE MANAGEMENT
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Grupo Jealsa

Tecnologicas

Filergéiicay | Telecommtiic.
-R

Boinersa
DDR
Edlica de Graiade

Energ. Esp. Careon
Energ. Esp. Peiiarmada

Engasa Edlica

Presentacicn del o

— Alimentacion Humana

Pesca | Servicios Fabricacion y Comerc.

-Sant- Yago -Fripusa -Jealsa Rianxeira, S.A.
- Nicra 7 - Escuris, S.L.

- CAT - Mare Aperto - Italia
- Albacora - Rianxeira Portugal

- Soluco La Mer - Francia

M‘ ‘_( - Rianxeira América - Guatemala

‘r.
‘_‘_‘_:____( - Robinson Crusoe - Chile
- Rianxeira Africa - Marruecos

- Northern Aegean Sea Cannaries

Alimentacion Animal y Aprov. Sub

Mascotas | Picnses Quimicas)y: Eatme

- Tunaliment

- Conresa - Caliza Mar

- Valora

REAL-TIME PERFORMANCE MANAGEMENT
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Presentacién del

PAISES EN LOS QUE EL GRUPO TIENE PRESENCIA INDUSTRIAL.:

ESPANA
GUATEMALA
CHILE
MARRUECOS
GRECIA

PAISES EN LOS QUE EL GRUPO TIENE PRESENCIA COMERCIAL:

A TRAVES DE FILIALES:
PORTUGAL
FRANCIA
ITALIA

MEDIANTE EXPORTACION :

REINO UNIDO
AUSTRIA
HOLANDA
ALEMANIA
BELGICA
CUBA

REP. DOMINICANA
MACAO
GRECIA
RUMANIA
URUGUAY

REAL-TIME PERFORMANCE
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UN ENTORNG CAMBIANTE

REAL-TIME PERFORMANCE MANAGEMENT




MERCADO SIN FRONTERAS: GLOBALIZACION

r 4

ESTE ES EL MERCADO QUE HAY, NO EXISTE OTRO AL QUE PODER IR

LA ADAPTACION AL NUEVO MERCADO NO ES UNA OC16N PARA LAS
EMPRESAS, ES UNA NECESIDAD PARA SOBREVIVIR.
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Sostenibilidad de las empresas
La necesidad de adaptarse a los cambios del entorno, meforar la eficiencia

/Jroc/ucﬁva y aumentar los niveles de satistaccion de los clientes fa prov/ocae/o gue fas

empresas se /a/anfeen la idoneidad de redefinir los procesos organizatives g

NG Sostenibilidad de la empresa

La sostenibilidad de una empresa en un
entorno competitivo radica en su capacidad
de crear valor para el cliente

La productividad de una empresa depende tanto del valor diferencial de sus
productos y servicios como de la eficiencia con la que los produce

_MISA .
&S

REAL-TIME PERFORMANCE MANAGEMENT
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Pero ...

. Como hacerlo?

4

Anadiendo valor al cliente

¢/ \Y

Hacemos cosas diferentes a Se ofrece lo mismo pero con
las que se venian haciendo menor uso de recursos

DESARRoLLo DE PRODUCTO ommizAcIoN DE PROCESO

REAL-TIME PERFORMANCE MANAGEMENT
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PROBLEMAS ACTUALES.
MOMENTO PRESENTE

LAS OPORTUNIDADES
QUE NOS PUEDE
BRINDAR EL FUTURO
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¢ QUE INFORMACION SE DEBE RECOGER?

Capturar y almacenar la informacion instantaneamente (tiempo real)
« Transformar esa informacién en conocimiento util

 Poner este conocimiento a disposicion de los usuarios

SN GESTION DEL NEGOCIO
Uploeyx
Orden de

Proceso

Resultados
Download

GESTION DE PLANTA

Conocer, controlar y Alimentacion del ERP de forma
mejorar las operaciones M ES automatica previa validacion

REAL-TIME PERFORMANCE MANAGEMENT
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¢ QUE INFORMACION SE DEBE RECOGER?

VARIABLES DE
PROCESO

ESTADO DE
LAS MAQUINAS

TIEMPOS DE
PERSONAS

INTELIGENCIA

|

INFORMACION

TIEMPOS DE

UNIDADES
CONSUMIDAS

OPERACION

DATOS

|

SENALES

TIEMPOS DE
PARADAS

UNIDADES
FABRICADAS

TRANSFORMAR DATOS EN DECISIONES

REAL-TIME PERFORMANCE MANAGEMENT
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IMPORTANCIA DEL TIEMPO REAL

¢Es de verdad importante? N s e g
S ETiCe oo e CQué significa?

Diferencia entre Tiempo Real de Control y Tiempo Real de Gestion.

Generacion continua de datos. "Lo que no se recoge, se pierde”

DATOS = AGUA

L

REAL-TIME PERFORMANCE MANAGEMENT
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ACTUACIONES

¢CUAL ES LA ESTRATEGIA DE LA EMPRESA/INDUSTRIA
PARA ADAPTARSE AL NUEVO ESCENARIO?

El mercado globalizado esta provocando una
situacion que solo permite dos opciones para sobrevivir:
deslocalizarse o mejorar rapidamente el proceso @
productivo ya que las economias industrializadas no

pueden competir con paises con costes laborales mas
bajos e impuestos mas reducidos. Deben ofrecer mas

valor afladido por unidad de producto. Visualize Analyze Optimize

"No podemos dirigir el viento... pero podemos ajustar las velas...”
Anonimo




e =

o
“"Diseiio e implantacion de un sistema integral ERP-MES de

identificacion, captura automatica de informacion de los procesos
de produccion y mejora de la eficiencia productiva”.

"

Contar lo que es contable,
medir lo que es medible,
y lo que no es medible,
. _hacerlo medible.

Galileo Galilei

L6 QUE W0 SE MIDE, No SE CONTROLA;
L0 GUE Ho SE CONTROLA , WO SE ADMINISTRA®
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SITUACION ACTUAL

ERP ETY
II jiEnlace Manual! II

Organizacién

No se ha elaborado
un Modelo de Planta
de Fabricacion

La toma de decisiones es dificil a
partir de una captura de datos

insuficiente y poco fiable.

Los interfaces son
manuales, no
soportan los
estandares de

referencia (ISA S95).

Mantenimiento
Calidad
Proceso

Planificacion

U La mayor parte de la informacion No se
recoge o es recogida Manualmente.

U La Informacién capturada se encuentra
en sistemas distintos sin posibilidad de
integracion.

QO Existen tantas Herramientas de analisis y
visualizacion como sistemas distintos.

SIEMENS =
ABB SENALES PLCs

SCHNEIDER ~ SENSORES
ROCKWELL  ACTUADORES

HONEYWELL ~ VALVULAS




SITUACION OBJETIVO

Clientes e-Business

Internet

Clientes / Cadena ERP
de Suministro ./ Nivel

Empresaria
Gestion
Empresarial
J
Ejecucién
Supervision ) MES
1" Nivel de
Planta
Control

aterias Prima®

D™
A

RIANREIHA
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Gestion Integral en planta M.E.S.

MES: DATOS DE PLANTA CENTRALIZADOS.
LA INDORMACION SE DISTRIBUYE DONDE SEA REQUERIDA.
CADA PERSONA O DEPARTAMENTO ACCEDE A LOS DATOS QUE LE CONCIERNEN.

(CAMM) GESTION

MANTENIMIENTO
COSTES DE MEJORA DE LA

OPERACION EFICIENCIA

CONTROL DE DATOS DE PLANTA (LIMS / SPC)
PRESENCIA |« MES " CONTROL DE CALIDAD

PUNTOS CRITICOS / TRAZABILIDAD
COND. OP.
PLANIFICACION
PRODUCCION

CAPTURA AUTOMATICA DE DATOS DE PLANTA EN TIEMPO REAL

]
RIANXEIRA

REAL-TIME PERFORMANCE MANAGEMENT
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Gestion Integral en planta M.E.S.

IDENT/LACION ENTRADA I
Y AS Y SALMPAS DE CAMAR

RECEPCION DE ATUN . AZE
E | L] F e
(ATUN Y LOMOS) Gl |

; CAJA NEGRA

I

LIMPIEZA

LINEAS DE
EMPACADO

ESTERILIZACION

- 2

-\-: ENCAJADO i« ESTUCHADC LA:»"«DO
L
<
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ANVALISTS DE LA INFORMACTON

REAL-TIME PERFORMANCE MANAGEMENT
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MANUFACTURING INTELLIGENCE

* Incorporacion de NNTT y TIC a los entornos fabriles para obtener datos fiables en tiempo real.

+ Convertir los datos en informacion que permita tomar decisiones para incrementar la productividad
(Lean Manufacturing) y la visibilidad de las operaciones de planta (Colaborative Manufacturing).

No necesitamos mas datos, necesitamos informacion

Disponen de un ERP.

Disponen de un sistema de gestién eficiente de la informacion en planta (Sistema MES

La informacion de planta esta integrada con el sistema de negocio, MES — ERP.

Utilizan la informacién para tomar decisiones y aumentar la eficiencia del proceso de produccién.
Se adaptan a las demandas del cliente/consumidor.

Coordinan las estrategias con el canal de partners para reducir el tiempo para llegar al mercado.

“La informacion almacenada pero no utilizada cuesta dinero.

La informacion explotada genera beneficios”
I
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MANUFACTURING INTELLIGENCE

Herramientas de Medicion y
Analisis. Explotar Datos INTEGRACION
AUTOMATICA CON SAP

. Informacién precisa a
ANALISIS distintos usuarios que
DE LOS DATOS les permita DECIDIR y
llevar a cabo sus
FUNCIONES.

BASE de DATOS
CENTRALIZADA

Informacion
homogenea y

centralizada en
Tiempo Real TRAZABILIDAD

*Modelo de Planta.
*Facil de Configurar
*Gestion del Cambio




MANUFACTURING INTELLIGENCE

MEDICION EN PLANTA

i ::]_, CAPTURA

| ANALISIS DE LOS INDICADORES AUTOMATICA
y DE DATOS

| IDENTIFICAR PROBLEMAS |

’—LD AGRAMA DE PARETO
PRIORIZAR PROBLEMAS |

CAUSA-EFECTO. -

CONOCEN LAS
CAUSAS

®

RECOGIDA DE DATOS

BT Analvst

LAS 7 HERRAMIENTAS CAPTURA
v AUTOMATICA
| ANALISIS DE LA INFORMACION DE DATOS

SE
CONOCEN LAS

CAUSAS
PROEUESTASIDESOLUCIONES 5

| IMPLANTACION |

v
| SEGUIMIENTO DE LOS INDICADORES [+

GRUPOS

OBJETIVOS
CUMPLIDOS

REAL-TIME PERFORMANCE MANAGEMENT
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MANUFACTURING INTELLIGENCE

Produccion Maxima Posible

- Pérdidas por Paradas Planificadas
Figes de semanal{estivos

ol Preparacion de equipos
- Pérdidas por Paradas CambioMantenimiento Preventivo

Operativas Persondlimpiezas

Rot7Y S Sapkiegclad (Intencionada)

- Pérdicdas por velocidad Mf@*ﬁ@gﬂ@ﬁﬂaﬁda
I

., _(Malfunciongmiento)
g ! . Péxtligs BrsisHals Soporte |
- Pérdidas por Calidad Ex’f'ren:*#én tiermpo CJCJ.?. cle procueccion
Defectos (fuera de ‘especificaciones
ProderecréndReal

¢ Estan sus decisiones basadas
en informacioén que es:

Accesible 7
Significativa ?
Fiable ?

Consistente 7

E -~ Actualizada ?

Contextualizada 7?

MEALTIIVMIE T
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MANUFACTURING INTELLIGENCE

Equilibrar el trabajo entre los grupos constituye la base de la mejora continua

Sdlo para llustracion

PRODUCCION SINCRONIZADA

DEPARTAMENTO A
HERRAMI Pr-od I.JEI[:it'JI'I [ JRAL st BES PET RRIN

I . W

La Demanda del
Cliente tiene
Influencias
sobre el Tiempo
Objetivo v los
Recuentos de

Diagrama EGE

Otros Miembros

Disponibles del Grupo s
de Trabajo Ayudan a las EGE PRODUCTOS Produccion
Reparaciones ACABADOS
I I . N S s e E— — Fech ———— o e . E—
Mejora de la EGE I'u:mpn; objetivos definidos
por el cliente

Linea Equilibrada de acuerdo
con el Tiempo Objetivo Z. de R. del Grupo de Trab. Reuniones periadicas de los

™~ [T T ———Ty T y——r——— grupos de trabajo
DESGLOSE DEL TIEMPO Sistemas del Mejora de la disponibilidad de
DE TRABAJO Proc. de Calidad

los equipos

Inventario WIF reducido
Oporunidades de equilibrado
o il de linea

Mejora del tiempo de respuesta

Tiempo Obj.

_I I I T_de Cldo
1 2 3

4 Est. de Trab

fiujae. del Proeces de

THERIFC G A= 55 srge

con respecto a las reparaciones
de equipos

Carga de trabajo equilibrada
Mejora de actitudes de los
empleados

Espaciado equitativo del WIP

Los Grupos de
Trabajo mantienen
Reuniones Periddicas




