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1 Introducci6

1.1 Antecedents

El present projecte s’emmarca en una planta embotelladora d’aigua on, seguint una filosofia Lean

Production, s’anima a buscar les mermes dels processos productius i eliminar-les.

1.2 Objecte

La implantacid del Lean Production que es proposa s’ha realitzat sempre des de I’dptica de la millora

continua per aconseguir zero defectes, zero avaries i zero accidents..

El metode que s’utilitza és el TPM, que es basa en assegurar que cada maquina del procés productiu
realitzi correctament les tasques requerides i per tant la produccié no es vegi mai aturada.
Les tasques a realitzar son:
1) Generar informacié de funcionament, de seguretat i de lubricacio referent a la maquinaria.
2) Escollir les tasques a descentralitzar.
3) Aplicar eines TPM a la coordinacid de les diferents tasques generades.
4) Crear i gestionar el flux de informacio entre els departaments de produccié i de

manteniment.

1.3 Abast i especificacions

El que es pretén en el present projecte és la implementacié de tasques prévies a la implantacié del
TPM i la descentralitzacié d’algunes que son propies del departament de manteniment cap a I’area de
produccid. Es pretén aixi, aconseguir una millora en el rendiment de la planta i, alhora, aconseguir una

reducci6 de mermes en el procés de productiu.

1.4 Propietat

El desenvolupament del present projecte ha comptat amb la col-laboraci6 de tots els departaments de
I’empresa tot i que, més directament, pels de produccié i manteniment. Tot i aix0 ha estat el

departament de millora continua el que I’ha coordinat.
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2 Presentacié de la planta

2.1 Descripcio

El present projecte s’emmarca en un planta que té com a activitat productiva I’embotellament d’aigua i

que es troba ubicada al Parc Natural del Montseny.

La planta d’embotellament del Montseny és sols un dels centres productius dels quals disposa una
empresa multinacional amb plantes arreu del globus. L’empresa a la regié Ibérica esta dividida en tres

centres productius i una seu central a Barcelona.

Cada planta té un funcionament autonom de les altres, i disposa dels seglients departaments per
produir: Control de Despeses, Millora Continua, Produccié, Manteniment, Logistica, Seguretat i
Prevencio del Medi Ambient, Qualitat i Recursos Humans. A la seu central s’hi gestionen tots
departaments dels diferents centres i s’hi ubiquen els departaments comuns de Compres, Vendes i

direccid general del mercat Ibéric.

I | | | T | |
Seguretati
sl itors Produccié Logistica Prevencit del Qualitat LD Manteniment
Despeses Continua - : Humans
Medi Ambient
I

Coordinador de Prod. Coordinador de Prod. Coordinador de Prod.
Linies ABC Linies DE Linies FG

I—{ Cap de Grup ‘ I—{ Cap de Grup ] |—[ Cap de Grup J

Figura 1 : Organigrama de la planta

Cap de
Serveis generals
Planificador

Degut al lloc on es troba ubicada la planta I’espai disponible esta molt limitat (per normativa del propi
emplacament) i és impossible ampliar-la. Aixi doncs ha estat sempre primordial un layout molt

optimitzat que s’ha hagut d’anar redissenyant a mesura que ha anat augmentant la produccio.



‘ Implementacid del TPM en una empresa de 250 treballadors Memoria Descriptiva

2.2 Breu referéencia historica

La historia de la planta es remunta a I’any 1968, quan es va realitzar la primera ampolla d’aigua
utilitzant una sola linia. Les primeres ampolles que es van embotellar eren de vidre i hi havia el format
de 1L iel de 1/2L.

La linia original tenia una forta component de treball manual. Les Uniques maquines que hi havia eren

la rentadora d’ampolles , I’omplidora, un rudimentari codificador i I’etiquetadora d’ampolles.

Posteriorment, I’any 1984, va iniciar-se la I’embotellament amb ampolles de PVC. L’any 1992 hi
havia tres de les quatre linies de produccié que embotellaven ampolles amb PVC realitzant un 84% del

volum de produccio total de la planta.

Als bons resultats obtinguts per la planta va parar-hi atencié una multinacional, que tot i no ser del
mercat de les aiglies va observar-hi una bona possibilitat de negoci i la va comprar. Va ser I’any 1992

quan, amb la compra, va canviar-se la filosofia productiva de I’empresa.

Abans, la planta treballava amb uns volums d’estocatge molt important que arribava a ocupar el 60%
de la superficie, minvant aixi I’espai per deplegar I’activitat productiva. Es va optar per comencar a

treballar amb el metode productiu de JIT (Just in Time).

Més endavant, I’any 1998, degut a normatives de caracter ambiental es va procedir a canviar
I’embotellat amb PVC per I’embotellat amb PET. Va significar un canvi des del punt de vista de la
maquinaria de bufat d’ampolles, ja que amb el PET es podia utilitzar la mateixa maquinaria perd no

s’era capagc de fer-la treballar a igual cadencia.

L’any 1999, degut a I’alt nivell de produccid assolit es va intentar minorar costos injectant les pre-
formes in situ. Llavors es van adquirir maquines injectores que, col-locant-les a I’inici de la cadena de

produccid, aconseguien retallar costos de transport i de matéria primera.

Posteriorment, I’any 2000, es van comencar a produir ampolles amb etiquetatge de la marca de grup
(entenent grup com a la corporacid a la que pertany I’empresa embotelladora). La produccio
d’ampolles, I’any del llangament de la marca de grup, tot i comptar amb els mateixos recursos que

I’any anterior va ser de molt superior.

La producci6 ha anat augmentant, des de la incorporacio d’una segona marca, fins a arribar ser propera

als 280 milions d’ampolles del darrer any.



Implementacid del TPM en una empresa de 250 treballadors Memoria Descriptiva

Pel que fa als propers anys, la tendéncia és, encara que ara es produeixin més ampolles de la marca
propia que de la de grup, que en un curt periode de temps es comencin a girar els rols i la marca propia
passi en segon terme essent la marca de grup la que adquireix el gruix important de la produccio de la

planta.

2.3 Productes que es realitzen i processos existents

La Planta té com a activitat productiva I’embotellament d’aigua sota dos marques comercials. D’una

banda una marca propia de la Planta i d’altre una marca a nivell de grup.

Les marques que es produeixen es diferencien entre elles pel producte en si, per I’envas, per

I’etiquetatge i per la forma d’empaquetar.

Pel que fa a I’aigua, hi ha una série de pous destinats a la producci6 de la marca propia de la Planta i

uns altres, els de més nova creacid, destinats a la producci6é d’ampolles de la marca de grup.

L’envas és la principal diferéncia a nivell de procés. Actualment, a la planta hi ha 7 linies de produccié
(Figura 2) diferenciades per la marca i el volum de I’envas produit. Les linies s’anomenen de la

seguent forma:

e Linia A: Format 1,5L en paquet (Ampolla de PET) marca propia.
e LiniaB: Format 1,5L en caixa (Ampolla de PET) marca de propia.
e LiniaC: Format 1/3 i 1/2L (Ampolla de PET) marca propia.

e LiniaD: Format 1/3 i 1/2L (Ampolla de PET) marca de grup.

e LiniaE: Format 1/3, 1/2 i 1L (Ampolla de Vidre) marca propia.

e LiniaG: Format 5L (Garrafa de PET) marca propia i de grup.

e LiniaF: Format 1,5L en paquet (Ampolla de PET) marca de grup.
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Figura 2 : Linies de produccio

El procés que es realitza a la planta és I’embotellament d’aigua. Tot i que en tots els casos el producte
és sempre aigua embotellada hi ha diferents formats disponibles. D’una banda, hi ha els envasos
retornables amb ampolla de vidre, i d’altra hi ha els formats amb ampolla de PET que sén no

retornables.

En el present projecte es tracta la linia A (amb omplidora comd amb la linia B) i és la que es coneix

actualment com a linia pilot.
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3 Filosofia productiva de la planta

La planta des de ja fa molt temps esta treballant seguint la filosofia de produccié Lean o també dita
encarada. La pauta a seguir és la de destinar en totes les etapes de creacié del producte aquells

processos i materials que realment li donen valor.

La Manufactura Lean va néixer al Japé i va ser concebuda pels grans gurus del sistema de produccié
de Toyota. Aquesta, segons el JIPM (Institut Japonés de Manteniment de Planta), persegueix una
manufactura flexible i que aconsegueixi I’eliminacié planificada de tot tipus de mermes, el respecte

pel treballador i una millora considerable de la producci¢ i la qualitat.

Per tant, seguint aquesta filosofia de treball en la qual es volen eliminar les parts no productives, i
aconseguir una manufactura esvelta, es pretén identificar les grans perdues generades en el procés
productiu. Alguns autors com Hartmann(1992a) o Cuatrecasas (2003) citen que les pérdues d’una
empresa son 7: sobreproduccio, temps d’espera, transport, excés de processat, inventari, moviments

interns i mermes. En termes globals de gestio, i des d’una filosofia Lean, es té I’objectiu de reduir-les.

El Lean Production ha estat el cami a seguir per aconseguir sobreviure en un mercat global que
exigeix un alt nivell de qualitat, una entrega més rapida (reduccio del Lead Time), un cost inferior i la
quantitat de produccié requerida. Segons Cuatrecasas(2003) els objectius a seguir-se per la filosofia
Lean Production son:

e Reduir la cadena de mermes.

e Reduir I’inventari i I’espai en la planta de produccid.

e  Crear sistemes de produccié més robustos.

e Crear sistemes d’entrega de material més adequats.

e Millorar les distribucions de planta per augmentar la flexibilitat.

Per assolir els diferents objectius es proposen diversos métodes Lean, entenent-los com a metodiques
encarades alhora de realitzar diferents tasques. Els metodes Lean que es proposen des del JIPM i que

son d’especial interés a la planta son:
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Filosofia Lean

VAN

Metodes

Figura 3 : Metodes de la Filosofia Lean

e 5S’s: persegueix la creacid i manteniment d’arees de treball netes i organitzades per
aconseguir simplificar el lloc de treball, reduir les pérdues i evitar activitats que no donen

valor afegit al producte mentre es millora I’eficiéncia i la seguretat.

Pel que fa a la planta, I’any 2004, van implantar-se les 5S’s s’esta treballant amb les 5S’s des de

I’any 2004 Aquestes van implantar-se I’any 2004 i la seva implantacio esta essent encara un éxit.

e JIT (Just In Time): s’orienta en eliminar les activitats que no agreguen valor al
producte; es fonamenta basicament en un control fisic del material, per ubicar les mermes i
forcar-ne I’eliminacio. Segons el JIPM, es volen eliminar: esperes, estocs, transports

innecessaris, moviments inadequats o innecessaris, processos inadequats i defectes de qualitat.

El JIT des de I’'any 1992 ha estat el métode basic que ha possibilitat un augment de la produccio. Cal
recordar que la superficie productiva no pot veure’s incrementada donades les caracteristiques de
I’espai on es troba. EI que si que li és possible és tenir una constat reposicié de matéria primera i una

bona coordinacio de les recollides de producte final; amb I’objectiu d’aconseguir un estoc zero.

Aguest métode productiu ha estat donant uns resultats optims en quan a terminis de lliurament, i ha
permés incrementar substancialment la produccié i alhora reduir costos. Tot i aixo, el que actualment
es pretén és maximitzar beneficis tenint una bona eficiéncia productiva i unes perdues nul-les durant el
proces.

10
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e TPM (Total Productive Mainenance): s’orienta en maximitzar I’eficiéncia de tot el procés

productiu prevenint les diferents pérdues, pretenent aconseguir zero accidents, zero defectes i
zero fallades.
Per assolir un nivell optim d’eficiéncia de tot el procés productiu es va optar, sols a nivell de planta,

per prevenir les diferents perdues amb la finalitat d’aconseguir zero avaries, zero defectes i

addicionalment zero accidents. Sota aquestes premisses s’escull el TPM com a metodica a utilitzar.

11
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4 TPM

4.1 Introduccio

El TPM (Manteniment Productiu Total) va sorgir al Japé als anys 70 gracies als esforcos del JIPM
(Institut Japonés del Manteniment de Planta) com un sistema destinat a eliminar les sis grans pérdues
dels equips, a efectes de poder fer factible la produccié JIT (Just In Time — just al moment), que té

com a objectius primordials I’eliminacio sistematica de mermes.

Segons el JIPM aquestes sis grans perdues estan relacionades amb els equips creant reduccions en
I’eficiencia del sistema productiu en tres aspectes fonamentals:

e Temps morts o parades del sistema productiu.

e Funcionament a velocitats inferiors a la capacitat dels equips.

e Productes defectuosos o mal funcionament de les operacions en un equip.

En sentit estricte segons els seus creadors, el que es pretén amb el TPM és I’existéncia de petits grups
que requereixen de la implicacié total del personal dels departaments de produccié, manteniment i
enginyeria de planta per maximitzar la productivitat. Essent el TPM un sistema de treball a adoptar per
totes les persones directament involucrades amb la fabricacié per aconseguir zero defectes, zero

avaries i zero accidents.

4.2 Les sis activitats principals del TPM

En general el TPM consisteix en sis activitats principals segons el JIPM:

1) Eliminacié de les sis grans perdues a través d’equips de projecte organitzats pels
departaments de produccid, manteniment i enginyeria de planta.

2) Manteniment Planificat realitzat pel departament de manteniment.

3) Manteniment Autonom realitzat pel departament de produccid

4) Enginyeria Preventiva realitzada, principalment, pel departament d’enginyeria de planta.

5) Disseny de productes facils de fabricar realitzat pel departament d’enginyeria i disseny
del producte.

6) Educacio per donar suport a les activitats anteriors.

12
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4.2.1 Eliminaci6 de les sis grans péerdues

Les pérdues dins del marc productiu es consideren a partir de factors que redueixen I’efectivitat de

I’equip. | segons els pioners en I’aplicacié del TPM, que va ser el JIPM, poden considerar-se com a les

seguents:

1.

Pérdues per fallades: son les pérdues causades per defectes en els equips i que requereixen
algun tipus de reparacié. Aquest tipus de pérdues es mesuren amb el temps mort causat durant
la parada.

Pérdues de setup i d’ajustament: s6n les perdues causades per canvis en les condicions
d’operacid; essent-ne I’arrancada de la linia, un nou lot de producci6 o un nou torn de treball.
Aquests tipus de perdues consisteixen amb temps morts, canvis de format, escalfament de la
maquinaria i ajustos de maquines. La seva magnitud es mesura amb el temps mort ocurregut.
Pérdues degudes a parades menors: aquestes pérdues son les degudes a les parades
ocorregudes en petits encallaments de la maquinaria o interrupcions de la maquinaria per mal
funcionaments puntuals. Aquestes son dificils d’imputar directament ja que s6n molt reduides
i per avaluar-les es sol utilitzar el percentatge d’utilitzacio respecte I’esperat.

Pérdues de velocitat: sén aquelles perdues causades per reduccié de la velocitat d’operacié.
Tenint present que a velocitats més elevades ocorren amb més frequiéncia defectes de qualitat i
parades menors.

Pérdues per defectes de qualitat i reprocés: son aquelles pérdues representades per productes
que es troben fora de les especificacions o defectuosos. Aquests llavors han de ser reprocessats
o eliminats. Aquestes pérdues es mesuren pel cost de reprocés o pel cost del producte en
I’estat on es troba de la cadena de fabricacid.

Pérdues per rendiment: aquestes pérdues son les causades per materials desaprofitats o sense

utilitzar. Es mesuren pel cost d’aquests materials i addicionalment pel cost de desferse’n.

Per poder fer front a aquestes perdues una metodica proposada per Tajiri i Gotoh (1999) és organitzar

equips de projecte amb membres dels departaments de produccid, manteniment i enginyeria de planta.

Les activitats d’aquests equips consisteixen en:

Eliminacié de problemes: s’ocupa de [I’eliminacié dels problemes normals i se
n’estableix un periode de resolucid inferior a 6 mesos. Aquest tipus d’enfocament ajuda a
eliminar dificultats i per tant redueix les tasques de manteniment autdnom en el supdsit d’estar
implantat. Es una bona metodica per reduir les pérdues croniques dels equips amb anim de fer-
les nul-les.

Enfocament innovador: una forma d’arribar a una meta de zero incidencies és
utilitzant enfocaments de millora des dels equips. Es una forma de millorar els equips

integrant personal dels departaments de manteniment, d’enginyeria de planta i de produccio.
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L’eliminacié de les diferents pérdues es tracta en el present projecte indirectament des de la

implementaci6 del manteniment autonom.

4.2.2 Manteniment Planificat

Un sistema de manteniment planificat esta establert des departament de manteniment. Els objectius del
manteniment planificat son:

e Reduir la variabilitat en la vida de les peces.

e Allargar la vida de les peces i components.
La metodica a seguir és una prediccidé de la vida de les peces i components. Aquesta prediccié és,

després, un barometre per realitzar una restauracio periodica de les parts.

El manteniment planificat no ha estat materia del present projecte.

4.2.3 Manteniment Autonom

Les diferents activitats del manteniment autonom son les que ocupen el present projecte. Aquestes son
realitzades pels operaris —personal de producci6- amb [I’assisténcia técnica del personal de
manteniment. Els operaris s’eduquen i s’entrenen segons un programa de set passos per aconseguir
arribar als objectius de:

o Establir les condicions basiques de I’equips (neteja, lubricacid, arrancades i parades).

e Observar les condicions operatives de I’equip.

e Restaurar les peces deteriorades mitjancant inspeccions globals.

e Arribar a ser un usuari expert en I’Us i condicions del seu propi equip.

¢ Realitzar un manteniment de rutina.
L acompliment d’aquests objectius realitzats fonamentalment acomplerts pels operaris és el que es

denomina manteniment autonom.
El manteniment autonom pretén que el personal del departament de produccio supleixi les activitats de
manteniment planificat realitzat pel personal de manteniment. Es important dons, la plena

col-laboracid i coordinacio entre ambdos departaments.

Per establir un sistema de manteniment autbnom és necessari un periode de 3 o0 4 anys des de I’inici de

la implantaci6. En alguns casos com el del present projecte s’espera que el periode de temps sigui
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menor ja que moltes tasques que es realitzen des del manteniment autonom ja s’estan duent a terme

arrel de la implantacié de les 5S’s.

El manteniment autonom a la planta es condueix agrupant activitats propies de I’eliminacié de les sis
pérdues. La utilitzacié d’aquestes metodiques emprades en I’eliminacié de les sis grans perdues

permet reduir-les i alhora col-laborar en el desenvolupament del manteniment autonom a la linia pilot.

El manteniment autonom és I’activitat del TPM que es tracta en el present projecte.

4.2.4 Enginyeria Preventiva

L’enginyeria preventiva inclou les activitats preventives inherents a cada fase, des de la compra fins al
disseny de linies de produccio, variants de linies o modificacié d’equips per possibilitar un

funcionament optim a la planta.

També s’ocupa de I’eliminaci6 de dificultats en el periode de proves de qualsevol nova adquisicié o

modificacio.

L’enginyeria preventiva no ha estat matéria del present projecte.

4.2.5 Disseny de productes facils de fabricar

Durant la fase de fabricacié és molt important aconseguir produir sols el que realment déna valor al
producte. Des d’aquest punt de vista, el disseny de productes facils de fabricar persegueix la obtencio
de productes que se n’asseguri la qualitat durant la fase de fabricacio. Es pretén també poder ser

competitiu realitzant-los.

El disseny dels productes no ha estat matéria del present projecte.

4.2.6 Educacio

La implantaci6 del TPM en una empresa és un gran canvi en el funcionament intern d’aquesta. Quan
es pretén implantar el TPM cal la col-laboraci6 de tots els departaments, ja que tots en menor o major

mesura hi estan implicats. Cal doncs, que tot el personal sigui conscient del canvi.
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El que és imprescindible per desenvolupar el TPM és el coneixement del canvi. Tot i aix0, també és
imprescindible per dur-se a terme les activitats principals del TPM que hi hagi una formaci6é per

poder-la realitzar.

Per exemple en el present projecte es tracta el manteniment autonom, on hi ha el personal del
departament de produccié que en la fase d’implantacié haura de fer-se carrec de tasques que abans de

la implantacio eren propies del departament de manteniment.

Una de les premisses importants, alhora de desplegar-se el TPM segons Suzuki(1996), és que tota
persona és capa¢ de desenvolupar qualsevol tasca que li sigui assignada sempre i quan se I’hagi format

correctament per fer-la.

La fase de formacio del personal és basica sempre en una empresa, i alhora de desenvolupar el TPM
esdevé crucial per poder-lo dur a terme correctament. Aquesta activitat es requereix per desenvolupar
el manteniment autdnom; tot i comentar-se’n la importancia en diferents apartats no ha estat matéria

directa del present projecte.

4.3 Transcendéncia del TPM

El TPM no és un fi en si mateix sind que és un mitja per arribar a la consecucio6 dels objectius fitats.
Implementant-lo es busca una metodica de treball mitjancant la millora global en tota la fase de
produccié pretenent aconseguir zero defectes, zero avaries i zero accidents en termes de qualitat,

productivitat, costos i seguretat.
El procés d’implantacio del TPM a la planta s’inicia amb la incorporacié de [I’activitat del

manteniment autonom. EI desplegament i preparacio de totes les tasques que s’hauran de dur a terme

ha estat objecte del present projecte.
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5 Implementacio del TPM a la planta

El métode a seguit des de la planta els darrers anys ha estat el JIT. Aquesta eina Lean va ser un gran
aveng en quan a la gestio de la produccio i gracies a ella es van poder assolir grans fites industrials.
Tot i aix0 els aspectes als quals no es déna solucié des JIT s’ha abordat utilitzant una altra metode
Lean: el TPM.

Partint de I’analisi de I’estat de la fabrica van observar-se tres grans problemes. Primer les parades no
programades en temps productius: les fallades dels equips. Tenint en compte que es treballa amb el

métode JIT, una parada per una avaria pot ocasionar una parada en el cicle productiu del producte.

El segon, la produccié de grans lots defectuosos que sempre acabaven ocasionant costos de reprocés.
S’enten per lots defectuosos ampolles mal formades, etiquetes encolades erroniament, retractilats de
paquets dolents, paletes mal prestirades, etc. EI producte sotmes a reprocés pot ser I’efecte de mal
funcionament de la maquinaria, manteniment poc acurat o freqtient, material en mal estat i fins i tot en

alguns casos mala operacionalitat per part del maquinista.
El tercer, els aspectes de seguretat en el lloc de treball que ha de ser un terme innegociable. Per
exemple la freqiiencia d’accidents amb baixa a la planta I’any 2004 va ser de 1 cada 18 dies, motiu pel

qual s’ha donat molta importancia en mesures preventives per aconseguir arribar a zero accidents.

Les etapes del metode TPM a nivell de planta son:

o FEtapa l: Preparacid.
o FEtapa2: Desenvolupament d’experiencies pilot a una linia.
o FEtapa3: Desplegament a altres linies i arees de la planta.

En la primera etapa, de preparacid, es va pretendre abordar la formacid del lider de la planta amb
I’objectiu de que aquests unifiqui criteris, enfoqui I’estratégia de desenvolupament i estructuri I’equip

per la implantacid.

En aquesta etapa, va ser basic donar coneixement a tots el quadres intermitjos de la planta del projecte
a desenvolupar per poder-se comptar amb la seva complicitat. La implicacio en el projecte i
I’apropiaci6é d’aquest per totes i cadascuna de les persones de la planta és una necessitat basica per

assolir-ne I’éxit.
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La segona etapa, referent al desenvolupament d’experiéncies pilot a una linia, té per objectiu la
implantaci6 del TPM. En el present projecte s’ha tractat com ja s’ha comentat anteriorment en el punt

4.2.3 I’activitat principal del manteniment autonom. Realitzant-ne una implementacié com a punt de

partida per una posterior implantacio.

Pel que fa a la tercera etapa té el mateix objectiu que la segona pero en aquest cas desplegant les

experiéncies pilot cap a les diferents linies i arees de I’empresa.
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6 Procés productiu de la linia pilot

La linia pilot on es realitza I’experiencia és I’anomenada linia A. Aquesta linia és la principal (en quan
a tamany) de la planta; la que té més cadencia (realitza 40.000 ampolles/hora) i la que té més volum de

produccid.

Les diferents maquines que composen la linia pilot segons el flux del producte sén les seglients:

e Injectora: realitza les preformes de les ampolles partint de la granza de PET.

e Bufadora: escalfa les preformes i posteriorment les expandeix amb aire donant com a
resultat les ampolles.

e Omplidora: I’omplidora és una maquina tribloc. El primer buida de les ampolles possibles
substancies indesitjables. EIl segon, omple les ampolles d’aigua i el tercer és el que les tapa.

e Inspector: fa els controls de qualitat referents a I’omplenat i el taponament de les
ampolles.

e Codificador: codifica inequivocament cada ampolla fent petites marques amb un laser.

e Etiquetadora d’ampolles: enganxa les etiquetes a les ampolles.

e Paquetera:  agrupa les ampolles en paquets de 6 mitjangant plastic retractilat.

e Maquina de nanses: col-loca nanses als paquets.

o Paletitzador: apila paquets a sobre d’una paleta europea.

e Embolicador: embolica amb film de la paleta apilada.

e Etiquetadora de paletes: etiqueta les paletes embolicades.

Tant la injectora com la bufadora s6n maquines que queden desvinculades de la linia pilot i es
computen a arees diferents perqué no son exclusives d’aquesta linia. Per aguest motiu, no es

contemplen en el present projecte.

A la linia pilot hi ha cinc maquinistes cadascun dels quals té designada una zona de treball. Aquests
estan distribuits segons:

1) Omplidora i inspector.

2) Codificador d’ampolles i Etiquetadora.

3) Paquetera.

4) Maquina de les nanses.

5) Paletitzador i embolicador
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7 Implementacio de tasques previes a la implantacié del TPM

Durant la implementacid s’han realitzat els estandards referents a la implantacié del TPM a la planta.
La implementacié del TPM s’ha abordat des de I’0ptica de la millora continua. Aquesta, per poder

avaluar els impactes, requereix I’estandaritzacio tant de procediments com d’operacions.

En el present projecte es pretén abordar el desenvolupament del Manteniment Autdonom. Aquest tipus
de manteniment com ja s’ha comentat a I’apartat 4.2.3 s el que es realitza des del departament de
produccié amb dos propdsits fonamentals: el primer és promoure el desenvolupament de les habilitats
dels operaris. | el segon, és crear un espai productiu ordenat en el que qualsevol desviacié respecte a

les condicions normals sigui detectat rapidament.

Els passos a seguir en el desenvolupament del manteniment autonom segons Tajiri i Gotoh (1999) sén:
e Fasel:
0 Pas1: Neteja Inicial.
0 Pas2: Mesures Correctores de les Fonts de Contaminacio.

o0 Pas 3: Estandards de Neteja i Lubricacid.

0 Pas4: Inspeccio Global.

o Pas5: Estandards de Manteniment Autonom.
e Fase 3:

0 Pas6: Assegurament de la Qualitat del Procés.

o Pas7: Supervisié Autdbnoma.

Tot i aix0, per arribar a la consecucié de la implantacié del manteniment autonom a la planta no s’ha
seguit exactament la metddica anterior. Degut al grau d’implantacié avancat de les 5S’s, que fan
referéncia a la creacié i manteniment dels llocs de treball nets organitzats i segurs, s’ha optat per una
implantacio en dos fases.
e Fasel:
o Pas1: Estandards de Neteja i Lubricacio
0 Pas2: Inspeccio Global

o Pas 3: Estandards de Manteniment Autonom

0 Pas4: Assegurament de la Qualitat del Procés.

0 Pas5: Supervisié Autonoma
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En el present projecte es tracta el desenvolupament i implementacié dels tres primers passos (Fase 1)
per poder-ne fer factible una posterior implantacid; posant especial atencio a la creaci6 dels estandards

provisional de manteniment autonom.

A I’hora de realitzar la implantacioé del TPM a la planta, s’ha establert una planificacié acurada de tots
els passos que s’havien de realitzar en un pla mestre d’implantacio. Aquest pla mestre assigna
diferents tasques a realitzar-se en els diferents departaments de la planta. Com és logic recau un fort

pes en el departament de millora continua, sobretot en la fase de posada en funcionament.

Diferents autors com Cuatrecasas(2003) , Tajiri i Gotoh (1999), Suzuki(1996) o Nakajima(1994)
ubiquen idealment les tasques a les que es fa referencia en el present projecte com a propies del

departament de produccié o del de manteniment.

Tot i aix0, en el present projecte s’ha realitzat la fase d’implementacié a la planta des del departament

de millora continua degut a la insuficiéncia de recursos als altres dos departaments.

Tot i gestionar-se i donar-se els primers passos, incloent la implementacid, del projecte des del
departament de millora continua s’ha creat un equip de TPM per avaluar el progrés de la implantacid.
Esta format per personal de produccio, manteniment i millora continua. Aquest compte amb la
col-laboracié per igual en el projecte dels dos departaments (producci6 i manteniment), tot i aixo s’ha
donat prioritat a les necessitats del departament de producci6 ja que en primera instancia és el que

s’ocupa de desenvolupar-I"ho.

Encara que la implementacid del present projecte s’hagi realitzat des del departament de millora
continua, no vol perdre’s la doctrina logica i evident que, si se’n vol garantir I’éxit és necessaria la
col-laboraci6 interdepartamental. Es per aquest motiu doncs, que en I’elaboracid de tots els documents
s’ha requerit I’estreta col-laboracid entre departaments formant petits equips de transferéncia de

coneixement amb personal dels tres departaments.
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Figura 4 : Interaccions entre departaments

La col-laboraci6 entre els diferents departaments possibilita I’apropiament del projecte per part de tot
el personal. Aquest apropiament sera sobretot necessari durant la fase d’implantacio, doncs sense una

actitud positiva dificilment podra desenvolupar-se amb garanties d’exit I’activitat autonoma de

manteniment.

La fase d’implementaci6 del manteniment autdnom seguida ha estat la segiient:
1) Generacio d’informaci0 de funcionament, seguretat i lubricacio referent a la
maquinaria(apartat 7.1).
2) Eleccid de tasques a descentralitzar(apartat 7.2).
3) Aplicaci6 d’eines TPM a la coordinacio de les diferents tasques generades(apartat 7.3).

4) Creaci6 i gestio del flux d’informacio entre els departaments(apartat 7.4).

22



‘ Implementacid del TPM en una empresa de 250 treballadors | Memoria Descriptiva ‘

7.1 Generacié d’informacio de funcionament, seguretat i lubricacio
referent a la maquinaria involucrada.

Durant la fase implementacié del TPM a la planta s’ha considerat com a punt clau I’activitat principal

destacada pel JIPM anomenada manteniment autdnom (veure annex TPM).

S’estableix segons el JIPM la imperativitat de la consecucié dels seglients objectius per aconseguir
desenvolupar un programa de manteniment autonom:

o Establir les condicions basiques dels equips (neteja, lubricacio, arrancades i parades).

e Observar les condicions operatives de I’equip.

e Restaurar les peces deteriorades mitjancant inspeccions globals.

e Arribar a ser un usuari expert en I’Us i condicions del seu propi equip.

e Realitzar un manteniment de rutina.

El punt de partida en el desenvolupament del manteniment autonom a la planta és I’establiment de les
condicions basiques dels equips i consisteix fonamentalment en la incorporacié al know-how de

I’empresa, en suport fisic i informatic, documentacio referent a la correcte operacionalitat dels equips.

Les condicions basiques descriuen la forma correcte de dur-se a terme diferents operacions a realitzar
als equips. Pel que fa a les condicions basiques de lubricacio i de seguretat dels equips no son

procediments, sin6 que s’hi tracta informacio referent a la seva ubicacio fisica.
Els procediments de neteja no han estat matéria del present projecte. Aquests procediments,

personalitzats per cada equip, van elaborar-se durant la fase d’implementacio de les 5S’s que es va dur

a terme a la planta, com ja s’ha comentat anteriorment.
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7.1.1 Condicions basiques de funcionament

A la planta s’hi troba multitud d’informacié referent a la maquinaria en diversos llocs. El gran
problema és que aquesta informacié no sempre es troba ni disponible ni tampoc accessible per I’usuari
que I’ha de tenir present; I’operari. Aquesta mancanca de informaci6 referent a les condicions basiques
de funcionament dels equips ocasiona metodiques d’arrancada, funcionament i de parada dels equips

arbitraries.

El que es pretén amb una implantacié del TPM és aconseguir abolir metodiques d’operacionalitat en
funcid de I’usuari de I’equip, pretenent aixi, la consecucié de zero defectes. Un punt clau de control és
gue tothom realitzi les optimes operacions a cada maquina per poder-ne garantir un bon Us i aixi evitar

fallades per mala operacionalitat.

A I’hora de elaborar la documentacié referent a les arrancades, parades i funcionament no sols es tenen
en compte els procediments aconsellats pels diferents fabricants dels equips, sind que també ha de ser-
hi notoria la operativa a realitzar-se segons la tipologia de la maquina que es tracta. Hi ha diverses
operacions comunes o molt similars entre maquines, aixi doncs, s’han realitzat els procediments

homogeneitzant-les.

Generar documentacié referent a la operacionalitat de la maquinaria és tenir el know-how de

I’empresa en un suport informatic i fisic que possibilita utilitzar-lo com a eina de formacié.

La planta té una producci6 estacional. Hi ha periodes de funcionament a plena capacitat, que es
treballa a cincs torns, i d’altres més tranquils, que sols n’hi ha dos de producci6. Aquesta estacionalitat

crea una rotacionalitat de la plantilla important.

La fluctuacié existent de personal del departament de produccié ocasiona la preséncia de maquinistes
poc qualificats. Realitzant procediments, de les operacions a realitzar, es possibilita poder assolir

periodes de formacié més curts i efectius.
El personal present a la planta, mitjancant la documentacid referent a les condicions basiques de
funcionament de la maquinaria, és capa¢ de desenvolupar el seu nivell d’habilitats en la

operacionalitat dels equips de la planta.

L’objectiu fonamental de la documentacié referent a I’arrancada, funcionament i parada dels equips, és

obtenir la mateixa operacionalitat de les maquines independentment del maquinista.
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Generacio6 de la informacio de funcionament

Les pautes comuns alhora de realitzar els tres tipus de documents han estat les fonts de informacid.
Inicialment s’han consultat les instruccions de funcionament de la maquinaria -inclosa en la

documentacio técnica- segons les necessitats de produccio requerides.

A I’hora de realitzar la documentaciod referent al funcionament s’han utilitzat tres fonts: la informacio

técnica de la maquinaria, el personal de produccio i finalment el personal de manteniment.

Els diferents equips disposen tots de documentacié técnica referent al seu correcte funcionament.
Normalment, les instruccions técniques dels equips solen ser molt concretes, extremadament extenses i
sovint en llengiies diferents al catala o castella. Per tant, no poden ser interpretades directament per
operaris. A més a més, moltes contemplen I’arrancada de la maquinaria preveient tasques que I’equip
pot realitzar perd que no es requereixen. Per tant és necessaria una elaboracid alternativa a la descrita a

la documentaci6 tecnica que s’adapti al funcionament real de la maquina.

Per exemple, la paquetera de la linia pilot és un maquina que s’utilitza per retractilar grups de 6
ampolles. Addicionalment, també pot realitzar la tasca de posicionar una barqueta (calaix de cart6 que
agrupa les ampolles per la par inferior) per diferents grups de paquets. A la linia pilot no es produeix

utilitzant el format de barqueta; sols es retractila.

A I’hora d’elaborar els procediments s’han realitzat tres tipus de documents:
e Procediments d’arrancada: referent al procediment d’arrancada de I’equip.
e Procediments de parada: referent al procediment de parada de I’equip.
e Procediments annex de funcionament: referent a tasques a dur-se a terme durant el

funcionament.
A la linia pilot no hi ha els procediments de canvi de format perque sempre es produeix amb el mateix
format com ja s’ha comentat anteriorment; Format 1,5L en paquets de 6 ampolles (de PET) marca
propia.
La consulta referent a la operacionalitat, feta al departament de producci6, és basica alhora de notar els
canvis realitzats als equips que no estan contemplats en la documentacié tecnica i que varien la

operacionalitat de la maquinaria.

Una vegada ha estat recopilada la informacié s’ha procedit a I’elaboracié del procediment.

25



‘ Implementacid del TPM en una empresa de 250 treballadors | Memoria Descriptiva

a) Procediments d’arrancada dels equips.

A I’hora de realitzar-se els procediments s’ha tingut molt present la necessitat de seguir un esquema de

passos a seguir comu per tots els equips.

L’esquema seguit durant les arrancades és:

Passos d’encesa de subministraments: en aquests passos es connecten les diferents fonts
d’energia de la maquina: aire comprimit i electricitat. S’han realitzat sempre primer les
obertures de les escomeses de I’aire comprimit i posteriorment de I’electricitat; merament com
a criteri operacional.

Passos d’encesa de I’equip o previs a I’arrancada: fan referéncia a preparacions de I’equip
abans de realitzar-se’n I’arrancada. Aquestes preparacions son I’escalfament de diferents parts.
Normalment no s6n duts a terme pels maquinistes sind per altre personal de produccid
encarregat de la preparacié de la maquinaria. Per exemple: hi ha equips que utilitzen cola
calenta. Aquesta ha de treballar habitualment a 160°C i per arribar-hi amb tot el material ben
homogeneitzat es requereix més de una hora.

Passos a seguir durant I’arrancada: son els passos necessaris per arrancar els equips. Aquests
passos tenen les tasques cronologicament ordenades i segons els moviments a realitzar-se per
I’equip en cas que pugui ser irrellevant I’ordre de les operacions. S’ha tingut una logica
d’actuacié acurada, realitzant sempre un optim en quan a les operacions a realitzar i I’ordre a
sequir.

També s’ha seguit una logica entre els diferents equips: d’una banda per poder possibilitar la
més facil assimilacié de la informacio, i d’altre per permetre un desenvolupament més rapid
d’habilitats per part dels operaris que ja en coneixen algun altre.

Verificacions de qualitat: son els passos a realitzar per controlar la qualitat durant la fase
productiva. Aquests son de dos tipus:

o Controls de procés:  controls de qualitat del procés. S6n els controls que es
realitzen a la maquinaria per garantir-ne el correcte funcionament segons les
especificacions. Per exemple: la temperatura del forn de retractilar és un punt de
control per obtenir un correcte empaquetatge. A una temperatura superior el plastic es
fon, mentre que a una temperatura inferior el plastic no agafa forma i pot ocasionar

problemes girant paquets als traspassos entre cintes transportadores posteriors.
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o Controls de producte: controls de qualitat del producte. Sén els controls que es
realitzen al producte per garantir-ne les especificacions.

= Controls en punts critics de qualitat: son aquells controls que en cas de no

superar-se s’ha d’eliminar el producte. Per exemple: el correcte estat i
composicio de I’aigua alhora d’embotellar-la.

= Controls de punts no critics de qualitat: son aquells controls que en cas de no

superar-se pot escollir-se I’eliminaci6 del producte. Per exemple: control del

pre-estiratge del film retractil dels embolicadors. En el suposit que no es

realitzi, la paleta és susceptible a patir desplagaments de carrega durant el

transport.

Alguns equips no requereixen tots els passos. Per exemple, el paletitzador de la linia pilot, que apila

cinc pisos de paquets d’aigua a una paleta posicionant sis separadors, no requereix els passos d’encesa

de I’equip en el seu procediment d’arrancada. EI motiu és que alhora d’arrancar-lo no es necessita

I’escalfament de cap de les parts.

A I’Annex A.1.1, referent al les condicions basiques dels equips, s’hi inclou el procediment

d’arrancada de la paquetera de la linia pilot.

b) Procediments de parada dels equips.

L’esquema seguit per realitzar els procediments de parades és:

Passos a seguir abans de la parada de I’equip: en aquests passos s’estableixen operacions
que s’han de dur a terme abans de realitzar la parada d’un equip. Per exemple, la majoria de
maquines primer s’han de deixar buidar abans de realitzar-ne la parada. En cas contrari, la
maquina llavors no arranca correctament i s’ha de buidar manualment o reprocessar tot el
producte que realitzi. Saltar-se aquest pas realitzant directament la parada, en molts equips, és
I’equivalent a prémer un polsador d’emergéncia.

Passos a seguir durant la parada de I’equip:  sOn els passos necessaris per parar els equips
de produir -no necessariament parar-los del tot. Per exemple, al forn de la paquetera de la linia
pilot s’hi retractila el plastic que recobreix els paquets de 6 ampolles. Quan es realitza la
parada el forn deixa d’escalfar per0 la cinta transportadora continua en moviment ja que Si
s’aturés es cremarien les diferents malles de la cinta perqué no es refrigerarien.

Aqguests passos tenen les tasques cronoldgicament ordenades i segons els moviments a

realitzar-se per I’equip en cas que pugui ser irrellevant I’ordre de les operacions. S’ha tingut
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una logica d’actuacio acurada, realitzant sempre un optim en quan a les operacions a realitzar i
I’ordre a seguir.
També s’ha seguit una logica entre els diferents equips: d’una banda per poder possibilitar la
més facil assimilacio de la informacid, i d’altre per permetre un desenvolupament més rapid
d’habilitats per part dels operaris que ja en coneixen algun altre.

e Passos a seguir durant I’aturada de I’equip: so6n aquells passos que es realitzen per aturar
I’equip.

e Passos d’aturada de subministraments: en aquests passos es desconnecten les diferents fonts
d’energia de la maquina: electricitat i aire comprimit. Es realitzen sempre primer les aturades
de I’energia electrica i posteriorment les de I’aire comprimit; merament com a criteri

operacional.

Els diferents procediments de parada han seguit tots els passos anteriors en I’ordre que es mostren. Tot
i aix0, alguns equips no requereixen de tots els passos. Per exemple: el paletitzador de la linia pilot no
requereix dels passos d’aturada de I’equip en el seu procediment de parada. EI motiu és que no té parts

escalfades que requereixin una aturada posterior a la parada quan es finalitza la produccio.

A I’Annex A.1.2 referent al les condicions basiques dels equips s’hi inclou procediment de parada de

la paquetera de la linia pilot.

c) Procediments annex
L’arrancada i la parada s6n tasques necessaries a coneixer i operar correctament. Tot i aix0, també sén
importants els procediments que s’hagin de realitzar durant la produccié o funcionament. Aquests
solen ser per ajustaments a causa de funcionaments anomals, reposicions de materia primera (com per

exemple bobines de film) o represes després d’una enganxada dins de la maquina.

Els procediments d’annex no han estat materia d’aquest projecte doncs ja estaven realitzats com a

eines d’ajuda pels operaris abans de la implementacié del TPM.
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7.1.2 Condicions basiques de Seguretat

Un dels objectius del TPM és aconseguir zero accidents. Des del programa de manteniment autonom
s’aborda la consecucid d’obtenir zero accidents mitjancant I’analisi dels riscos potencials que ofereix
el lloc de treball d’una banda, i la plena coneixenca de les mesures de seguretat personal que disposa

I’equip d’altra.

Generacio de la informacio de Seguretat

El punt de partida ha estat la documentacié técnica dels propis equips ja que les mesures de seguretat

personal hi s6n incloses. El problema esdevé quan a la maquinaria se li han realitzat modificacions.

Alhora de conéixer les mesures reals habilitades s’ha hagut de fer un analisis complert en quan a
seguretat. Aquest ha estat dut a terme conjuntament amb el departament de seguretat i prevenci6 del

medi ambient de la planta.

En el que s’ha fet emfasi en el present projecte en materia de seguretat ha estat en la realitzacié de
parades Uniques. S’ha volgut realitzar parades de seguretat que en tots els casos provoquin una parada

de la maquina.

Tant I’etiquetadora com la paquetera son maquines que disposaven de mesures de seguretat (excepte
I’interruptor d’emergéncia) que quan s’activaven sols realitzaven una pausa en el programa intern de
funcionament. El fet de realitzar una pausa en aquesta maquinaria (ambdds equips anteriors a I’any
1990) significa que amb segons quina tipologia d’inputs (per exemple alliberar una fotocél-lula) el

programa segueixi el codi. El resultat pot ser un atrapament, una cremada,...

El fet de realitzar una pausa no és un gran problema si el maquinista és conscient del que pot océrrer.
Tot i aix0, no es pot considerar una maquina com a segura si tenint-la oberta pot acabar el cicle de

programa.

Per tenir I’objectiu desitjat dels zero accidents no pot acceptar-se el risc de tenir una maquina oberta i
que aquesta pugui entrar en moviment. Es per aquest motiu que s’han modificat totes les mesures de
seguretat perqué quan s’activin realitzin la mateixa accidé preventiva que I’interruptor d’emergéncia:

parar la maquina fent impossible qualsevol moviment d’aquesta.
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En el cas del paletitzador i I’embolicador (maquinaria del 2002 i 2005 respectivament) de la linia pilot
fins i tot desconnecten I’aire comprimit de I’equip per evitar possibles moviments indesitjats de parts

mobils creats per fugues d’aire.

a) Els ARP’s (Analisi de Riscos Potencials)

Els documents referents a I’analisi de riscos potencials sén aquells documents que fan referéncia als
possibles riscos als quals esta exposat el maquinista quan esta operant la maquinaria. Estan realitzats
en forma de mapa on s’especifica la ubicacié dels perills utilitzant el codi de simbols de riscos

potencials ja establert dins de la corporacié.

Els analisis de riscos potencials no afecten directament a I’estat de la maquina, tot i que evidentment,
son una forma d’expressar els riscos existents operant la maquinaria i sén un punt a tenir en compte
alhora de formar a qualsevol maquinista. Es per aquest motiu que els ARP’s dels diferents equips han
estat realitzats pel departament de Seguretat i Prevencié del Medi Ambient i per tant no han estat

matéria del present projecte.

b) Mapes de seguretats

Els mapes de seguretat s6n, com ja diu el nom, planols on s’hi representa I’equip i les diferents
mesures de seguretat presents. Les mesures de seguretat estan indicades segons la seva tipologia per

simbols ja establerts en la propia corporacié.

Totes les mesures estan pensades per garantir la seguretat dels operaris i provoquen una aturada
sobtada de I’equip, excepte en maquines grans( per exemple el paletitzador de la linia pilot) que poden
provocar una aturada parcial a la zona on s’ha activat la mesura. Les tipologies existents en les
maquines de la linia pilot sén:
e Polsadors d’Emergencia: polsadors en forma de bolet. Cada maquina disposa d’un
minim de una.
o Micro-Alarmes de Seguretat: mesures de contacte entre peces i que en el cas de perdre’s
s’activen. S’utilitzen en portes o finestres.
e Barreres de Seguretat: cel-lules foto eléctriques que en el supdsit de detectar una
preséncia s’activen. S’utilitzen a I’entrada o sortida d’alguns equips.
e Activadors de contacte: dispositius que en el suposit de tenir un contacte aturen la
maquina, 0 normalment en aquest tipus d’actuadors la part de la maquina corresponent.

Normalment s’utilitzen en zones de pas on una activacio de la mesura significa un obstacle.
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Aquest tipus de documentacidé té la finalitat donar a coneixer les mesures de seguretat de la

maquinaria. Addicionalment també s’utilitza alhora de fer auditories internes referents a la seguretat

del lloc de treball.

A I’Annex A.2 referent als mapes de seguretats s’hi pot observar I’exemple del paletitzador de la linia

pilot.
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7.1.3 Condicions basiques de Lubricacid

Un dels objectius del TPM és aconseguir zero avaries. Per aconseguir que les maquines no es vegin
mai aturades cal garantir-ne un estat oOptim. Per poder-ne garantir un correcte estat es requereix que les
diferents parts mobils no es vegin desgastades ni deteriorades. Per reduir el desgast de les parts és

imprescindible, en la majoria dels casos, dur-hi a terme tasques de lubricacid.

Les condicions basiques de lubricacid, a diferéncia de les altres condicions basiques abans establertes,
es realitzen en el complet de la linia pilot. Incloent-hi tant els equips com els elements de transport

intermedis.

Hi ha maquinaria i elements de transport que tenen parts amb sistemes de lubricacié per vida (al Ilarg

de la seva vida de util no s’han de lubricar). El cas més comu és el dels rodaments tancats.

Les tasques de lubricacié de la maquinaria, a la planta, sempre han estat tasques propies del
departament de manteniment. Es vol des de I’activitat de manteniment autdnom que aquestes

esdevinguin tasques a realitzar pel personal del departament de produccid.

El que es pretén generant informacié referent a condicions basiques de lubricacid és identificar tots els
punts de lubricacié de la maquinaria present a la linia pilot, aixi com també dels transports entre

equips. Es tracta d’un pas previ a la lubricacié duta a terme pel personal del departament de produccid.
Addicionalment, la identificacio de tots els punts de lubricaci6 és util pel personal del departament de

manteniment per dur a terme una lubricaci6 més acurada fins que arribi el moment en que es

traspassin les tasques.

Generacio de la informacio de lubricacio

A I’hora de realitzar la identificacio de les diferents parts a lubricar s’ha procedit consultant la

informacid tecnica de la maquinaria pertanyent a la linia pilot com a base de treball.

Posteriorment, s’han realitzat -aconseguint una plena col-laboracid- consultes referents a lubricacio al
departament de manteniment, ja que fins al moment ha estat feina exclusiva d’aquest realitzar-la. Tot i
aixo, des de manteniment s’agafaven premisses poc valides d’operacionalitat alhora de traspassar-les

al departament de produccio.
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Cal tenir present que el personal de manteniment esta ampliament més format que qualsevol membre
de producci6 en matéria de lubricaci6. Aixi doncs, per la correcte implementacié del TPM s’ha tingut
present la necessitat d’elevar el llistd d’habilitats -en temes de lubricacié- dels operaris, amb la
finalitat de realitzar el traspas de les tasques. La formacid necessaria referent a lubricacié ha estat tasca

a coordinar-se des del departament de produccid i no ha estat materia del present projecte.

La informacid generada de lubricacio documentada en els mapes de lubricacio té el proposit de ser un

pas previ a un pla de lubricacié com ja es veura més endavant.

a) Referéncies de lubricants

La linia pilot consta de diferents equips i transports tots ells amb necessitats de lubricacié en varis
punts. En funcié de la maquinaria o del transport, des de les prescripcions técniques hi ha la

recomanacio d’unes marques concretes de lubricants.

En referéncia a la lubricacid cal tenir present que la planta és una embotelladora d’aigua i que per tant
s’han de garantir les condicions alimentaries establertes a nivell de corporaci6 a tal efecte. Aquestes
diuen que sols es poden utilitzar lubricants que estiguin certificats segons el USDA (United States

Department of Agriculture) amb grau alimentari H1 o H2.

D’una banda els lubricants amb certificat H1 s6n aquells que en cas accidental poden tenir contacte
amb el producte (I’aigua). D’altre banda, els lubricants amb certificacié H2 no poden entrar en cap cas

amb contacte amb el producte.

A la linia pilot s’ha estimat que I’Unic moment en el que el producte pot contaminar-se amb lubricant

és durant la fase d’omplenat de les ampolles.

Les maquines de la linia pilot, tractades en el present projecte, requereixen totes grau alimentari H2.
L’excepcid és I’omplidora que en la part superior (que per gravetat podria entrar en contacte amb el
producte) s’ha d’utilitzar lubricants de certificacio H1. Pel que fa a la part inferior pot utilitzar-se

certificacio H2 ja que en cap cas entrara en contacte amb el producte.
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Des del present projecte s’ha unificat els lubricants a utilitzar en base a les necessitats de lubricacid
existents. Les referéncies de lubricants a utilitzar s’han unificat en funcio de les necessitats a acomplir.
Aquestes son les segiients:

e Lubricacié amb oli de cadenes a T? ambient amb certificat H1.

e Lubricacié amb oli de cadenes a T@ ambient amb certificat H2.

e Lubricacié amb oli de cadenes a baixa temperatura amb certificat H2.

e Lubricacié amb oli de cadenes a alta temperatura amb certificat H2.

e Lubricacié amb oli de dissipacié térmica H2.

e Lubricacié amb oli pneumatic H2.

e Lubricacié amb grassa de rodaments amb certificat H2.

e Lubricacié amb grassa per peces a alta temperatura H2.

e Lubricacié amb grassa, mitjancant lubricaci6é automatica, H2.

e Lubricacié amb grassa d’engranatges a menys de 500 rpm amb certificat H2.

e Lubricacié amb valvulina d’engranatges reductors a menys de 500 rpm amb certificat H2.

e Lubricacié amb valvulina d’engranatges reductors a més de 500 rpm amb certificat H2.

e Lubricaci6 de rotules amb spray H2.

Els lubricants de la llista anterior son els necessaris per dur-se a terme una lubricacié complerta de la
linia pilot. S’ha procedit seleccionant-ne un, en funcié de les necessitats requerides, per cada aplicacio

i evitant tenir duplicats.

La utilitzacié dels lubricants anteriors redueix en molt les referéncies presents actualment, i satisfa
totes les exigencies de la linia pilot. Tot i aixd quan es desplegui cap a les altres linies hi haura noves

necessitats d’incorporacié de referéncies; sobretot en les injectores i les bufadores.

b) Codificacio dels lubricants

A I’hora de realitzar-se una codificacié dels lubricants, s’ha partit de la instruccio técnica a tal efecte

existent a nivell corporatiu. Segons aquesta s’ha realitzat una codificacié per colors i per lletres.

Pel que fa als olis (també s’hi inclouen les valvulines) lubricants s’han codificat els que s’utilitzen a la
linia pilot mitjancant ndmeros i colors sense repetir-ne cap dels dos. Les grasses s’han codificat
mitjancant lletres i colors sense tampoc repetir-ne cap dels dos. | finalment, els sprays s’han codificat
amb colors i amb nimeros romans (ja que n’hi ha pocs; a la linia pilot sols n’hi ha 2). Els colors
utilitzats en tots els casos son de dos tipus: vermell per temperatura elevada i negre per temperatura no

elevada.
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La codificacié realitzada ha provocat canvis alhora d’emmagatzemar els lubricant ja que s’han
etiquetat els prestatges on es guarden segons el codi abans establert. Aquest sistema s’ha vist que
podia satisfer les necessitats del departament de manteniment i també es pretén utilitzar per realitzar

les tasques de identificacio dels lubricants en els ordres de treball de manteniment preventiu.

Aixi doncs el sistema adoptat codificant els lubricants en el manteniment autonom, sera desplegat i

comu (com logicament ha de ser) amb el departament de manteniment.

C) Mapes de lubricacid

En matéria de lubricacié en quan a I’establiment de les condicions basiques dels equips s’ha realitzat
en forma de mapa. Els mapes de lubricaci6 tenen com a objectiu la correcte identificacié dels punts a

lubricar.

Els mapes de lubricacié han estat realitzats a partir de la creaci6 d’un codi d’operacions propi on es
contemplen les sis formes de lubricar més comuns. Els simbols que es tenen en compte son:

e Engrassador: simbolitzant els punts d’engras mitjangant una bomba manual.

o Setrill: simbolitzant els punts d’engras amb oli aplicat directament.
e Pinzell: simbolitzant punts d’engras amb oli utilitzant un pinzell.

e Aerosol: simbolitzant la lubricacio amb aerosol.

e Cilindre: simbolitzant diposits de lubricaci6 centralitzada.

e Triangle: simbolitzant la lubricaci6é automatica.

Els mapes de lubricacié estan realitzat pels diferents equips. Tot i aixo, també inclouen part de la
identificacio dels punts de lubricacié de la cinta transportadora tan d’abans d’arribar a la maquina com

de després.

Les diferents parts de la linia pilot estan totes assignades a un lloc de treball i cada lloc de treball
s’ocupa d’operar un minim i un maxim de tres maquines (no necessariament de la mateixa linia). Per
no entrar en conflictes entre operaris, els mapes de lubricaci6 de cada equip es zonifiquen igual que els

llocs de treball responsabilitat de cada maquinista.
En dels mapes de lubricacié no s’especifica quin tipus de lubricant s’utilitza ni tampoc la freqtiéncia

d’engras. S6n documents informatius que pretenen donar els coneixements referents a les tipologies de

lubricacid i a la ubicacié on es realitzen.
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A I’Annex A.3.1, referent al les condicions basiques dels equips, s’hi inclou el mapa de lubricacio del

paletitzador de la linia pilot.
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7.2 Tasques a descentralitzar.

El manteniment autbnom com ja s’ha comentat a I’Annex de TPM i anteriorment en el present
projecte és el que es realitza des del departament de produccié amb els objectius de:
o Desenvolupar les activitats dels operaris.

o Verificacions visuals per detectar anomalies.

La consecucio d’aquests dos objectius es pretén obtenir en base a uns estandards a realitzar pel
personal de produccié. Per dur-se a terme correctament es realitzaran les formacions pertinents per

assolir la capacitacié necessaria dels operaris.

Segons Tajiri i Gotoh (1999) el manteniment autonom parteix de la premissa seguent: “tota persona és
valida per realitzar qualsevol tasca sempre i quan se I’hagi format adequadament”. Per tant, alhora
d’escollir les tasques a transferir s’han tingut molt presents les formacions necessaries a dur-se a terme

tot i que ha estat tasca del departament de produccid fer-ho.

Les tasques que es descentralitzen es veuran, durant un periode de temps encara no establert,
realitzades paral-lelament des del departament de produccid i de manteniment. A diferéncia de les
inspeccions (que es realitzen al complert paral-lelament), les tasques de lubricacié es realitzaran sols

de forma parcial.

El motiu per no realitzar-se totes les tasques de lubricaci6 des del manteniment autonom es fonamenta

en el fenomen de la mala i excessiva lubricacié que es podria dur a terme per part de personal inexpert.

Les diferents tasques que es descentralitzin es trobaran incloses en els estandards de manteniment
autonom. Aquests inicialment —en el procés d’implementacio- s’han realitzat de les inspeccions i
lubricacions referent als equips de la linia pilot i se’ls anomena estandards provisionals de

manteniment autonom.

En els estandards provisionals no s’hi contemplen les tasques de neteja ja que aquestes es realitzen per

separat mantenint la metodica actual implantada de les 5S’s.

Una vegada la fase d’implantacio es trobi en una fase més avancada —s’estableix en un periode de 2
anys- es realitzara I’elaboracio dels estandards de manteniment autonom. Aquests comptaran d’una
banda amb les tasques d’inspecciO i les neteja integrades en un mateix document; pretenent aixi
inspeccionar els equips mentre s’estan netejant. | d’altre banda, inclouran també les tasques de

lubricacio.
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En el moment que s’estableixin els estandards de manteniment autbonom quedaran integrades totes les

tasques a realitzar pel personal de produccio referents al correcte manteniment de la maquinaria.

7.2.1 Estandards provisionals de manteniment autonom

La descentralitzacié de diferents tasques propies del departament de manteniment dona lloc a una
informacid que es recull en tres documents: inspeccions autbnomes estatiques, inspeccions autonomes

dinamiques i lubricacio.

Com s’ha comentat anteriorment, el nivell de formacio técnica dels operaris de produccio és inferior al
dels mecanics. Es per aixd que alhora de realitzar els documents referents a la inspeccié autonoma
s’han fitat dos metes a assolir en I’elaboraci¢ dels documents:

e Tasques molt concises

e Realitzacié d’estandards

La primera meta fa referéncia a I’explicitat de les diferents tasques a realitzar-se. Reflectir d’aquesta
manera una per una les diferents tasques a dur-se a terme presenta dos avantatges importants:
e Seguiment complert de les tasques. assegura la comprovacié dels diferents elements als
guals es déna importancia durant la inspeccio.
e Numeracio6 de les diferents tasques. permet d’una banda realitzar un cami de treball alhora
de realitzar la inspecci creant I’habit de I’ordre d’inspeccio6 ajuda en la creacié d’una rutina. |
d’altre banda, la numeraci6é permet una ubicacid exacte d’una anomalia mitjancant un codi

d’inspeccid i un nimero com a resultat d’una inspeccié amb irregularitats.

Tot i aix0, explicitar les diferents tasques d’inspeccid es considera que té dos desavantatges:

e Increment notable de la documentacio: La documentacio visual i concreta de totes i
cadascuna de les tasques a realitzar provoca grans dossiers d’inspeccié. Aquests dossiers
poden arribar a tenir en el cas del paletitzador de la linia pilot més de 30 pagines.

e Sensacio de carrega de treball molt superior: El fet de tenir documents tant extensos fa que
els operaris vegin com a moltes més les tasques a realitzar i alhora ho vegin com a un

“impossible”.

Les diferents desavantatges es combaten ambdues amb les formacions. Les primeres que es realitzen
estan relacionades al motiu del canvi a la planta i tenen com a pauta central la metodica de treball amb
el manteniment autonom. S’hi reflecteix especialment les necessitats de tenir sempre en les millors

condicions possibles els equips.
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Les seguents formacions a dur-se a terme estan dissenyades per elevar el nivell técnic referent a la

maquinaria amb la finalitat de poder realitzar correctament les tasques referent al manteniment

autonom.

La segona meta que es pretén assolir en I’elaboracié dels documents referents al manteniment

autonom és la creacid de documentacio d’estandards. La documentacié que es genera a partir de les

diferents inspeccions i tasques de lubricacié esdevindra molt extensa. Per tant, s’ha cregut la necessitat

d’estandaritzar-la en quan a format, generacio i temporalitzacid de la informacio.

En quan al format s’ha cregut imprescindible crear unes pautes a tenir en compte:

Capcalera: els documents del manteniment autonom tenen tots la mateixa capgalera on s’hi
especifiquen les dades referents a la inspeccio o lubricacio.

Tamanys i Tipus de lletres de lletres: regulant les fonts d’escriptura es pretén homogeneitzar i
facilitar la lectura els documents.

Preséncia de la referéncia informatica on es troba el document: pretenent obtenir major
facilitat per trobar una pagina concreta d’un determinat document al servidor informatic, a tots
els documents hi ha present la direccié on es troba aquest i la paginacié especifica de cada
fulla.

Resoluci6 de les imatges: tenint imatges a una resolucio de impressio s’evita la generacié de
documentacio molt pesada (en quan a tamany).

Ubicacié de les tasques en un planol de I’equip: es facilita la ubicacio de les operacions.
Utilitzacié de fotografies o dibuixos per facilitar la comprensio: utilitzant mitjans visuals es
facilita la comprensid de les tasques.

Utilitzacié d’un codi d’operacions per explicar la metddica a seguir o inspeccions a realitzar
de cada operacio: aquest codi s’ha generat per realitzar de forma més rapida la lectura dels

documents.

Referent a la generacio de la informaci6 també es vol pautar la forma d’elaborar-la:

Codificacié de la maquinaria: s’ha seguit la codificacié usada en el departament de
manteniment incorporant informacié addicional. Un exemple de la codificacio és:
MAAT7PALO0O. On:

o MA: es refereix a manteniment autonom.

o AT7PAL: es refereix a la setena maquina de la linia A. En aquest cas un

paletitzador (codificacié de manteniment).
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o 00: vol dir versi6 zero de I’estandard de manteniment autonom de la
maquina en questio.

e Codificacio de les tasques: les diferents tasques s’han codificat amb anim de ser diferenciades
les unes de les altres. Pel que fa a les tasques d’inspeccid estatica (maquina parada) s’han
assignat numeros (1, 2, 3, ....). A les inspeccions dinamiques (equip en funcionament) se’ls hi
ha assignat nameros romans (I, Il, Ill, ...). Finalment a la codificacié de les tasques de
lubricaci6 s’han realitzat mitjancant lletres (a, b, c, ...). D’aquesta forma segons un codi de
maquina i un codi de tasca es determina un lloc i una irregularitat existent a la planta.

e Pautes d’inspeccié o lubricaci6: a totes les tasques que son similars se’ls hi adjunta la
mateixa metodica operacional. D’aquesta forma es volen arradicar mals habits i crear una
operacionalitat estandard. Per exemple, alhora de lubricar un rodament obert es segueix la
seguent metodica: es col:-loca la bomba de grassa manual a I’aplicador del rodament, llavors es
realitzen manxades fins que s’observa com surt la grassa vella. Quan es veu aparéixer grassa

nova s’atura el bombeig de grassa. Finalment es neteja la grassa sobrant amb paper de neteja.

Finalment, la integracio del programa de manteniment autonom requereix la coneixenca de la carrega
temporal gque requereix dur-lo a terme. Per tant, la temporalitzacid de les tasques és basic alhora de
poder-lo implantar. S’ha realitzat doncs, tot i la dificultat i alt percentatge d’error, una temporalitzacio

per totes les tasques dels estandards de manteniment autonom.

La planificacié de les diferents tasques ha estat matéria del present projecte. Aquesta s’ha realitzat a

posteriori en I’apartat 0 referent a les inspeccions i lubricacions.

Codi d’operacions

Durant I’elaboracid dels estandards provisionals del manteniment autonom s’ha cregut oportd realitzar

un codi visual que permeti una lectura més rapida i amena dels documents.

La codificacid s’ha realitzat en base a les necessitats de la linia pilot tot i que s’ha intentat que pugui
ser extensible a tota la planta. Aquesta s’ha realitzat de:
e Elements de proteccio: Tipologies d’equips de proteccié individual (a la planta és
obligatori I’Gs de sabates de seguretat, per tant no s’hi ha inclos)
e Tipologia de riscos: S’han inclos els simbols ja utilitats en els analisis de riscos
potencials (ARP’s) tot i que no siguin matéria del present projecte. EI motiu és la obtencié

d’un document Unic on s’hi recullin tots simbols utilitzats a la planta.
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e Utils de neteja: Fa referéncia a les eines de neteja i als productes que
s’utilitzen.
o Eines: Es simbolitzen les eines o estris necessaris per inspeccionar i

lubricar la maquinaria.
e Tipologies d’inspeccid: Es recullen les quatre tipologies d’inspeccié que es duen a terme:

visual, auditiva, manual (per contacte) i metrica (per mesures).

Pot observar-se la codificacio duta a terme a I’annex B referent al codi d’operacions.

Inspeccions autonomes

Les tasques que es realitzen mitjancant les inspeccions autdnomes sén aquelles en els quals vol
garantir-se el correcte funcionament de la maquinaria verificant-ne els punts critics. Cap de les tasques
requereix un alt coneixement técnic ja que totes elles han de poder-se dur a terme en I’ambit del

manteniment autonom; realitzat per operaris.
a) Generacio6 de la informacié de les inspeccions a realitzar.

Les inspeccions autdnomes pretenen aconseguir una reduccié de les parades de les maquines i els

temps de les parades realitzant inspeccions rutinaries que ajudin a identificar irregularitats.

A I’hora d’escollir les tasques de manteniment autdonom s’ha consultat diferents fonts:
e Personal de produccio: els maquinistes son els que més temps estan amb les maquines i més
poden dir de les fallades ocorregudes.
e Personal de manteniment: és el personal encarregat de les operacions tant de manteniment
preventiu com de correctiu.

0 Mecanics de linia: son els membres de manteniment que assisteixen la linia quan
aquesta sofreix parades no programades durant la produccié. Aquests solen tenir molt
present els manteniments correctius fins al moment.

o Planificador: és I’encarregat de gestionar els manteniments preventius i la persona
més capacitada per obtenir-ne la col-laboracié en la realitzacié de les inspeccions
autonomes a nivell teoric.

e Informaci6 técnica: Les instruccions de funcionament i de manteniment de la maquinaria son

una eina basica alhora de donar veracitat a totes les altres fonts consultades.
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e Informes de parades: La planta compte amb un modul informatic d’analisi de les parades
ocorregudes. Aquest programari, que té un historic complert des de I’any 2002, és una molt
bona font tenint en compte que és on s’enregistren les diferents tipologies de parades. Tot i

aixo, no és del tot precis doncs sols hi ha 15 tipus de parades per maquina.

A I’hora de procedir elaborant la documentacio referent a les inspeccions s’ha realitzat els seglients
passos en I’ordre que es troben:
1) Consulta de les inspeccions a que actualment es duen a terme nivell d’inspeccio
preventiva pel personal de manteniment.
2) Contrast de informacio vers les especificacions técniques dels equips. Incloent tasques (en
pocs casos excloent-ne).
3) Consulta als mecanics de linia.
4) Consulta als operaris.
5) Consulta de les parades ocorregudes mitjancant el programari disponible.
6) Sintesis de les consultes realitzades en un document previ a les inspeccions estandards
provisionals.
7) Consens de les tasques d’inspeccié entre els departaments de producci6 i de manteniment,
en quan a implicacio i factibilitat respectivament.

8) Elaboracio dels estandards provisionals d’inspeccions autonomes.

L’objectiu que es pretén assolir, en quan a I’elaboracié de la documentacid, és la fiabilitat de la
documentacié d’una banda, i I’acompliment per dur-la a terme d’altre. Es per aquest motiu que s’han
realitzat reunions de consens entre els departaments implicats: producci6 i manteniment. Aquestes han
estan convocades i coordinades des de I’equip TPM (veure Figura 4) de la planta, ja que part de I’éxit
en la implantacié depen de la bona relacio entre departaments i des de I’equip de TPM es vetlla per la

bona entesa entre els dos.

b) Estandards provisionals de inspeccions estatiques

Les inspeccions provisionals als equips de caracter estatic fan referencia a la verificacié de les parts

susceptibles a presentar irregularitats sols detectables realitzant una parada de la maquina.
Agquest tipus d’inspeccions son les que vertaderament ocasionen la necessitat d’una molt bona

planificacio, ja que no poden ser realitzades tenint els equips en funcionament. Paradoxalment, sén les

inspeccions que més pes tenen en els estandards provisionals de manteniment autonom.
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Les inspeccions estatiques son inspeccions que s’han de realitzar amb rapidesa i amb la certesa de la
correcta realitzacid. Es per aquest motiu que s’han realitzat diferents millores a la maquinaria per
poder dur-les a terme més rapidament. Les millores realitzades als diferents equips han estat (de menor
a major frequéncia):

o Realitzar Calibres passa no passa per revisar tensions de cintes transportadores.

o Realitzar Patrons d’acoblament per verificar malles.

e Fer sistemes de control de I’estat de tensi0 de corretges dentades mitjancant pesos per

controlar les fletxes.
e Substituir elements de unié entre peces. Vol evitar-se I’Us d’eines per unir peces per fer-ne

més rapid el desmuntatge i muntatge.

Les diferents millores han estat totes realitzades amb I’estreta col-laboracié del departament de

manteniment.

El problema que presenten les inspeccions estatiques és la gran quantitat que n’hi ha per equip. Es per
aquest motiu que s’han intentat traspassar als estandards dinamics en la mesura que ha estat factible

les diferents tasques estatiques.

Pot dir-se que les millores realitzades en el manteniment estatic sén millores per esdevenir (tils i poc
costoses (en temps) al moment de realitzar-se. Per contra, les millores realitzades en I’apartat dinamic

(com es veura a I’apartat segiient) sén per convertir tasques que serien estatiques a dinamiques.

Alhora de realitzar els estandards estatics s’ha destinat a totes un temps minim d’un minut i un temps
maxim de 7 minuts. Com s’ha comentat abans, la temporalitzacioé de les tasques no té segurament el
temps ajustat correctament. Tot i aix0, és necessaria la temporalitzacié per poder-se’n realitzar una

planificacio.

La planificacio s’ha realitzat donant a totes les tasques una freqiiéncia mensual. Aquestes s’han dividit
en quatre setmanes: A, B, C i D. Les setmanes A sén totes aquelles setmanes que inclouen el primer
Dilluns del mes. Les B, C i D sén les que segueixen la A amb aquest ordre. La planificacié de les
tasques s’ha realitzat equitativament per setmanes i agrupant, en mesura del possible, per tipologies de

inspeccions.
Les tasques assignades per les quatre setmanes no sumen en cap de les maquines de la linia pilot més

de 3 hores, i s’espera que en una fase d’implantacié avancada (2 anys vista) aquestes es realitzaran

amb menys de la meitat del temps.
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Les instruccions, sobre les tasques a realitzar-se en la inspeccio estatica pels operaris, han d’anar molt
lligades a un procés de formacio. Aquest es realitza des del departament de producci6 amb
I’assessorament del de manteniment. Es pretén d’aquesta manera la involucracié activa i
responsabilitat completa de la implantaci6 del projecte als responsables del departament de produccio.

Les tasques de formacio no ha estat matéria del present projecte.

A I'annex C.1 referent als estandards provisionals s’hi pot observar la inspeccio estatica de la

paquetera de la linia pilot.
C) Estandards provisionals de inspeccions Dinamiques

Les inspeccions provisionals que es porten a terme a la maquinaria de caracter dinamic sén les que es

realitzen sense que I’equip s’aturi fent la produccié no es vegi alterada.

La inspecci6 visual és fonamental alhora de realitzar les diferents tasques dinamiques. Es per aixo que
s’han realitzat diferents millores als equips per fer-la possible. Les millores que s’han realitzat de
menor a major freqliencia son les seglients:
¢ Moure rellotges indicadors per facilitar-ne la lectura des de la part exterior dels equips.
o Realitzar punts d’inspeccio visual a I’interior de la maquinaria. S’ha fet retallant algunes
cobertes opaques (acer inoxidable) i substituint-les per d’altres de transparents (metacrilat).
e Ubicar llums a I’interior de la maquinaria per facilitar-ne la visid.

¢ Realitzar marques visuals per comprovar mesures de treball: tensio de cadenes i nivells d’oli.

Les diferents millores han estat totes realitzades amb I’estreta col-laboracié del departament de
manteniment. L’anim d’aplicar les millores és poder realitzar el maxim de comprovacions possibles

sense haver d’estar incloses en una planificacié de tasques fora d’hores de produccio.

En aquest sentit doncs, en referéncia a les tasques dinamiques la planificacié no és tant transcendental
com a les anteriors (inspeccions estatiques). Tot i aix0, s’han temporalitzat per poder-ne avaluar

millores durant la fase d’implantacio.
Les tasques dinamiques estan temporalitzades amb 20 segons totes. Cal tenir present que el 20 és un

namero de referéncia i que el desenvolupament dels estandards d’inspeccid en la fase d’implantacié

portara a un més correcte ajustament dels temps.
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El temps maxim de realitzacio de les tasques a la linia pilot en cap cas supera els 6 minuts. Tot i aixo,
no té gaire sentit parlar-ne ja que no es necessari que es realitzin totes de cop; es poden anar realitzant

durant el torn de treball al qual estiguin assignades.

A diferencia de les tasques estatiques, aquestes no estan tipificades segons setmanes A, B, C i D sind
que van tipificades per frequéncies. Les frequéncies poden ser diaries o setmanals (en un periode de 2

anys s’espera ubicar-les també per torns).

Al igual que als estandards estatics, la formacio dels operaris per poder desenvolupar les tasques dels
estandards dinamics es realitza des del departament de produccié amb I’assessorament del de

manteniment, i no ha estat matéria del present projecte.

A I'annex C.2 referent als estandards provisionals s’hi pot observar la inspeccid dinamica de la

paquetera de la linia pilot.

Lubricacié

Les inspeccions autonomes de lubricacio estat realitzades amb anim de garantir el correcte
funcionament de la maquinaria evitant desgasts, sobre-escalfaments o mal funcionaments mitjangant

una lubricacié adient.

Les diferents tasques de lubricacid, a diferéncia de les inspeccions es pretenen implantar de forma

parcial. EI motiu fonamental, com s’ha comentat anteriorment, és el temor a la mala lubricacié.
La mala lubricacid fa referéncia a la lubricacio en excés. Es contraproduent ja que pot provocar mala

lubricaci6 de les peces la vegada seglient si no s’extreu correctament el lubricant vell. Tot i aixo, el

problema principal és I’embrutiment de les parts més properes amb esquitxos.

a) Estandards provisionals de lubricacio

Els estandards provisionals de lubricacié com s’ha comentat abans son estandards que abarquen la
totalitat de la maquinaria de la linia pilot. Tot i que en la fase d’implementacié es realitzen al complert

en la fase d’implantacio es desplegaran de forma parcial.
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El desplegament es realitzara de forma incompleta en quan a lubricaci6 activa. Tot i aix0, es realitzara
com a inspecci6 de lubricacid. Per tant, es comprovara el correcte engras de totes els parts, perd no

se’n realitzara la lubricacio de totes.

El motiu fonamental és la negativa del departament de manteniment per lubricar-se determinades parts

dels equips des d’un manteniment autonom embrionari.

Les parts que si es duran a terme es redueixen a punts de lubricacid que es realitzen amb manxa
d’engras o diposits on s’ha de omplir fins a un nivell concret. Les families de parts excloses sén: les
cadenes, per evitar com s’ha comentat anteriorment els esquitxos provocats per una sobre-lubricacio. |

també se n’exclouen les rotules per evitar usos inadequats dels sprays.

A diferencia dels estandards d’inspecci6, en els de lubricacié no s’han realitzat millores a la

maquinaria per manca de recursos.

La realitzacié dels estandards de lubricacié ha partit dels mapes de lubricacid. L’elaboraci6é dels
estandards referents a la lubricacié ha estat com també els altres estandards temporitzada. En aquest
cas ha estat bastant més dificil doncs la destresa de I’operari fa variar molt el temps (arribant a

quadriplicar-lo segons proves realitzades) que cal destinar-hi.

Al igual que les tasques estatiques en matéria de lubricacié s’han tipificat les tasques a realitzar-se
segons setmanes A, B, C i D seguint també el mateix simbolisme (A: setmana que inclou el primer

dilluns de mes. B: setmana posterior a setmana A. | aixi fins a la D).

L’establiment de periodicitat a totes les tasques de lubricacié de tots els equips és el que s’ha

anomenat el pla de lubricacio de la linia pilot.
Al igual que als estandards estatics i dinamics, la formaci6 dels operaris per poder desenvolupar les
tasques dels estandards de lubricacié es realitza des del departament de produccié amb

I’assessorament del de manteniment, i no ha estat matéria del present projecte.

Als annexes C.3 i C.4 referent als estandards provisionals s hi pot observar I’estandard de lubricacid

de la paquetera la linia pilot i un annex referent a la lubricacio.
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7.3 Aplicacié d’eines TPM a la coordinacié de les diferents tasques
generades.

La informaci6 generada durant la fase d’implementacié és el cos del projecte TPM a la planta; el
manteniment autonom. Tal i com s’ha plantejat fins al moment representa una generacié d’informacio
important. Per tant, per garantir una bon funcionament en la fase d’implantacio, des de I’equip TPM es
dissenya com a necessari I’acompliment dels seglients passos:

e Formacions previes de capacitacié del personal de produccio per realitzar els estandards.

e Realitzacio dels estandards.

e Accions en cas de trobar irregularitats realitzant els estandards.

El primer dels passos fa referéncia a les formacions necessaries a realitzar-se per elevar el nivell de
coneixement del personal. Per aconseguir-lo elevaro s’ha utilitzat I’eina que s’ofereix des del TPM

anomenada: Lli¢d d’un punt.

En referéncia al segon pas, s’ha tractat en I’apartat anterior referent als estandards provisionals de

manteniment autonom.

El tercer i ultim pas fa referéncia a les accions que es duran a terme des de la deteccié de irregularitats
fins a la correccid d’aquestes. El tractament de les accions empreses es realitzara en base a una eina

gue possibilita el TPM anomenada targetes d’anomalies.

7.3.1 Llicons d’un punt.

L’eina que s’utilitza des del TPM per formar els operaris és la Ilicé d’un punt. Una Ili¢é d’un punt és

el doctrinament enfocat d’un tema molt especific a través d’un recurs visual.

Aguesta eina pretén ésser com una pastilla de coneixement. Sols es vol donar la informaci6 necessaria
per assolir un coneixement en concret. ElI format amb el que es realitzen les llicons d’un punt és

sempre d’una pagina vista. Sols en una pagina s’ha d’incloure-hi tot el que es vulgui donar a conéixer.
Les Iligcons d’un punt les ha dissenyat el departament de produccié com a eina de formacié. Aquest ha

tingut presents les tasques que se li traspassarien havent hagut d’estar ampliament consensuades a

I’hora de la realitzaci6 dels estandards com s’ha comentat abans.
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7.3.2 Targetes d’anomalies.

Les inspeccions que es porten a terme a la fase pilot s’han ja comentat anteriorment com a un mitja de

detecci6 d’irregularitats. Aquestes es canalitzen a través de les targetes d’inspeccio.

L’objectiu de les targetes d’inspeccidé és fer coneixer I’anomalia detectada. Aquestes han estat
dissenyades per realitzar-se una identificacio inequivoca de I’anomalia detectada segons la codificacio
del pas (part de la maquina) i I’equip on s’ha trobat (maquina). En la figura seglient si mostra el

format de les targetes.
Addicionalment, també es tipifica I’anomalia segons la naturalesa i la magnitud del problema detectat.

o N/ o

N® Targeta: 0000000
Nom:
Data: _ /__ /20

Targeta
Inspeccio

Linia :
A B C D E F G Altres
Migquina :
Part de la magquina :

Naturalesa del Magnitud del
Problema : Problema :
I - Elkctrica I.- Lleu
O.- Mecanica O.- Moderat

IT.- Pneumética ID.- Greu

Figura 5 : Exemple de Targeta d’inspecci¢ d’anomalies
Aquesta targeta és I’operari I’encarregat de complimentar-la. Llavors, aquest la penja en un plafé

destinat a albergar les targetes de la linia pilot. Quan estan penjades al plafé és quan comenca el flux

de la informacio entre departaments que es documenta en el segiient apartat.
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7.4 Creacio i gestio del flux d’informacio entre els departaments de
produccid i de manteniment.

La implementacié d’una de les activitats principals del TPM, el manteniment autonom (veure 4.2.3),
implica una carrega de treball addicional a tots els membres implicats. Tan als membres de produccio
en major terme com als de manteniment en menor. Per tant, és tasca del present projecte minimitzar

els temps burocratics —de tot tipus- necessaris.

7.4.1 Entorn de gestio.

Les pérdues per burocratitzacio, tal i com s’ha comentat abans, s’han d’evitar. Per tant, crear un
sistema de gestié que faciliti i agiliti les tasques a dur a terme pel coordinador de produccid i pel
planificador de manteniment s’ha cregut fonamental. Aixi doncs, s’ha cregut necessaria la creacid

d’un entorn de gestio que inclogui totes les tasques de manteniment autonom.
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La creacié d’aquest entorn s’ha iniciat amb I’establiment d’un ordre dins del servidor de la planta.
L’ordenacié a I’hora de guardar la documentacié ha estat la seguent:
e Condicions basiques
o Condicions basiques de neteja dels equips.
o Condicions basiques de funcionament dels equips.
= Arrancades.
= Parades.
= Annex.
0 Condicions basiques de seguretat dels equips.
= Caodificacié del lubricants.
= Mapes de lubricacio.
o0 Condicions basiques de lubricacié dels equips.
= ARP’s.
= Mapes de seguretat.
e Manteniment Autonom.
o Caodi de Simbols.
o0 Estandards de manteniment Autonom - Planificacié del Manteniment Autonom
= Estandards de inspeccio.
e Estatics.
e Dinamics.
= Estandards de lubricacio.
e Eines de Gestid
0 Gestid de Lligons d’un punt
= Historic de Lligons d’un punt
0 Gestié d’anomalies
= BBDD targetes

Tot i I’ordre en el que esta guarda la informacio, s’ha creat una pagina web que de forma més grafica
accedeix a la diferent documentacio i fitxers de gestid. Aixi doncs, la realitzacié d’aquesta integra tots

els documents referents a la maquinaria present a la linia pilot.
L’entorn grafic d’una banda possibilita I’accés a tota la informacid de consulta referent a la linia; a la

de condicions basiques i la de manteniment autonom. I d’altra, s’utilitza com a plataforma d’accés a

les eines de gestid i de planificacié de les tasques de manteniment autonom.
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Les tasques de gestio de les llicons d’un punt no han estat contemplades en el present projecte, tot i

que si s’han contemplat en el disseny de la pagina web i I’estructuracio de la ordenacié del servidor.

Pel que fa a les tasques de planificacié dels estandards i de gestid d’anomalies detectades del

manteniment autonom es desenvolupen en els seglients apartats.

Inspeccions i lubricacions.

La planificacié de les tasques d’inspecci6 i de lubricacié del manteniment autonom s’ha realitzat

mitjancant un full de calcul. Aquest conté totes les operacions que es realitzen en els estandards.

Planificacio Manteniment Autonom
Linia] Codi MA Maquina | Estandard | [d pas | Pait | Metodica Tipus Lubricant |Periode| Lloc de Treball Inclos
| I | I I | |

Figura 6 : Planificacié del manteniment autdnom

La realitzacio del fitxer de planificacidé s’ha realitzat un llistat amb totes les tasques perfectament
ordenades i amb suficients camps com per poder-se realitzar una filtracié de la qual en resultin les

tasques pertinents a cada lloc de treball una setmana concreta.

Les dades incloses a la planificacié de I’autbnom son totes les que contenen els estandards
provisionals. Addicionalment aquesta documentacid sera una documentacié menys feixuga, que els

estandards provisionals, a I’hora de realitzar-se les inspeccions.

El Coordinador de produccid és el que s’encarregara de controlar i ordenar les inspeccions requerides

filtrant adientment la fulla (veure Figura 6) de calcul.

Targetes.

Les targetes, com s’ha comentat anteriorment, sén una eina de divulgacié d’anomalies. Aquestes
targetes soén les iniciadores d’una acci6 a prendre’s en cas de irregularitat. S’ha creat el flux que
segueix la informacié aportada per les targetes amb la finalitat de dur-se a terme les tasques

correctives pertinents en cas d’estimar-se com a valida I’anomalia.
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Addicionalment, la gestio de les targetes requereix una gestié que, com s’ha comentat abans, no suposi
una carrega de treball que burocratitzi el sistema. Per aquest motiu s’ha creat una base de dades que

seguint el flux abans comentat esdevé I’eina de gestioé de les anomalies detectades en els estandards.

a) Flux de les targetes.

El flux acordat per I’equip TPM que segueixen les anomalies des de que I’operari responsable de la

linia recull la targeta fins que aquesta es finalitza o es desestima és el seguent:

Recollir Targeta

.

Entrada de la Targeta
(Coord. de Produccié i Cap de Grup)

|

Targeta Desestimada?

A 4

Coord. De Produccié Coordinador de Producci6

registra la tarjeta com a: Registra la tarjeta com a:
Targeta Desestimada Targeta en Curs

|

Coord. de prod. realitza una
Peticié d’Ordre de Treball
al Planner de Mant.

|

Planner Desestima No S’accepta I’O.T. ? Si
I’Ordre de Treball

A

Generaci6 d’una
Ordre de Treball

l

Execucié de I’Ordre de Treball |

Tasques Coordinades pel Planner de Manteniment |

Esta finalitzada la tasca?

4—| Tasca Incompleta

El Coordinador de Produccio
Registre la Targeta com a :

Targeta Finalitzada

Tasques Coordinades pel Coordinador de Produccio

Figura 7 : Flux d’anomalies detectades en els estandards provisionals.
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Pot observar-se que la vida de la targeta s’acaba quan el coordinador de produccié amb I’ajuda del cap
de grup la desestima o bé, la dona per finalitzada quan s’ha resolt I’anomalia després d’una intervencid
del departament de manteniment. Sigui quina sigui la resolucid final, sempre és el coordinador de

produccid6 el que autoritza la finalitzaci6 d’una targeta.

b) Base de dades per la gestio del flux de les targetes.

L’eina aplicada en la resoluci6 d’anomalies és una base de dades realitzada amb el Microsoft Access
on s’hi recull la informaci6 de totes les targetes realitzades. Aquesta pretén fer factible el flux de la

informacid amb agilitat i rapidesa. L’elaboraci6 d’aquesta ha estat matéria del present projecte.

La base de dades és accessible per quatre persones les quals totes tenen un perfil propi: el coordinador
de produccio, el planificador de manteniment, el responsable de millora continua de la planta i

I’administrador de la base de dades.

Les tasques que realitza el coordinador de produccio, com es poden observar en la Figura 7 sén d’una
banda desestimar o donar curs a les targetes, i d’altre a considerar si la tasca encomanada al
departament de manteniment ha estat realitzada i I’anomalia persisteix o s’ha eliminat; si s’ha eliminat

llavors la finalitza.

Pel que fa a les tasques que realitza el planificador de manteniment es redueixen a desestimar la
targeta o a donar-li curs generant una ordre de treball. En el suposit que en generi I’ordre de treball, un
cop aquesta hagi estat realitzada se li comunica al coordinador de producci6 adjuntant-1"hi en cas que

siguin necessaris els comentaris pertinents.

Pel que fa a les opcions a les que tenen accés el coordinador de produccid i al planificador de
manteniment, son a la plena visualitzacié referent a I’estat de les targetes, perd sols possibilitats de

modificacid de targetes en els estats amb tasques a realitzar-hi.

El tercer usuari de la base de dades és el responsable del departament de millora continua. Aquest, tot i
que no té cap tasca a realitzar en el flux de la informacid, té els permisos de visualitzacié de les

targetes en tots els estats podent avaluar I’impacte que suposen i I’evolucid que tenen.

Finalment, I’administrador del sistema té permisos per realitzar tot tipus de canvis i visualitzacions.

Permetent aixi millorar-la o arreglar-la en cas de mals funcionaments.

A I’annex D pot observar-s’hi el funcionament de la base de dades realitzada.
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8 Millores obtingudes durant la fase de implementacio.

Les millores obtingudes durant la fase de implementaci6 son diferents a les que serien d’esperar en la
fase d’implantacio. Cal tenir present que la fase d’implantacié hi ha la planificacié que comenci el dia

12 de Febrer del 2007, tot i que s’hagin comencat algunes formacions al personal de la linia pilot.

Durant la fase d’implantacio, com s’ha comentat anteriorment, s’han realitzat tres tipus de millores i
totes referents als equips:

e Millores de seguretat: sén millores realitzades a maquines que comptaven amb diferents
tipologies de parades quan s’activaven mesures de seguretat. S’han realitzat parades
d’emergéncia total dels equips (o parts involucrades).

e Millores visuals: son millores realitzades amb la finalitat d’aconseguir realitzar una
correcte inspecci6 sols visualment.

¢ Millores en operacions:sén millores realitzades per aconseguir realitzar de forma més rapida

operacions incloses en els estandards de manteniment autonom.
Pot observar-se que les diferents millores realitzades sén per aconseguir minvar els accidents, les

pérdues i les avaries. Pot observar-se doncs que s’han realitzat millores per assolir els objectius fitats
enel TPM.
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9 Resum del pressupost

El pressupost per la realitzacid del projecte ascendeix a 9000€.

Hores Enginyer Industrial: 100 hores - 30 €/hora

Hores redaccio del projecte: 300 hores - 20 €/hora

La validesa d’aquest pressupost és de 3 mesos a partir de la data de redaccié

Gironaa 10 de Gener de 2007
Signat:

Jordi-lgnasi Cabanas i Codina
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10 Conclusions

El present projecte ha servit com a base de treball pel procés de implantacié del TPM. Aquest ha
tractat la fase d’implementacié d’una de les activitats principals del TPM (veure annex TPM) a la linia

pilot de la planta: el manteniment autonom.

D’una banda, pot parlar-se com s’ha comentat a I’apartat 8 referent a les millores obtingudes, que s’ha
arribat a la consecucio dels tres objectius propis del TPM. S’han augmentat les mesures de seguretat a
fi de reduir els accidents laborals. | també, s’han realitzat millores visuals i operacionals amb el

propasit d’aconseguir minvar els defectes i anular les avaries detectables.

Aixi doncs pot dir-se que des de la fase d’implementacié s’han aconseguit els tres objectius. Per tant el

present projecte ha aportat una millora en el procés productiu a la linia pilot de la planta.
Tot i aix0, un punt a considerar és la manca d’apropiament de la maquinaria i del lloc de treball per
part dels operaris. Aquest sentiment negatiu pot ocasionar problemes durant la implantacid i s’ hauria

d’afrontar mitjancant una gestié dels recursos humans per generar I’acceptacio del canvi en el sistema

productiu.

Gironaa 10 de Gener de 2007
Signat:

Jordi-Ignasi Cabanas i Codina
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11 Relaci6é de documents

Document 1; Memoria i annexes
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13 Glossari

e TPM:
o JIT:
e JIPM:

e Preestirat:

e |Lead Time:

e Layout:
e ARP:
e Operari:

e Maquinista:
maquina.

e Mecanics:

Manteniment Productiu Total.

Just In Time- Just a Temps.

Institut Japones del Manteniment de Planta.

Tensatge que es realitza al film d’embolicar préviament a I’embolicament.
Temps d’entrega.

Disposicio en planta dels recursos productius d’una empresa.

Analisi de Riscos Potencials.

Membre del departament de produccio.

Membre del departament de produccié que s’ocupa del funcionament d’una

Membre del departament de manteniment.

e Implementacio: Estadi previ a la posta en marxa d’un sistema/metodica.

¢ Implantacio:

e Valvulina:

Estadi en el que es pretén la generacid d’uns habits.

Oli lubricant molt viscés.
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A. Condicions basiques dels equips.
Al Condicions basiques de funcionament de la maquinaria.

A.1.1. Procediment d’Arrancada de la paquetera de la linia pilot.

" LiniaA Procediment d’Arrancada de la paquetera SMI

0.- Procediment
d’encesa.
Només a realitzar si
el forn no esta ences.
Veure procediment

3. Verificacions

1.-Verificar polsadors
d’emergéncia desenganxats 1
micros de seguretat actius.

(veure procediment de

especific d’encesa l seguratat) Obrir la vilvula de I'aire
En cas destar parada la N 2 -Verificar les temperatures comprimit.  S1  estd ° S i
1a P Vertficar que la % Esperar que  entrin
conse! . 3 it de Soabiha del fom. Han de ser superiors tancada cal obrir-la anmalies 2 les casellis
procediment d’arrancada 1 St - als 190°C (la lectura superior - Bfw e
parada total. cut és l'actual 1 la inferior la de S ey
funcionament < carrils d’entrada.
- consigna).
Consola de control A continuacid realitzar polsant la
pantalla tactil:
1.- Recobro / Recupera fase
2.- Maquina
Power 3.- Reajuste Fase

(Esperem uns moments mentre s’ ajusta)
4.- Retirem I'interruptor d’emergéncia
5.- Polsar el Power

6.- Polsar |’ Start

Interruptor
d’emergéncia

S:\IndPerformance\l. Procedimientos\Arrancada, Parada 1 Seguretat de Maquines'Proced ABC.ppt
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Procediment d’encesa de la paquetera SM1

) (a realitzar 3 hores abans)

T* Real

T* Consigna

Procediment d’encesa de la maquina.
1.-Donar electricitat mitjangant la palanca de C.
2.-Polsar el botd verd de la imatge C
3.-Donar electricitat, mitjancant la palanca de B
4.-Polsar el botd verd de A
5.-Polsar el POWER del panell de control (aquesta operacié pot
tardar uns 5 minuts).
6.-A la pantalla tactil del panell, realitzem:

6.1.-Mandos directos

6.2.-Homo.

6.3 -Encendido
7.-Comprovar que les temperatures son: la inferior la de consigna
(195°C). 1 la superior I’ambiental de dins del forn; aquesta darrera
&s la que augmentara ja que és la mterior del forn.
8.-Comprovar que la cinta transportadora de I'mterior del forn
estan en moviment
( 1a operacio total ocupa uns 10 minuts aprox.)

S:\IndPerformance'l. Procedimientos'\Arrancada, Parada 1 Seguretat de Maquines'Proced ABC ppt
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A.1.2. Procediment de parada de la paquetera de la linia pilot.

Esperem que es buidi el
pulmo d'enttada 1 la
maquina es quedi sense
ampolles.

Procediment a seguir des de la
consola:

1.-Polsar I'Srop (1).

2 -Polsar I'mterruptor d’emergéncia

Procediments de Parada de la paquetera SMI

Contimuant a la Consola de Control

Procedirem a realitzar la parada del fom,
des de la pantalla principal de 1a consola.
1.- Mandos Direcios.

2.- Horno.

3.- Apagado

Importantissim: Deixar la
pantalla d’apagat del forn a Ia
consola

(el pas 3 només es realitza si és Ialtim
torn)

S:\IndPerformance'l. Procedimentos\Arrancada. Parada 1 Seguretat de Maquines'Proced ABC ppt
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A.2. Condicions Basiques de Seguretat.

A.2.1.Mapa de seguretat del paletitzador de la linia pilot.

"N .

Linia A

Procediment de seguretat de zona de la paquetera SMI

SMI

|
J

L
5

BT B

. Interruptors d’emergéneia

A Micro-alarmes de finestres.

S:'Produccion'Procediments d'Arrancada, Parada 1 Seguretat de Maquines' Procediments de Seguretat de maquines de les linies ABC.pps
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A.3. Condicions Basiques de Lubricacio.

A.3.1.Mapa de lubricacio del paletitzador de la linia pilot

Mapa de Lubricacion

Fecha realizacién: 30/03/2006

F. Modificacion:

Ne de Version: 0

t+

‘\“:’ T i
i&

\

'

MAATPALOO
Linea: c
Maquina: Pal. ACMI
W
—
[F]
p—
<
[a®
[P
o
==
“Q
£
[T ‘ .
2 | 28
,-ﬁ" 8 E
1
10/01/2007

.

1Zacion

Zona Palet

Levenda

Motores de Rodillos de palets {1-8)

Motores de Cadenas de palets @11

Motores de transporte de Cajas (1214
Motores de movimiente del paletizador as1m
Ejes lubricados (1827

EZz21 Cadenas ransmisidn transporte palets 2835
Cadenas transmisién transporte cajas (16)

io®a

S:\IndPerformance\TPM\Condiciones basicas de fur

1de1
dor Linea piloto.xls

iento\ Mapa Lubricacion Pal
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B. Codi d’operacions.

Cddigo de Operaciones a realitzar durante el Mantenimiento Auténomo 09/01/2007

Codigo de operaciones a Realizar durante la Inspeccion de Miaquinas

Elementos de Proteccidn

Guantes
Guantes de proteccion general w&
Guantes de proteccion de Temperatura elevada Wy
Guantes de proteccién de Temperatura muy elevada |

Protecciones

Proteccion facial

Proteccion de la Cabeza

Proteccion ocular

Proteccian auditiva

Elementos de Limpieza

Bobina de papel m

Ropa 2;;__‘3

Trapos

Atrapapolvo .L-j
Aspiracion
s
Aspiradora ‘ L — ‘
J

Aire a Presion

‘Aire Comprimido ‘_" -, ‘

Liquidos Utilitzados

[
5 a
Terclén §.
Alcohol I ¢ 31
A
Misternet g . _l
T9m
SuperVix &
§7% @ '|
Teflon .- |
v .=
Lejia ‘ & '

1de2
SiindPerformance\TPM\Codigo Mantenimiento Auténomo
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Codigo de Operaciones a realitzar durante gl Mantenimiento Auténomae 09/01/2007

Codigo de operaciones a Realizar durante la Inspeccion de Maquinas

Herramientas

H. de Montaje/Desmontaje

Llave Allen ‘l;’-\llen 10
Llave Fija | SFia 0
Destornillador Plano S
Destornillador de Estrella ‘é
H. de Lubricacion
Aceitera 8
Mancha de Engrase -
Pincel ’
L
Spray .
H. de Inspeccién
Linterna ‘ “D 1

Inspeccién

Tipologias de Inspeccién

Inspeccion Visual

Inspeccion Auditiva

= 5[

Inspeccion Manual (por contacta)

Inspeccion Métrica [

Riesgos

Tipologias de Riesgos

Riesgo de Atrapamiento

Riesgo Suelo poco Estable [ Riesgo deslizamiento

Rigsgo Quimico por Contacte

Rizsgo Quimico por Inhalacién

Riesgo Eléctrico

Riesgo por Temperaturas Elevadas

P> bIHDD

Riesgo de Corte

2de?2
SilndPerformance\TPM\Codigo Mantenimiento Auténomo
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C. Procediments de Manteniment Autonom de la maquinaria.

C.1L

Estandard provisional d’inspeccions estatiques a la paquetera de la linia pilot

10/01/2007

Fecha realizacién: 10/10/2006
F. Modificacion: B
Juipos de Proteccion ividual para realizar
MAASPAQOD las tareas: 1: Ne de Version: Q
Linea: A Intervalo de realizacion: Semanal Tmin]l: 15
Maquina: P. SMI e Pieza a limpiar e Estandar de limpieza e inspeccion Método de Herramientas de limpiezae | s
aquina: aq. inspeccionar L i inspeccién inspeccion lempo
1 | Transportedntaazul de Comprobar que no haya mallas rotas. @ ‘{"ﬂ @ 4":} 2 min AC
entrada
2 Peines de traspaso Comprobar el correcto estado y posicién de los peines de {‘m @ (i) @ 1 min AC
traspaso.
3 Filtro Aire Comprimide j @ “\mlﬂ @ 4“1} 1 min AC
Controlar que no haya presencia de agua en el frascoffiltrg
del aire comprimido. En caso de haberlo purgar el filtro tal
como se muestra
Optica de la fotocélula y Comg{obar integridad estructural, cor.rec.tu anclaje y @ 4@ @ G:]
4 = conexidn correcta de los terminales. Limpiar el espejo 2 min AC
espejo reflector
reflector.
Sensores de presencia B
5 | Beras ervolus dé pack Comprobar !nt.e'gnda_d e.structural, correcto anclaje y @ ‘{"ﬂ @ 4[{:} m i AC
conexicn. Limpiar |a parte emisora.
(parte superior)
1de 16

S:\indPerformancel TPMiPlan de Inspeccién y LimpiezatMAC\MAASPAQOD
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‘ Implementaci6 del TPM en una empresa de 250 treballadors ‘ Memoaria Descriptiva

C.2. Estandard provisional d’inspeccions dinamiques de la paquetera de la linia pilot.

Fecha realizacion: 10/10/2006
F. Modificacién: =
Equipos de Proteccion Individual para realizar
MAASPAQO0 las tareas: 1 NO de Version: 0
Linea: A Intervalo de realizacion: Semanal T[min]: 12
=z . . Pieza a limpiar e S ) Z e Método de Herramientas de limpiezae | ;
Maqulna’ Paq' SMI e inspeccionar de limp einsp inspeccion inspeccion Tienino | Periads
T
| i
I |Aire Comprimido genera Chequear que la presion de servicio es de 6kg. :6': ﬁ: 20 seq. Diario
Riro Comprimida Comprobar que la presion de entrada es de 2 a 3 Kg. @ @
I 4 Comprobar que esta trabajando entre 0y 2 Kg. en funcion ¢ 20 seq. Diario
balancin l -
a posicion.

Verificar ausencia de fugas de aire comprimido en la zona @ j? @ .

I Aire comprimido 20 seg. Diario
de las bobinas.
T* Real
Temperaturas de trabajg T¢ Deseada @ @
v del Homo (en 20 seq. Diario
ambeos lados)
Chequear que la Temperatura de trabajo del horno es
superior a 190°C. Verificar los termdmetros de ambos lados
del harno.

4de 16
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‘ Implementacié del TPM en una empresa de 250 treballadors ‘ Memoaria Descriptiva

C.3. Estandard provisional de Manteniment Autonom de lubricacio de la paquetera de la linia pilot.

I v d M - i Fecha realizacién: 10/10/2006
nspeccion de Maquinas F. Modificacién: -
Equipos de Proteccion Individual para realizar
MAASPAQOD las tareas: 1 No de Versién: 0
Linea: A Intervalo de realizacion: Semanal LUBRICACION | T[min]: 45
x - H ientas d
Maqulna: Paq. SMI N° Pieza a Lubricar Tipo de Lubricante Metddica de lubricacién e:;?::::!;ig; © Tiempo | Periode
Limpiar la grasa vieja.
Aplicar 6-7 bombeadas en cada boquilla (2 peor|
compactador). En caso que con 1 bombeada se desacople| ,_-". .4"’
" . STABURAGS NBU-12  |la boquilla © no quiera entrar la grasa puede que el conducte| N
d Tornillos de Regulacign 3 , 2 min B,D
C esté obstruido.
Comprobar que la grasa nueva empieza a salir, En caso| 2% m
contrario afiadir alguna bombeada. Sicon 6 o 7 mds no sale|
grasa nueva por 3 junta apuntar accion anormal.
= 0
e Cadenes de. farras STABIRAES B2 Limpiar el lubricante viejo con un paiio. Lubricar con pincel. 6 min B,D
envoltura de paquetes C w
J
f Cauena§ de bangsie ASOL a0 Limpiar el lubricante viejo con un pafio. Lubricar con pincel. 6 min B,D
formacién de paguete 2
/ 0
14 de 16
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‘ Implementaci6 del TPM en una empresa de 250 treballadors

Memoaria Descriptiva

C.A4. Annex procediments de Manteniment Autonom de la paquetera de la linia pilot.

Inspeccion de Maquinas

Fecha realizacion:

10/10/2006

F. Modificacién:

MAASPAQOO N° de Versién: 0
Linea: A ANEXO
Maquina: Paq. SMI |
[
[~
Paquetera SMI I
=
[ |
]

10/01/2007

Ejes lubricados (boquillas)
Cadena

16de 16
SilndPerformance\TPMPlan de Inspeccion y Limpieza\MACIMAASPAQOD

70



‘ Implementacid del TPM en una empresa de 250 treballadors |

Memoria Descriptiva

D. Base de Dades de gestio del TPM.

D.1. Funcionament de la BDD de gesti6 de les

targetes TPM

El funcionament de la base de dades pretén ser una eina Gtil d’entrada i seguiment de les targetes de

gestio TPM.

Flux d"informacid intern de la BEDD

ERecollir Targeta

|

Entrada de la Targeta

L

(Coord. de Produccié i Cap de Grup)

|

Targeta Desestimada?
Data_Esfimacié_Coordinador

Coord. De Produccid

Coordinador de Froduceid
registra la tarjeta com a: Registra la tarjeta com a

!

al Planmer

Coord. de prod. realitza una
Peticio d’Ordre de Treball

de Mant.

Esté finalitzada la tasca?
Data_Minalitzacid_Coordinador

" { | Planner Desestima | No Sacceptal’OT.7 Si

o i | TOrdre de Treball [T Data_Acceptacic OT_Flavmer
!
Generacid d'una

Ordre de Treball
Execucid de I'Ordre de Treball

: Ta_FiBrec [ TET
Tasgques Coordinades pel Flanner de Marferniment i I

h 4

El Coordinador de Producecid
Registre la Targeta coma :

Tasgues Coordinades pel Coordinador de Froduccio

Figura 8 : Flux intern d’informaci6 de la BDD.
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‘ Implementacid del TPM en una empresa de 250 treballadors | Memoria Descriptiva

D.2. Procediment d’Entrada de les Targetes a la Base de Dades

A I’entrada de la BDD hi ha I’elecci6 de I’usuari que entra:

inici : Formulario

Identifica't
o [

Tancar

Figura 9 : Identificacid inicial.

El mend inicial de la BDD si hi entra el responsable de millora continua o el coordinador de produccid
és el seguent:

5 Menu : Formulario

NWESA Planta de Viladrau
Gestioc de Targetes R
Entrada Personal Perfils
Entra Targetes ==
Personal Iniici
Targetes
Histaric

Targetes en Curs

Surt de la BD

Figura 10 : Men principal BDD.

Quan hi entra el responsable de millora continua presenta totes les opcions possibles i un control total
excepte per I’eliminacié de dades de I’historic, sols permés per I’administrador. En el cas del
coordinador de produccié pot visualitzar-ho tot perod sols operar amb el seu perfil. Aquest li permet

comencar targetes, fer peticions d’ordres de treball i finalitzar-ne.

En el cas del planificador de manteniment pot visualitzar sols les targetes que se li envien a ell i
I’historic complert de la BDD.
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‘ Implementacid del TPM en una empresa de 250 treballadors | Memoria Descriptiva

D.3. Entrada de Targetes

La tasca d’entrar les dades és del coordinador de produccié. Les dades s’entren a la base de dades amb

el format utilitzat pel planificador de manteniment per no entrar en conflictes de codificacions.

Inicialment cal complimentar I’entrada d’una nova targeta introduint la linia ja que s’ha realitzat
extensible a totes les altres linies tot i que inicialment sols es realitzi a la linia pilot. A continuaci¢ cal

entrar la maquina en questio.

[| & Entrada de Targetes x|
NWESA Planta de Yiladrau
T

Entrada d'una Nova Targeta
L Referéncies de maguines:
= I A :l. LNom | MNum | MagNom

01 FPOSMAT
Farmat que es
produei IW

-

02 OMPLIDORA

03 ETIQUETADORA

04 PAQUETERA

05 MACLMNANCES

06 TRANSPORTS PACKE
o7 PALLETITZADOR ACh
ENY. TOSA |

0g ENY. TOSA Il

10 TWINNER

1 COD. PAL-LETS MD 1
12 ERY. TOSA Il

13 COD. PAL-LETS WD 2
14 TRANSFERS

[TTTTTTITTTITI>

sSSP RPN NS
=
o

Dades de la Targeta:
IDTargeta | THum [TLinia[ TMaq| Haturalesa | Magnitud | Estat | Maguinista Observacions
[Autonumérico) 0 A 01

[
»

Figura 11 : Entrada d’una Targeta

Els passos a seguir son els segients:

1) Seleccionar la linia corresponent.

2) Seleccionar la maquina a la qual es fa referéncia.

3) Introduir el nimero de la Targeta a: TNum

4) Introduir la naturalesa del problema ocorregut: Eléctrica, Mecanica o Pneumatica (en cas
gue sigui possible).

5) Introduir la Magnitud de la incidencia: Lleu, Moderat o Greu ((en cas que sigui possible).

6) Introduir I’acceptacio o no de la targeta: En Curs, Desestimada.

7) Complimentar amb el nom del maquinista que ha detectat el problema.

8) En el suposit que no el nom no es trobi a la llista cal anar a la pantalla principal i polsar

sobre Entrada de Personal i introduir I’operari dins la BDD.

73



Implementacid del TPM en una empresa de 250 treballadors Memoria Descriptiva

9) Entrar a I’apartat d’observacions cal entrar-hi el codi de la operacié d’autonom al que
s’hagi observat I’anomalia i en el cas que es desitgi pot afegir-s’hi algun comentari curt.

10) Finalitzar I’entrada de la targeta polsant a la icona de la part inferior

D.4. Estat / Historic

Una targeta té dos opcions de consulta segons el perfil amb el que s’entra: una és la consulta de totes
les targetes que ells reben (planificador i coordinador) o veient totes les de la base de dades (millora

continua). Es realitza polsant sobre targetes en curs que esta al mend principal.

La segona opcid és la de visualitzar un histdric de totes les targetes que han estat entrades i finalitzades

a la base de dades.

D.5. Finalitzacié d’una Targeta

Al mend inicial es pot escollir I’opci6 de veure les targetes que hi ha pendents de revisio (targetes) en
funcid del perfil que s’entri. D’aquesta forma es pot visualitzar les tasques que s’han de dur a terme

amb I’anomalia.

Un cop la tasca s’ha finalitzat, entrant a targetes del menu principal poden finalitzar-se canviant

I’estat. En el cas del planificador finalitza la seva tasca; no la targeta.

Una vegada s’altera I’estat a finalitzada es registra la data en la que s’ha fet automaticament i en el

suposit de ser donada pel coordinador de produccio s’afegeix a I”historic.

_ioix]
MWESA Planta de ¥iladray |
| Z0/04 2006

Finalitza Targetes

2 Linia Mag. MagMom FiM aturalesa Prid agnitud TDEntra TOFi Estat Obgervacions

M
[437 [A7[03 [TIOUETADOR [ Electica || Moderat | |20/04/2006 | EnCus x| |
[423 [G[06 [COD.CAWES [ Mecdnica |  Grew | |20/04/2006 [20/047 G

Figura 12 : Alteraci6 de I’estat d’una targeta
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D.6. Mancances de la Base de Dades (BDD)

La base de dades s’ha creat pensant amb un s experimental. La present ha estat realitzada per donar
solucid¢ a la gesti6 de la informacié de forma momentania. Tot i aixd no s’ha polit degut a la imminent

implantacio del sistema SAP a nivell de planta.

De mancances en té una de principal. Quan una targeta que s’entra de nou perqué I’anomalia s’ha
resolt perd no correctament, i de la mateixa targeta es vulguin generar dos possibles ordres de treball al
departament de manteniment, se li ha d’assignar un nimero de targeta nou. Es una opcié que s’ha
realitzat per poder tenir una opcié infinita de vegades a entrar la mateixa targeta i no ocupar molt espai

guardant camps buits. Tot i aix0 és un aspecte que podria millorar-se de la base de dades.
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