Gestion

de la Informacion

orientada a la fabricacion

Fundada en 1958 vy con sus oficinas centrales en Boiro (La Coruia),

Jealsa Rianxeira se ha convertido en un referente a nivel mundial del

sector de las conservas de pescados y mariscos, con instalaciones

fabriles en tres continentes y con niveles de facturacién que la con-

vierten en una de las cinco mayores empresas en el mundo.

esde la recepcion de las

piezas de atun conge-

lado hasta la expedicion

del producto terminado,

el proceso productivo

pasa por diez fases
distintas: corte de la materia prima,
coccion, limpieza, empacado y cerrado,
asi como la esterilizacion y las opera-
ciones finales de packaging. Dentro de
cada una de estas fases se observan
algunas muy automatizadas y otras
manuales, alternando fases de produc-
cion seriada con otras donde el flujo de
materia prima es continuo o semicon-
tinuo como en el caso de atun limpio.
Esto hace del proceso de gestién de la
informacién un proceso muy complejo
donde se trabaja con grandes volumenes
a todos los niveles y con una tremenda
variabilidad.

Visibilidad

En la actualidad, los mercados de
todo el mundo se caracterizan cada vez
mas por su elevado dinamismo y globali-
zacion. El recrudecimiento de esta com-
petencia obliga a las empresas que dese-
en sobrevivir a mejorar constantemente
su nivel de competitividad con el objetivo
de conseguir una plena satisfaccion de
las necesidades y expectativas de los
clientes de una manera tan eficiente y
rentable como sea posible.

Las economias industrializadas so6lo
podran competir con estos condicionan-
tes apostando de forma clara por la inno-
vacion en producto y proceso, donde la
posible solucion radica en la introduccién
de las nuevas tecnologias de la Informa-

cion optimizando la gestion de la cadena
de suministros. Dentro de este entorno
tan exigente, Jealsa Rianxeira ha aposta-
do claramente por convertirse en un refe-
rente mundial en lo que a investigacion y
desarrollo se refiere, tanto en innovacion
en el area de producto como en el de pro-
ceso.

Las compafiias que han logrado tener
éxito saben que el control y monitoriza-
cion de la planta de fabricacion son vita-
les para lograr unas prestaciones compe-
titivas. La llave del éxito consiste en tener
la informacion correcta y en el momento
correcto. Sera necesario, por lo tanto, dis-
poner de un sistema eficiente de recogida
de informacion: es en este punto donde
las aplicaciones MES (Manufacturing
Execution System) toman una relevancia
fundamental (ver Figura 1).
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La informacion es clave para
mejorar la eficiencia de los
recursos de produccion
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das al area de negocio es habitual hoy en
dia en la industria. Los sistemas ERP
cubren practicamente todos los aspectos
en esta area. No obstante, sorprendente-
mente, el area clave del valor afiadido de
la industria -la fabricacion- continda sien-
do ajena a las tecnologias de la informa-
cion o, en el mejor de los casos, se trata
mediante soluciones aisladas.

Las consecuencias son la falta de
transparencia sobre lo que sucede real-
mente en la fabricacion, aprovechamiento
insuficiente de las maéquinas, grandes
stocks en almacenes intermedios, largos
ciclos de explotacion, incumplimiento de
los plazos, aumento de los costes de pro-
duccion. En resumen: pérdida de compe-
titividad.

Los Sistemas de Ejecucion de Fabrica-
cion o MES (Manufacturing Execution
System) han evolucionado con la finali-
dad de cubrir el vacio existente en el area
de negocio de la empresa y el entorno
industrial, la fabrica, integrando dos mun-
dos tradicionalmente separados, abarcan-
do todas las &reas del proceso: control de
la fabricacion, gestion de
las eficiencias y calidad,
gestion de planta (trazabi-
lidad) e integracion con los
sistemas ERP.

De este modo, los sis-
temas MES “ponen en for-
ma” el é&rea clave la
empresa: la fabricacion.
Adelgazar los tiempos y
costes de cada una de las etapas de la
cadena de suministros es uno de los retos
actuales mas importantes de las socieda-
des industrializadas. La planta debe ser
optimizada para producir méas en el mis-

mo tiempo, con mejor calidad y con el
menor coste posible. Una cuestion inne-
gable es el hecho de que en el area de
fabricacion de cualquier industria, inde-
pendientemente del sector, se esconden
todavia enormes potenciales de mejora.

Innovacion

Consecuencia de esta situacion surge
en la fabrica de Boiro el proyecto Disefio
e implantacion de un sistema integral
ERP-MES de identificacion, captura auto-
matica de informacion de los procesos de
produccion y mejora de la eficiencia pro-
ductiva. Este proyecto abarca desde la
gestién de la eficiencia productiva de sus
lineas de fabricacién, pasando por la tra-
zabilidad total de su proceso de produc-
cion. Incluyendo dentro del alcance el
control estadistico de proceso (SPC),
registro de determinadas variables criti-
cas de proceso (valores de Fo, T?, etc), asi
como registro de tiempos de fabricacion,
rendimientos de M.O. y un largo etcétera.

Uno de los principales objetivos que
se persiguen es la mejora de la eficiencia
de los recursos de produccion: por medio
de la utilizacion de més de 10 KPI’s dis-
tintos (OEE, MTBF, indice de Utilizacion
de Activo, indice de Planificacion, indice
de Mantenimiento,...) se pretende llevar
a cabo un andlisis de los datos para la
mejora de la productividad de planta. El
objetivo que se persigue es que los res-
ponsables del &rea industrial dispongan
de la informacion adecuada en el momen-
to y en el lugar adecuado y poder realizar
un anélisis eficiente del proceso producti-
vo (ver Figura 2).

Como ya se ha comentado, para llevar
a cabo los objetivos descritos es necesa-
rio tener datos fiables y en tiempo real
que podran ser transformados en informa-
cion y actuaciones ante determinadas
probleméticas. Resulta imprescindible,
por lo tanto, el disefio, configuracion y
despliegue de la plataforma de planta
(sistema MES) basada en un andlisis pre-
vio de los procesos asi como un modela-
do integral de todas y cada una de las
actividades del entorno de fabricacion.

Mediante el proyecto se posibilita a la
compafiia la gestion eficiente de cantida-
des ingentes de datos y la toma de deci-
siones basada en analisis de informacion
en tiempo real: informacion referente a
consumos, unidades fabricadas, gestion
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de lotes de fabricacion, tiempos de pro-
cesamiento y carga de hombres / hora vin-
culados con cada proceso de fabricacion,
etc. Ademas, este tipo de estudios permi-
te una mejora sustancial en la planifica-
cion de las operaciones de mantenimien-
to, ya que dan la oportunidad de que
determinados reglajes y otras acciones
encaminadas a asegurar el correcto fun-
cionamiento de los recursos productivos
se lleven a cabo fuera del horario de pro-
duccidn.

Es evidente que uno de los principales
objetivos que se persigue es mejorar el
proceso de toma de decisiones. Para
lograr esto es necesario llevar a cabo un
exhaustivo analisis de datos, tanto proce-
dentes del proceso productivo como de la
capa de negocio. Como es légico, este
objetivo solamente se puede cubrir por
medio de una potente integracion de
ambos mundos, la fabrica y la capa de
negocio de la empresa. Es por ello que
una de las partes mas importantes dentro
de este proyecto integral es la de defini-
cion, configuracion y puesta en marcha
de los procesos propios de integracion
bidireccional de datos entre la plataforma
MES y el ERP (en este caso SAP) funda-
mental (ver Figura 3).

A partir de la planificacion de requisi-
tos de materiales y de los recursos utili-
zados en base a su capacidad, se vincula
toda la informacién procedente de la
fabrica (tiempos, consumos y produccio-
nes de materiales, lotes utilizados y con-

sumidos) contra esa planificacion. El
objetivo buscado, como es légico, es dis-
minuir la diferencia entre lo planificado y
lo ejecutado, tratando de alcanzar el
mayor control posible sobre todos y cada
uno de los procesos que se desencadenan
ante una necesidad de fabricacion.

Gracias a este proceso de integracion
de dos mundos antagénicos en las indus-
trias de proceso, se alcanzan niveles oOpti-
mos de seguimiento de los costes de
fabricacion, con lo que se mejora en gran
medida el proceso de toma de decisiones
y convierte a Jealsa Rianxeira, sin duda,
en una empresa mas competitiva.

Dentro de este contexto, mediante el
presente proyecto se apuesta de forma
clara por una Unica idea: el anélisis y opti-
mizacion los procesos de fabricacién apo-
yando dicha estrategia en dos pilares
basicos: la incorporacion de las nuevas
tecnologias y las Tecnologias de la Infor-
macion y Comunicacion (TIC)
a los entornos fabriles asi
como la toma de decisiones
en base a datos fiables y en
tiempo real.

Todo ello en busca de un
incremento de la visibilidad
de las operaciones de planta
para la reduccion de los cos-
tes de produccion mediante la elimina-
cion de las operaciones sin valor y que
permitirdn a la empresa caminar con paso
firme hacia el concepto de Collaborative
Manufacturing. &

Figura 3
La mejora del proceso de

toma de decisiones obliga a

disponer de informacion

amplia, relevante y precisa en

todos los niveles
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