x\U/x

Universitat de Lleida

TREBALL FINAL DE GRAU

\ = ESCOLA
%\S POLITECNICA SUPERIOR

UNIVERSITAT DE LLEIDA

INSPIRING THE FUTURE

Estudiant: Antoni Bonet Diez

Titulacio: Grau en Enginyeria en Organitzacié Industrial i Logistica

Titol de Treball Final de Grau: Implantacié del métode Lean Manufacturing al

Laboratori d’una empresa textil

Director/a: Josep Maria Rius Torrentd

Presentacio

Mes: Juny

Any: 2022



»

+

\U/‘ Implantacié del métode Lean al Laboratori d’'una empresa téxtil .
Campus
Universitari

Universitat de Lleida

Agraiments

Igualada

En primer lloc, vull agrair als meus tutors del treball, Raquel Bernades i Josep
Maria Rius, per haver-me guiat en la realitzacié d’aquest projecte i per haver-me

facilitat tot alld que ha estat precis per a un correcte desenvolupament del treball.

També vull agrair a tots els membres I'equip del departament de qualitat de
I'empresa Original Buff S.A., els quals han aportat tot allo que ha estat necessari,
i han ajudat en tot moment per tal que la implantacié d’aquest métode hagi estat

possible.

Finalment, vull agrair als meus familiars i amics per haver-me donat suport i per
haver-me motivat al llarg d’aquests 4 anys de grau, i per recolzar-me i aconsellar-

me en tot moment.



+
’\U/‘ Implantacié del métode Lean al Laboratori d’'una empresa téxtil .
Campus
Universitari

Universitat de Lleida Igualada

Resum

El contingut d’aquest projecte es basa en el procés d’'implantacié del métode

“Lean Manufacturing” dins el Laboratori de 'empresa téxtil "Original Buff S.A.".

Després de quatre mesos de realitzacio i aplicacio de conceptes relacionats amb
la filosofia Lean, s’ha pogut dur a terme una implantacié dins d’'uns dels
departaments més importants de la companyia, on la qualitat és un dels aspectes

amb més valor diferencial.

Aquest projecte consta de tres blocs. En el primer es fa una introduccio a la
tematica del treball, juntament amb la contextualitzaci6 de I'empresa i els

objectius i les motivacions que han impulsat a I'eleccié d’aquest projecte.

En el segon bloc es tracta la metodologia que s’ha utilitzat, aixi com una visio
dels conceptes i metodes fets servir, incorporats dins del marc teoric, i
seguidament s’efectua tota 'aplicacioé practica del projecte englobada dins del
marc practic. En aquest apartat es realitza una comparativa, tant visual com
técnica, de com ha millorat el Laboratori quant a organitzacio, aixi com a escala

de flux.

En el tercer i darrer bloc es pot observar una analisi global de la implantacio, en
els ambits de costos i d’'optimitzacio de recorregut i de temps, juntament amb les

conclusions finals del treball.
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1. Introduccid

El terme Lean Manufacturing apareix per primera vegada als anys setanta en el
llibre “La maquina que cambi6 el mundo: La historia de la Produccion Lean, el
arma secreta de Toyota que revoluciond la industria mundial del automovil”, dels
autors Daniel Roos, Daniel T. Jones y James P. Womack. Aguesta primera
aparicio, dona visibilitat al sistema de produccié Lean de Toyota, una filosofia
gue va sorgir a finals del segle XIX al Japo per part de Sakichi Toyoda, fundador

del Grup Toyota.

Aquesta nova filosofia, feia possible automatitzar un treball manual, i alhora ser
capac de detectar errors a les maquines sense necessitat de la preséncia
humana. Aquest canvi permetia que un Unic operari pogués controlar diverses
magquines, incrementant aixi la productivitat. En aquell moment, podia observar-
se un dels pilars del Lean Manufacturing, un esdeveniment que va encadenar

tots els altres pilars d’aquesta filosofia.

1.1 Objectius del Treball

L’objectiu del treball és aconseguir implantar la filosofia Lean Manufacturing al
Laboratori de I'empresa Original Buff ®, per tal de poder aportar millores a

diferents nivells: organitzatius, economics, temporals, de flux i de processos.

Amb I'ajuda d’un previ estudi de la situacié actual en la qual es troba 'empresa,
concretament la gesti6 del Laboratori, es vol determinar quines son les
necessitats reals i les possibles eines de millora que es poden incorporar per tal
de millorar tots aquells aspectes que dificulten o alenteixen els processos
realitzats en aquest departament. De la mateixa manera, es vol obtenir una
optimitzacié dels processos productius, per tal de reduir recursos, temps i esforg.
Com a consequeéncia, es pretén obtenir un procés més eficient i un augment de
la capacitat, mitjancant un pla d’accio que millori I'eficiencia dels diferents

processos i assajos que es duen a terme.
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1.2 Origen

Després de més d’'un any a 'empresa, la motivacié per a dur a terme aquest
projecte apareix a consequencia de I'estandarditzacio de processos productius
a diferents seccions de la fabrica, i I'inici d’implantacié de la filosofia Lean en

alguns departaments.

Aquesta iniciativa fa que impulsar aquesta mateixa implantacio sigui necessaria
al Laboratori, i més encara quan és el departament on es treballa dia a dia. Es
un aspecte positiu que la implantacié la dugui a terme una persona que coneix
tots els processos que es realitzen al departament i té constancia de quins son

els procediments que es podrien millorar o optimitzar.

Es per aix0 que formar part d’aquest creixement empresarial, i poder ser particip
del canvi organitzatiu que suposa l'evolucié d’empresa familiar en un inici, a la
transformacié cap a Smart Factory actualment, crea una motivacio addicional per

tal d’afrontar aquest projecte.

1.3 Metodologia del Treball

Per poder realitzar correctament aquesta implantacio, és necessari fer un estudi
previ del lloc de treball que es vol analitzar, per tal d’entendre correctament el
seu funcionament i aixi poder identificar els diferents aspectes de millora

possibles.

En aquest cas, ja s’ha efectuat aquest previ estudi, tenint en compte que durant
un any s’ha estat treballant en el mateix Laboratori, adquirint tots els
coneixements necessaris i utilitzant els processos de primera ma. Aixo facilita i

accelera el métode d’aplicacio i 'operativa a I'hora de definir els processos.

Un cop definits els processos, cal observar els procediments diaris, consultar
amb els membres de I'equip i consensuar noves idees per millorar el model

actual.
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2. Introduccio al Lean Manufacturing

2.1 Que és el Lean Manufacturing?

La filosofia de millora continua permet a I'empresa optimitzar tots els seus
processos aportant aixi un gran valor afegit. Aquest resultat es pot veure encara
més potenciat i realcat amb la implantacio del “Lean Manufacturing”, un model
de gestio enfocat a la creacié de flux per a poder lliurar el maxim valor per als

clients, utilitzant els minims recursos necessaris.

La incorporacio d’aquest métode porta com a consequéencia una disminucio de
costos, un increment en eficiéncia productiva, millora en els temps de resposta i,

finalment i com a aspecte més important, la satisfaccio del client final.

2.2 On es pot aplicar el Lean Manufacturing?

La realitat és que el Lean Manufacturing és una filosofia que es pot aplicar a
practicament a totes les empreses, independentment del sector al qual pertanyi.
Aix0 és degut a la versatilitat que ofereix, i 'ampli ventall d’opcions que pot

aportar aquesta implantacio.

Tot i que cada empresa pugui tenir diferents expectatives especifiques amb
aquesta implantacio, I'objectiu convergeix en un mateix punt: aconseguir un
millor rendiment mitjangant processos optimitzats, aportant valor i potenciant una

major eficiéncia productiva.

Aixi doncs, amb una correcta implantacio, la filosofia Lean Manufacturing pot
aportar nombrosos beneficis a qualsevol empresa, ja sigui en matéria d’estalvi

estrictament economic, d’optimitzacio de temps, d’aprofitament de I'energia...
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3. Ana

isi de 'empresa

3.1 Context de I’'empresa

L’empresa Original Buff ®, és una empresa textil ubicada a Igualada, a la
comarca de I'’Anoia, dedicada al disseny i a la fabricacio de diferents tipus de
productes téxtils, principalment accessoris per a cap i coll. Per a aguesta
companyia, la qualitat és un dels factors principals que la diferéncia respecte
d’altres empreses, i per aconseguir-ho, és fonamental tenir establerts parametres
de control i validacio en tots i cadascun dels processos productius que es duen

a terme.

L’'origen d’aquesta fabrica familiar, es situa a la mateixa ciutat on es troba
actualment, lgualada, on el fundador, Joan Rojas, utilitzava aquest accessori

amb I'objectiu de protegir-se del vent i el fred quan conduia la seva moto.

Aquesta innovadora idea es va anar expandint amb els anys fins a arribar a estar
present en I'actualitat en més de 70 paisos al voltant del mén. Després de trenta
anys des de la seva fundacio, 'empresa continua evolucionant i mantenint un alt
ritme de creixement. Al llarg d’aquests anys, 'empresa ha crescut a través de
tendes, aliances amb distribuidors externs internacionals i I'obertura de 4 filials
comercials en mercats claus: EUA (California), Canada, Regne Unit i Alemanya.

L’empresa compta amb unes instal-lacions de més de 8.000 m?, on es troben
connectades les oficines i la fabrica central d’Original Buff ®, on es desenvolupen
tots els dissenys, aixi com la produccié de gran part dels productes més populars.
D’aquesta manera, s’aconsegueix tenir el control de la major part dels processos

de disseny, distribucié i produccio.

11
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3.2 Procés Productiu de 'empresa

A continuacid, es pot observar el procés productiu des que arriba la materia
primera a la fabrica, fins a I'obtencié del producte acabat, passant pels diferents
controls de qualitat durant el procés. Durant tot el procés productiu, hi ha
diferents punts de control de qualitat, per tal de validar i controlar que la qualitat
dels productes és acceptable, i poder prevenir o actuar a temps davant de

qgualsevol incidéncia, sense haver d’esperar a realitzar tot el procés.

Recepcid
Matéries
Primeres

Teixit Obert
(Rotllos)

Teixidoria

(Maquines

Circulars)

Calandra i Tall

Calandra i Tall

.

‘{nfeccid i

Planxes

Plotters
(E pacio i
Sublimacio)

Acabats

Producte Final
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Figura 1: Diagrama del Procés Productiu
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3.2.1 Recepcié de materies Primeres

En aquest primer punt de la produccid, es recepciona la matéria primera al
Magatzem de Matéries primeres, on el material es descarrega del camio i
s’introdueix la informacié dels albarans dins de la base de dades del sistema, per

tal que quedi registrada la recepcié d’aquest.

Un cop esta recepcionati col-locat a la seva respectiva zona d’'emmagatzematge,
s’agafen 2 cons de cada lot arribat en el cas del fil, i 1 metre de teixit en obert en
el cas del teixit. Pel que fa al fil, es realitzen els assajos de numero metric, torsid
del fil i assajos de resistencia del fil. Pel que fa al teixit, es fan assajos de
gramatge, ample del rotlle, comparativa de color amb la Mostra Patr6 i variacié
dimensional. Un cop estan validats, es dona I'aprovacio per part de qualitat al
departament de Planificacio per tal de poder consumir i produir quan sigui

necessari amb aquest material.

Figura 2: Matéria Primera Fil Figura 3: Matéria Primera Teixit

13
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3.2.2 Teixidura (Magquines Circulars)

Un cop els cons de fil han estat validats i hi ha necessitat de produccio de teixit,
es comenca a teixir a la sala de maquines circulars. En aquesta, s’obtenen els
tubulars en cru, els quals després seran enviats a tintorers per tractar o bé aplicar
color. Un cop esta tot teixit, es retalla una mostra i es porta al Laboratori per

validar, abans de ser enviat per realitzar la tintura.

Figura 4: Maquines Teixidura Circulars

3.2.3 Tintura

Després de rebre I'aprovacio del teixit sortit de la sala de circulars, s’envia el teixit
als tintorers, on se li aplica una primera capa de color basic, depenent de quina

sigui la necessitat de color (negre, blau, verd...).

Els tintorers envien una mostra del producte tintat, i es realitzen assajos de
gramatge, ample i comparativa de color al laboratori, per determinar la qualitat

del teixit, i assegurar que es compleixen els requisits necessaris.

Figura 5: Maquina Tintura Textil

14
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3.2.4 Calandrai Tall

Un cop esta validat el teixit rebut de tintorers, es procedeix a calandrar i tallar, on
s’aconseguira un tacte més suau i 'ample i llarg respectius a cada necessitat
d’article. En aquesta seccid, s'utilitzen diferents tipus de calandres i depenent de
quin és el teixit a tractar, cal utilitzar uns parametres o uns altres per tal de no
alterar les caracteristiques d’aquests (temperatura, pressiod, velocitat...). Es

realitzen assajos de gramatge, ample, color i UPF.

r -

4

Figura 6: Calandrat Teixit

3.2.5 Plotters i Planxes de Sublimacio

Un cop el teixit ja esta calandrat i tallat, és moment d’aplicar els transfers (un
paper amb disseny que sera transferit per sublimacio als tubulars), que seran el
disseny que portara l'article final. Per a fer-ho, la seccié de Plotters s’encarrega
d’'imprimir el disseny del tubular en els transfers, i aquests passaran a la secci6
de planxes de sublimacio, on es planxaran a alta temperatura, fent aixi que el

disseny quedi sublimat en el teixit.

Figura 7: Plotters
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3.2.6 Confeccid i Planxes

En aquest punt del procés productiu, el tubular ja ha acabat totes les
transformacions pertinents i és moment de confeccionar el producte final, seguint

uns procediments o uns altres, depenent de I'article en questio.

En algun article, s’utilitzara el teixit obert arribat en el primer punt de recepcié de
materies primeres, el qual sera préviament tallat amb la forma corresponent.
Després caldra aplicar el bonding, que és la cinta de silicona que substitueix a
les costures dels tubulars, un aspecte que diferencia la qualitat respecte a altres

marques.

Un cop aplicats tots els aspectes de confeccid, cal entregar mostres d’article
acabat i planxat al Laboratori, per tal de poder realitzar proves de rentat (25

rentats), per confirmar que I'aplicacié i la qualitat del producte final és correcte.

[N
Ev—-“- .-q.,.“..~

 ——— | W /8 e o .

o —
« -

Figura 8: Sala de Confeccid
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3.2.7 Acabats

Finalment, un cop esta el producte acabat, cal introduir-lo en les seves
respectives caratules, afegint hangtags, etiquetes i marxandatge corresponent.
Si els assajos del producte final han sortit bé, ja es poden empaquetar i enviar al

client pertinent.

Figura 9: Producte Acabat
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3.3 Maquinaria i Equipament del Laboratori

A continuacio, s’observaran tots els instruments i maquinaria necessaria per a
poder dur a terme tots els assajos i proves realitzades al laboratori. D’aquesta
manera, es podran tenir en consideracio tots ells per tal de tenir coneixement de

la funcié d’aquests, i poder-los identificar en els proxims apartats.

3.3.1 Talla provetes

Figura 10: Talla Provetes Figura 11: Superficie de Suro

Aquest instrument s’utilitza per tallar mostres en forma de disc d’1 dm?, els quals
després es pesen en una bascula, per saber el gramatge en g/m?2. Es fa servir
una base de suro per evitar fer malbé la superficie inferior amb les fulles de

I'aparell. Cal pressionar en sentit vertical sobre la roda superior i girar per tal de
tallar la mostra circular.

18
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3.3.2 Bascula de precisio
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( - )

Figura 12: Bascula de precisio

Instrument fonamental per realitzar diferents assajos: pes de mostres de teixits,

de fil, d’articles, quantitat exacte de sabo en pols...

3.3.3 Aspa manual de fil

Figura 13: Aspa Manual de Fil

Aquest instrument s’utilitza per saber la relacié que hi ha entre el pes i la longitud
d’un fil. Es calculen els metres de fil que hi ha en un gram i la unitat de mesura a
utilitzar és el Nm (m/g). S’agafen 100 metres d’'un con de fil mitjangant I'Aspa i
es pesen, posteriorment es calcula la quantitat de metres que hi ha en un gram
de fil dividint 100 metres entre el pes obtingut.
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3.3.4 Torsiometre Electronic
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Figura 14: Torsiometre Electronic

Aquest instrument s’utilitza per conéixer la torsié del fil. La torsioé del fil és el
nombre de voltes aplicades a I'eix del fil en un metre d’aquest. Es designa en

TPM (nombre de torsions per metre).

3.3.5 Forn de Laboratori CARBOLITE

Figura 15: Forn de Laboratori CARBOLITE

Aquest instrument s’utilitza per coneixer el percentatge d’aigua que conté el fil
(humitat del fil). Per a determinar-ho, es pesa el fil abans i després de posar-lo al
forn durant dures hores a 105°C. Es realitza el segtient calcul per obtenir el %
d’aigua:

Pes inicial — Pes final

Humitat = — + 100
Pes inicial

20
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3.3.6 Cabina de [lum PANTONE

~ _ Seem ’

N
Figura 16: Cabina de llum PANTONE

Aquest instrument s'utilitza per a examinar les mostres a partir de diferents
condicions d’il-luminacié per tal de determinar com es veura el color a la fabrica,
a l'aire lliure, en una botiga amb llums fluorescents, en un ambient domestic o

d’oficina o en qualsevol altre lloc.

3.3.7 Espectrofotometre (DATACOLOR)

Figura 17: Espectrofotometre (DATACOLOR)

Aquest instrument s’utilitza calcular i comparar les coordenades de color d’'un o
diversos teixits i veure la diferencia que hi ha entre ells. Per a fer-ho, cal definir
una mostra Patro préviament validada pel departament de disseny, amb la qual
es compararan les mostres de futures produccions, per veure si la diferéncia de
color és acceptable o no.
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3.3.8 Analitzador de Transmitancia Ultraviolada (UV
Transmittance Analyser — UPF )
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Figura 18: Analitzador de transmitancia ultraviolada

Aquest instrument, s’utilitza per determinar la transmissié UV dels teixits, aixi
com el factor de proteccié UV in vitro de teles, per tal de validar si el teixit

compleix o no amb els minims de protecci6 dels articles produits.

3.3.9 Dinamometre (Titan Universal Testing Machine)

Figura 19: Dinamometre

Aquest instrument, s'utilitza per determinar l'elasticitat i recuperacié d’un teixit
després d’allargar constantment i a una for¢ca determinada un tros de teixit amb
un nombre de cicles concret. També es fa servir per coneixer la resisténcia del
fil, tenacitat i extensio.
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3.3.10 Crock Master
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Figura 20: Crock Master

Aquest instrument s’utilitza per determinar quina és la resisténcia del color al
fregament. Per a fer-ho, es prepara una mostra de teixit i es frega amb un teixit

testimoni (crocking) en sec i en un d’humit i es comprova si el color traspassa a
la mostra testimoni.

3.3.11 Martindale

Figura 21: Martindale

Aquest instrument s’utilitza per conéixer el Pilling d’un teixit, el qual és el fenomen
pel qual es formen a la superficie de teixits petites boletes i pelussa causades
pel fregament de les fibres del teixit. Per a fer-ho, es posen en contacte dos teixits

fent-los fregar entre ells mitjangant cicles.
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3.3.12 Variacié Dimensional (Rentadores i Assecadora)

»

Figura 22: Rentadora i Assecadora

Aquests instruments quotidians, s’utilitzen per coneéixer la diferéncia d’extensié
d’un teixit en ambdds sentits, trama i ordit (ample i llarg), que pateix després de
rentar-lo 5 vegades i assecar-lo. També es fan servur per veure la resisténcia
dels transfers sobre els teixits i 'aplicacié de bonding (cinta de silicona dels

articles després de confeccionar) amb els rentats.

3.3.13 Contenidor de Teixits per Reciclar

Aquests contenidors s’utilitzen per dipositar els teixits restants dels assajos.
Aquest es troben classificats depenent de la composicié de cada teixit i del color
(Poliéster Blanc, Poliester Color, Poliéster Fluorescent, Llana...). D’aquesta
manera, el teixit continua el seu procés, amb una empresa externa de reciclatge

de teixit.

Figura 23: Contenidor de Teixits per Reciclar
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3.3.14 Gyro Wash

Igualada

Figura 24: Gyro Wash

Aquest instrument s’utilitza per determinar la resisténcia del color de teixits de
tota mena a procediments de rentat domestic i comercial utilitzant un detergent
de referéncia. Es tracta doncs de veure el tenyiment de color cap a altre tipus de

teixit que succeeix en rentar en unes condicions determinades.

Per a realitzar 'assaig, es fa us d’una mostra de teixit en contacte amb un teixit
testimoni que conté fibres de cotd, sintétic i d’altres generes la qual és rentada,
esbandida i assecada. Les mostres son rentades sota determinades condicions
de temperatura, alcalinitat, blanquejant i accié abrasiva en un periode curt de
temps. El canvi de color de la mostra i taques en el teixit adjacent s6n avaluades

mitjangant I'escala de grisos.

Un cop obtinguts els resultats pertinents a cada prova, s’elabora un informe amb
els resultats i les conclusions per tal de donar validaci6 o no per part del
departament de qualitat.
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3.4 Organigrama

A continuacié, es pot observar I'organigrama de I'empresa, pel que fa a I'area de

Supply Chain, ja que és el que es troba involucrat en aquesta implantacio.

GUILLERMO OLIVA
CHIEF SUPPLY CHAIN
OFFACER

VANESSA CORREA JORDI DOMENECH GENiS CONCHA EDUARD ELVIRA
INDUSTRIAL DEMAND PLANNING SUPPLY PLANNING PURCHASING
MANAGER MANAGER MANAGER MANAGER

TONI DALMAU PILAR CERON, RAQUEL BERNADAS, To Be Hired SUPPLY PLANNERS PROCUREMENT BENJAMIN SCHAETZEL

INDUSTRIAL PRODUCTION QUALITY & DEMAND PILAR BERNADES TECHNICIANS CATEGORY
PERFORMANCE COORDINATOR ENVIRONMENT PLANNER BEATRIZ FERRER- PILAR ALVAREZ BUYER
MANAGER IVAN ORTIZ, COORDINATOR BONSOMS BLANCA ESTEVEZ
PRODUCTION MARIA MART ESTER
COORDINATOR DAVID MUSET SANTISTEBAN

INDUSTRIAL PRODUCTION QUALITY BERTA BUSQUETS JOAQUIM CELMA
PERFORMANCE TECHMNICIANS TECHNICIANS ENVIRONMENT DEMAND PLANNER
TECHNICIANS - ALBERTO ELVIRA MARTI ACEDO TECHNICIAN EU & RoW
- XAVIAVILA - AMALA MENDEZ TAMARA
- FERRAN - ORIOL PELFORT CASTRONUOVO
FOIXENCH - JORDISEGURA ROGER CLARASO
- ALVARO To be Hired
‘GALEOTE To be Hired
- ARTURO ROJAS
- To be Hired

MAINTENANCE OPS PRODUCTION OPS
TEAM TEAM

Figura 25: Organigrama de la Supply Chain de I'empresa Original Buff ©
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4. Marc Teoric

Durant la realitzacié d’aquesta implantacio, s’utilitzaran diferents métodes per a
poder aconseguir els objectius desitjats. Si bé és cert que existeixen nombrosos
meétodes per tal d'implantar el Lean Manufacturing i que tots els métodes sén
valids per aplicar en qualsevol empresa, s’ha fet una seleccio d’aquells que son
meés adients per a la implantacié al Laboratori. Aixi doncs, es donara importancia

a tots aquells que s’han utilitzat en aquest projecte.

4.1 Definicié d’eines Lean

El Lean Manufacturing consisteix en l'aplicacié de diferents técniques per a
obtenir millores en el procés productiu, procurant reduir els set desaprofitaments
que es troben en la industria (transport, inventari, moviment, espera,
sobreproduccid, sobre-processament, defectes). La reduccio d'aquests factors
gue no agreguen valor al producte, fa que lI'empresa utilitzi millor els seus

recursos, aconseguint aixi un augment de la productivitat i competitivitat.

A continuaci6, es presenta una petita contextualitzacié de cadascuna de les

eines que s'utilitzaran en aquest projecte:

4.1.15'S

La implantacié de 5°S contribueix a crear una disciplina organitzativa dins de
'empresa per a mantenir un ordre i una neteja dels recursos i espais utilitzats.
Aquestes 5'S fan referéncia a les seguents paraules japoneses: “Seiri, Seiton,
Seiso, Seiketsu i Shitsuke. La traducci6 al catala seria respectivament: eliminar
tot allo innecessari, ordenar, netejar, estandarditzar i crear habits. A continuacio,

es mostra la metodologia utilitzada per a implementar les 5’S:

27



»

+
\U/‘ Implantacié del métode Lean al Laboratori d’'una empresa téxtil .
Campus
Universitari

Universitat de Lleida Igualada

4.1.1.1. Project Charter

El Project Charter, és un document actiu que descriu un projecte de millora del
procés tant per a I'equip com per al lideratge. S’utilitza per aclarir la questio del
procés que s'esta abordant, la rad per abordar-la i el que es pot arribar a
aconseguir per als membre de I'equip. El Project Charter es revisa periodicament

i es va modelant a mesura que avanca el projecte.
4.1.1.2. Targeta Vermella

El metode conegut com a “Etiquetes de color o Targeta Vermella” permet marcar
o "denunciar" que en el lloc de treball existeix un element innecessari i que s'ha
de prendre una accio correctiva. Les preguntes habituals que es fan per a

identificar si existeix un element innecessari son les seguents:

Es necessari

agquest element?

si —»{ NO ‘
v

PR

Ha d'estar Proposta d'accid:

localitzat aqui?

- Canviar de lloc
- Eliminar
- Ordenar
- Netejar
- Estandarditzar
s - Consultar

- Altres

La quantitat és la

necessaria?

v
Validar

si ' » |estandarditzar
element

Figura 26: Esquema de decisio d’element innecessari 28
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4.1.1.3. Pla d’accions

En aquest apartat, €s important donar a coneixer quins son els aspectes que es
volen canviar o millorar. Per a fer-ho, és necessari fer petites coses o accions de
millora progressives per tal d’aconseguir-ho. Totes aquestes accions de millora
han d’estar documentades i recollides dins d’un Pla d'Accio (sigui en una pissarra
0 bé en un document informatic, com en un Excel), per tal de poder accedir a
elles o consultar-les, i per tenir constancia del que es vol aconseguir. Es
necessari definir tres coses: que es fara, qui ho fara i quan. Un cop definits

aguests tres aspectes, €és moment de comencar amb la part operativa.
4.1.1.4. Control visual (Estandarditzacio)

S’introdueix un control visual al Laboratori, que permet conéixer I'estat en el qual
es troben aquells elements que poden ser exhauribles o bé els que cal fer control
diari (consumibles administratius, control de tares, mostres de proveidor...).
Aquest control s’estandarditza posteriorment i permet distingir una situacio

normal d'una anormal amb major facilitat i identificar rapidament anomalies.

4.1.2 Metode Kanban

Kanban és una paraula japonesa formada per Kan, que vol dir visual, i Ban, que
significa targeta. Per tant, Kanban fa referéncia a les targetes visuals. Aquest
metode ofereix una proposta d’eina visual que permet coneixer l'estat dels
projectes amb un simple cop d’ull. Amb aquest métode, és possible veure I'estat
actual de les tasques, assignar noves tasques, modificar-les o bé finalitzar-les en

el cas que ja estiguin executades.

Per a aplicar-ho, és necessari un tauler de tasques amb el qual poder millorar el
flux de treball. Aquest tauler ha de ser visible i accessible per a tots els membres
de I'equip del departament, o les arees involucrades en el projecte en questio.
En les columnes s'anoten els possibles estats del flux que poden tenir les tasques
des que comencen fins que finalitzen. Cada tasca té una breu descripcié o titol
d’identificacid, i depenent de la columna en la qual es trobi, es podra determinar

en quin estat es troba dins del projecte.
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4.1.3 Diagrama d’Spaghetti

El Diagrama d’Spaghetti o Spaghetti Chart, és la representacio del flux fisic de
matéries, persones i informacio en I'espai i moment en el qual s'executa el procés

a estudiar.

L’objectiu del diagrama és conéixer cada moviment de l'empleat, buscant la
ubicacié optima dels elements de I'espai que s’esta estudiant. D’aquesta manera,
s’aconsegueixen eliminar els moviments innecessaris, reduint temps de
desplacaments d'operaris i augmentant el rendiment de produccid, juntament
amb la reubicacio d’elements, que permet retallar distancies recorregudes i

millorar els temps de resposta.

Per la representacio d’aquest diagrama, és necessari tenir un esboés o planol del
lloc de treball que es vol analitzar. Tot seguit, es tracen tots els moviments que
realitza 'operari, obtenint aixi cada pas que realitza des que comenca fins que

acaba el seu torn.

Figura 27: Exemple de Diagrama d’Spaghetti

Un cop dibuixades les linies de moviment, ja es podra realitzar un estudi sobre
la reubicacié d’objectes, aparells o armaris i comencar a dissenyar una
reorganitzacio fisica de I'espai. Per a fer aquest estudi, cal identificar aquells
processos que es duen a terme més sovint, ja que aquests son els que
acostumen a generar un volum meés elevat de moviments, i sén els que cal

determinar primer quina sera la seva reubicacio optima.
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4.1.4 Grafic d’us d’Aparells del Laboratori

Aquest metode adaptat al departament, és una eina visual i quantitativa que
serveix per veure el volum d’operacions real diari i setmanal. Va de la ma amb el
meétode Diagrama d’Spaghetti que s’ha pogut observar en I'apartat anterior, ja
que on un cop identificats aquells processos que es realitzen més sovint amb el
diagrama, es pot relacionar amb els valors quantitatius del grafic per determinar

quins soén realment els assajos que més volum de moviments generen.

4.1.5 Reubicacio d’Aparells del Laboratori

Un cop s’han identificat els assajos que generen més volum d’operacio i
determinat quins son els assajos que més es frequenten dins del Laboratori, és
moment de reubicar els aparells de tal manera que el flux de moviment per a
realitzar les operacions de cada assaig sigui minima. Aquest metode es fara
seguint un ordre de prioritat i d’Us, per tal que la nova ubicacié optimitzi el

recorregut i el temps operacional necessari per a poder executar I'assaig.

4.1.6 Delimitacio d’Aparells del Laboratori

Es important definir la zona per a cada aparell, delimitant la ubicacié per tal
d’aconseguir una disciplina organitzativa i mantenir un ordre i una neteja dels
recursos i espais. Per fer-ho, es poden utilitzar cintes adhesives per marcar el
contorn que ocupa I'espai. D’aquesta manera, si es fa servir 'aparell o s’ha de
moure en algun moment, després es pot tornar a ubicar a la seva ubicacio, i el
seguent membre de I'equip que necessiti utilitzar aquell mateix element sabra on
anar-ho a buscar, optimitzant aixi el temps d’operacio, i disminuint la probabilitat

de perdre elements.
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5. Marc Practic

En aquest apartat, es podran observar de forma practica tots els métodes que

s’han aplicat per a poder dur a terme la implantacio al Laboratori.

5.15’S

A continuacio, es mostra la metodologia que s’ha utilitzat per a implementar les
5’S al Laboratori, per tal de millorar les dinamiques de treball, optimitzar els

espais, el flux de treball, aixi com l'organitzacio interna.
5.1.1 Project Charter

Per iniciar aquest Project Charter, es defineixen préviament quines son les

guestions clau a les quals cal donar resposta. En aquest cas son:

Raons Per actuar (Quin és el proposit del projecte)
2. Objectius i metriques clau del projecte

3. Equip (Membres de I'equip directament implicats en l'activitat i persones
gue poden col-laborar en moments puntuals)

4. Descripcié del taller (Linies principals d’actuacio, activitats i metodologies)

5. Abast (Descripcio de I'abast i definicio dels limits de I'activitat)

6. Pla de treball / Pla d’accions

7. Riscs ldentificats

A continuacié, es defineixen per separat totes les qlestions esmentades.
Aquestes descripcions incloses dins d’aquest Project Charter, sén visibles i
accessibles per a tots els membres del departament, amb I'objectiu d’aclarir la
questié del procés que s'esta abordant, la ra6 per abordar-lai el que es pot arribar

a aconseguir per als membres de I'equip.
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1. Raons per actuar

Ser conscients de les capacitats del Laboratori, optimitzar i estandarditzar els

fluxos de treball i estandarditzar els espais.

2. Objectius i meétriques clau
- Establir una metodologia de treball per als assajos del Laboratori i
fluxos d’informacio
- Establir un sistema visual de coneixement de I'estat de les proves
- Optimitzar distancia recorreguda entre assajos i lloc de treball
- Estandarditzar ubicacions d’aparells, espais d’emmagatzematge

i gestio de proves del Laboratori

3. Equip
- Equip del departament de Qualitat i Medi ambient

- Manager d’Industrialitzacio

4. Descripci6 del Taller

Auditoria 5s

5. Abast
Espai Fisic > Laboratori

Activitats - Assajos i emmagatzematge

6. Pla de treball / Pla d’accions

Vegeu Apartat 5.1.3 Pla d’accions

7. Riscs Identificats
- Més demanda de la capacitat assumible en 'ambit de proves i assajos
- Fabricaci6 superior de la que es pot controlar al Laboratori

- Dificultat de determinacio de les prioritats
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5.1.2 Targeta Vermella

Un cop s’han definit els objectius del projecte, és moment de comengar amb la
part operativa. Per comencgar, s’identifiquen totes les “MUDES” (tot allo
prescindible i que no aporta valor), mitjancant les targetes vermelles. En
aguestes es poden observar diferents apartats.

A la part superior de la targeta, s’escriu el numero de targeta de forma correlativa,
per després poder mantenir un ordre. A continuacid s’observa una breu
descripcié del problema identificat. No ha de ser excessivament llarg, si no una
descripcio sintetitzada per saber on es pot englobar aquest punt detectat. Tot
seguit es poden observar quatre tipus diferents de muda: Eliminar, Ordenar,
Netejar o Estandarditzar. Amb aquests quatre apartats, es podra classificar
posteriorment per grups, i afrontar el problema d’'una forma més enfocada a cada
motiu seleccionat. A la part inferior de la targeta, es pot observar un requadre on
s’escriura quina és la proposta d’accid necessaria per a solucionar aquesta

muda.

S’entrega un paquet de targetes a cada membre de I'equip del departament, ja
que son els usuaris que fan us de I'espai a tractar. Cada membre de I'equip, posa
una targeta vermella alla on creu, definint breument quin és el problema i marcant

la casella amb I'opcié que millor convé. (Vegeu Annex II: Targetes Vermelles).

Figura 28: Targeta Vermella 5s / Aplicacié Targeta Vermella al Laboratori
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Un cop s’han col-locat totes les targetes, es recullen i se separen segons I'opcio

que s’hagi seleccionat. Aquesta separacio, permet posteriorment realitzar un

seguiment sobre tots els elements identificats.

Es creen grups de motius generals per tal de no tenir un volum molt elevat amb
molts problemes, i d’'aquesta manera poder englobar-los dins d’'un mateix camp

per poder trobar una solucio global (sempre que es pugui).

Després de recollir totes les targetes del Laboratori, es van recomptar un total de

89 targetes, classificades per apartats amb la seglient proporcio:

Eliminar Netejar Estandarditzar

Num. Targetes 17 32 24 16

Percentatge 19,10% 35,96% 26,97% 17,98%

Taula 1: Recompte de Targetes Vermelles 5s

Un cop s’ha pogut identificar quin és el volum més elevat de problemes (mudes)
detectats depenent de la seccié que s’hagi seleccionat, €s moment de prendre
decisions, posant emfasi en la seccid més repetida, en aquest cas “Ordenar’,
amb 32 targetes. Es fa el mateix per a les altres seccions, determinant per a cada
element quina sera la millor solucio6. Per a fer-ho, s’elabora un pla d’accions per

trobar i mantenir la solucié més adient.

5.1.3 Pla d’accions

Per a la realitzacié d’aquest pla d’accions, s’ha tingut en compte els motius que
s’han obtingut de I'apartat anterior amb les targetes vermelles. Un cop es posen
en comu, és moment de definir el pla. Primer de tot es plantegen tots els
problemes detectats, i entre tots els membres de I'equip, es proposa quina accio

0 accions serien les més adequades per donar solucié a aquest problema.

Un cop definides les accions, és moment d’assignar un o més responsables per
a dur a terme aquesta tasca. De la mateixa manera, cal determinar una data per
finalitzar aquesta operacio i poder posar-ho en practica en el dia a dia. Es fa un
seguiment periodic per veure I'evolucié de les tasques i poder tenir una visioé

global de com evoluciona el pla d’accions.
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A continuacié es pot observar quin ha estat el pla d’accions utilitzat i compartit

amb tots els membres de I'equip de qualitat i medi ambient:

o . Buidar i classificar '
Estandarditzacio de prestatgeries (1) _ Roger / Antoni | 29-mar
armaris

Estandarditzacid de prestatgeries (2) Etiquetar calaixos | Antoni 13-abr

prestatgeries

EStandardltzaCIé matenals armaris (1) Definir ubicacions Antoni ‘]3-abr

EStandardltzaCIé matenals armaris (2) Ubicar materials Antoni 21-abr

Definir tipus assajos,
Excés controls Qualitat extrapolables a
protocols i definir Roger / Antoni | 21-abr
Produccid. Volum real assajos.
posada en marxa

Definir
Fluxos no definits segons tipologia Roger / Raquel
entrada/sortida 21-abr
Sol-licitud Laboratori. / Antoni
Proves
Ubicacid Aparells Laboratori Optimitzar ubicacions Antoni 29-abr

Aparells per ordre d'us
Taula 2: Pla d’Accions
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5.2 Control Visual (Estandarditzacio)

En aquest apartat, es dona visibilitat a la reorganitzacio i estandarditzacio que
s’ha realitzat al laboratori. S’ha creat un nou espai per emmagatzemar totes les
mostres de teixit que es reben diariament dels proveidors, les quals s’han de
validar per donar I'aprovacio i fer la recepcio de la matéria a la fabrica per
comencar la produccié o cobrir estoc. També es diferencia I'RTA, que és la
mostra de producte de cada lot que s’ha produit a la fabrica, per validar la qualitat
d’aquest, i aprovar la utilitzacioé de la matéria per poder continuar amb el procés

productiu.

Es separa per apartats a I'armari de I'entrada del Laboratori per dies de la
setmana. D’aquesta manera s’aconsegueix tenir un control del volum de mostres
diari que suposa la validaci6 d’aquestes. El fet d’escollir aquesta ubicacio al
costat de I'entrada del laboratori, és degut al fet que la persona encarregada
d’apropar aquesta mostra del proveidor, no hagi de creuar tota I'estanca per
emmagatzemar la mostra, i s’agilitzi i a la vegada es minimitzi I'entrada i sortida
de persones. S’habilita també en el mateix armari una ubicacié per deixar els

nous lots de cons de fil rebut per validar.

o
L | 7

Figura 29: Estandarditzacio de calaixos
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Per altra banda, també s’ha habilitat una estanteria on es dipositen les proves

gue es demanen des de departaments com Disseny, Industrialitzacio o R+D+l.
Aquestes proves, sovint son per validar la qualitat de nous productes, o bé la

modificacié d’alguns d’ells, o la compra de noves matéries.

Per tenir un control dels assajos ja finalitzats, dels finalitzats pendents de fer
informe de resultats, dels que estan en curs, els que estan pendents d’iniciar o
els registrats i identificats, perdo pendent d’iniciar, s’ha creat una organitzacié

interna i visual per saber de forma rapida en quin estat es troba cada prova.

Aquesta estanteria esta dividida en quatre seccions de diferents colors per poder
identificar rapidament en quin estat es troba la mostra en questié per assajar:

Figura 30 Estanteria Separadora

En la primera secci6 de color gris, es dipositen les mostres que arriben al
laboratori per assajar. Tal com entren al Laboratori, es proporciona un nimero
correlatiu amb I'anterior, i s'identifica la mostra amb aquest nimero, el qual sera
I'identificador del mateix informe. Aquest identificador es registrara dins d’'una
carpeta amb tots els informes realitzats, amb el nimero proporcionat i el titol de
'assaig en questié. D’aquesta manera s’aconsegueix una tracabilitat dels

informes en cas que mai sigui necessari cercar algun resultat d’aquest.

Pel que fa a la segona secci6 de color vermell, es dipositen les mostres que ja
han estat registrades, perd no s’han comencgat els assajos. Un cop s'inicien els
assajos, se situen a la seccio de color blau, on es troben les mostres d’assajos
en curs. Finalment, trobem la secci6 de color verd, on estan les mostres dels
assajos ja finalitzats, pendents de fer informe de resultats per enviar. Un cop s’ha

finalitzat I'assaig i s’ha enviat I'informe de resultats, es diposita al carpesa adient.
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5.3 Méetode Kanban

Aquest metode aporta una eina visual molt important al Laboratori, ja que permet
coneixer l'estat dels projectes, informes o tasques amb un simple cop d’ull, amb
el qual és possible veure I'estat de cada tasca, assignar de noves, modificar-les

o bé finalitzar-les en el cas que ja estiguin executades.

En un primer moment, es va optar per a utilitzar
un tauler fisic, en aquest cas una pissarra, en la I
qual estaven delimitats per columnes els

possibles estats de les tasques. Amb l'Us, es va

observar que no era practic, ja que s’invertia més

temps del desitjat (per poc que fos), en escriure i

esborrar com anava evolucionant la tasca en

questio.

Figura 31: Tauler Fisic (Pissarra)

Es en aquest moment on s’introdueix 'Gs d’un gestor de tasques digitalitzat.
D’aquesta manera, es pot visualitzar I'estat de les tasques sense la necessitat
d’estar fisicament davant del tauler, i la forma d’actualitzar aquest estat és
immediata, reduint aixi temps d’operacié. Es pot crear una nova tasca en
qualsevol moment, i arrossegar-la al lloc que pertoqui, 0 bé moure de columna
aguella tasca que ha canviat d’estat. Tots els membres de I'equip tenen accés, i
es pot afegir membres d’altres departaments que puguin necessitar saber I'estat
dels informes i proves que s’estan executant.

G !NFORMES LABORATORI ~ O # O Configurerefestado B BuaDD | 2 compartc Q. Buscar e T8

L

Resumen Lista Tablero Cronograma Calendario  Flujo detrabajo  Panel ~Mensajes  Archivos

= Filtrar ™ Ordenar  © Enlace publico: desactivado ~ *** | 35 Personalizar

=+ INFORMES PE gregar secci

INFORMES LABORATORI © 10334 - Nomex Vortex / Nomex © 10327 - ARM SLEEVE + Entretela © 10323 - MS1020 ALTES
ssion Viscosa (M.Fit) REVOLUCIONS

+ Agregar tarea
+ Agregar tarea + Agregar tarea + Agregar tarea

Figura 32: Gestor de tasques digital
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5.4 Diagrama d’Spaghetti

En aguest métode, és necessari primer realitzar una representacié de I'espai o
lloc de treball que es vol analitzar. En aquest cas, s'utilitzara un planol de la
fabrica adaptat, afegint tots aquells elements que pertanyen al Laboratori, per tal

de poder-los contemplar a I’hora de dibuixar les linies del diagrama.

Figura 33: Planol del Laboratori

Un cop definit i referenciat quin sera I'espai sobre el qual es treballara, s’iniciara
el metode del diagrama d’'Spaghetti, separant cada operacié que es realitza al

Laboratori, diferenciant entre els diferents assajos que es duen a terme.

Es comenca dibuixant les linies que simularan el recorregut necessari des de
I'inici fins a la finalitzacié del procediment, per tal de tenir una visié global de tot

el moviment que realitza el técnic de Laboratori amb una sola imatge.

A continuacio, es realitza el diagrama d’Spaghetti per a cada assaig:

ELASTICITAT - RECUPERACIO

Elasticitat - Recuperacio

—-— A e g - _ - -

Figura 34: Diagrama d’Spaghetti (Assaig: Elasticitat — Recuperacio)
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Figura 35: Diagrama d’Spaghetti (Assaig: Pilling)

SOLIDESA DEL COLOR AL FREGAMENT

Solidesa del Color al Fregament
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Figura 36: Diagrama d’Spaghetti (Assaig: Solidesa del Color al Fregament)

SOLIDESA DEL COLOR AL RENTAT

Solidesa del Color al Rentat
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Figura 37: Diagrama d’Spaghetti (Assaig: Solidesa del Color al Rentat)
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BONDING

Bonding

Figura 38: Diagrama d’Spaghetti (Assaig: Bonding)
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Figura 39: Diagrama d’Spaghetti (Assaig: UPF)
RTI - RTA
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Figura 40: Diagrama d’Spaghetti (Assaig: RTI — RTA)
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Figura 41: Diagrama d’Spaghetti (Assaig: Cons de Fil)
RENTADORES

Rentadores

Figura 42: Diagrama d’Spaghetti (Assaig: Rentadores)

ASSECADORA

Assecadora

Figura 43: Assecadora
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Figura 44: Diagrama d’Spaghetti (Assaig: DATA COLOR)

CAIXA DE LLUM PANTONE

Caixa de Llum PANTONE

Figura 45: Caixa de Llum PANTONE
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5.5 Grafic d’us d’aparells de Laboratori

En aquest apartat, es vol obtenir una visié de I'is dels aparells del Laboratori de

forma diaria i setmanal, per tal de poder definir les prioritats i tenir una eina visual

per coneixer quin és el volum real d’'operacions per a cada assaig.

Num. Num. VEGADES Num.
ASSAIG APARELL ASSAJOS us ASSAJOS
(Diari) (= ERE)) Setmanals
Elasticitat Dinamometre 18 3 54
Pilling MartinDale 12 3 36
Color DATACOLOR 24 3 72
UPF UV Transmitance Analyzer 20 4 80
Color2 Caixa Llum (PANTONE) 2 2 4
Humitat Fil Forn 0 0
Torsio Torsiometre 20 3 60
Num. Metric Aspa Manual Fil 18 4 72
Gramatge (RTI-RTA) | Tallador Provetes+Bascula 25 5 125
Solidesa Rentat GyroWash 3 2 6
Solides Fregament Crockmaster 6 4 24
Rentat Rentadora 6 5 30
Assecat Assecadora 5 1 5

Taula 3: Us d’Aparells
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Grdfic 1: Us d’Aparells Diari
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Grafic 2: Us d’Aparells Setmanal

Tal com es pot observar en el grafic, 'assaig setmanal que més es repeteix és el
de control de gramatges RTI-RTA realitzat amb el Tallador de Provetes i la
Bascula de Precisio, amb un total de 25 vegades diaries, i 125 vegades
setmanals. Aix0 é€s un clar indicador del volum real operacional que suposa
aguest assaig. Aixi doncs, lI'execucié d’aquest assaig ha de suposar un

recorregut optimitzat, a causa de la freqiientacio d’aquest.

Observant el diagrama d’'RTI-RTA de lapartat anterior (5.9. Diagrama
d’Spaghetti), la distancia que hi ha entre la zona fixa de treball, i 'espai habilitat
per a realitzar aquest assaig, es pot identificar clarament que no hi ha una
optimitzacioé de I'espai, causant un increment de temps en I'execucié d’aquest

assaig, pel simple fet de la distancia a la qual es troba.

Es per aix0 que cal reubicar la zona d’operacié d’aquest assaig, i trobar una
localitzacioé el maxim proper possible a la zona de treball fixa, per tal de poder

reduir temps d’operacid, i incrementar capacitat.

De la mateixa manera, pero amb menys frequéncia, els assajos amb el
Dinamometre, DATACOLOR, UV Transmitance Analyzer, Torsiometre i Aspa
Manual de fil, sén aparells que es freqiienten de forma habitual, per tant, també

sera necessari reubicar-los per tal d’optimitzar la distancia amb el lloc de treball.
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Per altra banda, cal tenir en compte que la realitzacié de tots aquests assajos,

genera residus téxtils que cal reciclar degudament. Es per aixd que totes les
mostres restants un cop finalitzat cada assaig, cal dipositar-les al contenidor de
reciclatge de residus. Tenint en compte aquesta informacid, es conclou que de
cada Us que es fa de cada un dels aparells del laboratori, també es fa del

contenidor. Aixi doncs, s’obté el seguent nombre d’'usos que es fa del contenidor:

Num. Num. VEGADES Num.

ASSAIG APARELL ASSAJOS Us ASSAJOS
(Diari) (Setmana) Setmanals

Reciclatge Teixit Contenidor 159 5 795

Taula 4: Us del contenidor de reciclatge de residus

Afegint el contenidor com un aparell més del laboratori, s’obté el segient grafic

d’us d’aparells:

Num. Usos contenidor Setmanals
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Grdfic 3: Us del contenidor de reciclatge de residus Setmanal

Tal com es pot observar, és I'element que més Us té al llarg de tota la setmana,
i si s’observa qualsevol diagrama de [I'apartat anterior (5.9. Diagrama
d’Spaghetti), tots els assajos inclouen la deposicioé de les mostres restants dins
del contenidor de reciclatge de teixit. Aixi doncs, es pot identificar clarament que
cal reubicar aguest element, i aconseguir una optimitzacio de recorregut, obtenint
aixi una disminucié de temps de deposicié de les mostres i un augment de

capacitat de realitzacio d’assajos.
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5.6 Reubicacié Aparells Laboratori

Un cop s’ha observat el volum d’Us de cada aparell i determinat quins son els
assajos que més es frequenten dins del Laboratori, es procedeix a reorganitzar
els aparells de tal manera que el moviment per a realitzar les operacions sigui
minima. A continuacio es pot observar la ubicacio dels aparells abans i després,
i el nou flux de treball optimitzat, tenint en compte el flux obtingut en I'apartat

5.9. Diagrama d’Spaghetti.

Per tal de referenciar els aparells mencionats en l'apartat 3.3 Maquinaria i
Equipament del Laboratori, es relacionen mitjancant una taula, tots els aparells

amb la seva respectiva ubicacio, i s’identifiquen sobre el planol del Laboratori.

UBICACIO MAQUINARIA | EQUIPAMENT ABANS

MU — ey
- s l@ | ¢ ! ‘
QIrED: PR

Figura 46: Ubicacio maquinaria i equipament Abans

1 | Talladors de Provetes + Superficie de Suro 9 Dinamometre
2 Bascula de Precisio 10 Crock Master
3 Aspa manual de fil 11 Martindale
4 Torsiometre Eléctric 12 Rentadores
5 Forn de Laboratori CARBOLITE 13 Assecadora
6 Cabina de llum PANTONE 14 Gyro Wash

7 Analitzador de transmitancia ultraviolada 15 | Contenidor de Teixits per Reciclar

8 Espectrofotometre (DATACOLOR) 16 Lloc de Treball

Taula 5: Aparells Laboratori Abans Reubicacio
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UBICACIO MAQUINARIA | EQUIPAMENT DESPRES
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Figura 47: Ubicacié maquinaria i equipament Després

1 | Talladors de Provetes + Superficie de Suro | 10 Crock Master

2 Bascula de Precisio 11 Martindale

3 Aspa manual de fil 12 Rentadores

4 Torsiometre Eléectric 13 Assecadora

5 Forn de Laboratori CARBOLITE 14 Gyro Wash

6 Cabina de llum PANTONE 15 | Contenidor de Teixits per Reciclar
7 | Analitzador de transmitancia ultraviolada 16 Lloc de Treball

8 Espectrofotometre (DATACOLOR) 17 Nou Lloc de Treball

9 Dinamometre

Taula 6: Aparells Laboratori Després Reubicacio

Un cop reubicats els aparells que més s’utilitzen a una zona proxima a la zona
de treball, s’aconsegueix minimitzar el trajecte pel que fa a la recollida de
mostres, I'execucié de l'assaig, i la deposicio de mostres al contenidor de
reciclatge de teixits (Observar apartat 6.2 Analisi d’optimitzacié de recorregut).
De la mateixa manera, també s’obté una reducci6 del temps operacional per a

cada un dels assajos (Observar apartat 6.3 Analisi d’optimitzacié de temps).

Per altra banda, s’aconsegueix un nou lloc de treball, en la ubicacié on en un
primer moment es trobava I'assecadora, habilitant un espai nou i ampliant la zona

de treball per a tots els membres de I'equip del departament.
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5.7 Delimitacid zona d’aparells del Laboratori

Un cop s’han reubicat tots els aparells del laboratori segons el volum d’Us, és
moment de delimitar les zones que ocupen, per tal de mantenir 'ordre en el

departament.

Per a fer-ho, s’han utilitzat cintes adhesives, i s’han marcat els contorns de cada
element del laboratori tal com es pot observar en alguns exemples a continuacio

(Vegeu Annex IV: Delimitacié Ubicacions):

ABANS

1 1 8 -~

Figura 49: Contenidor de reciclatge de residus Després Delimitacid
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ABANS DESPRES

Figura 50: Aparells DATA COLOR i Analitzador de transmitancia ultraviolada Abans i Després Delimitacio

ABANS DESPRES

Figura 51: Aparells Bascula de Precisio, Talla Provetes i Superficie de Suro Abans i Després Delimitacio

51



»

+
\U/“ Implantacié del métode Lean al Laboratori d’'una empresa téxtil .
Campus
Universitari

Universitat de Lleida Igualada

6. Ana

isi global de la implantacio

Un cop implantat el métode Lean Manufacturing dins del Laboratori de 'empresa
Original Buff ®, es realitza un analisi de costos, de temps i de recorregut per
avaluar la implantacié i poder comptabilitzar el cost que suposaria aquesta

implantacio a preu de mercat, i 'optimitzacié de temps i recorregut que s’obté.
6.1 Analisi de Costos

En aquest apartat, s’elabora una analisi de costos a escala de mercat. Per a fer-
ho, s’extrapola el preu d’'implantacioé tenint en compte que una assessoria ha de
destinar un consultor a passar un periode de temps minim dins de la fabrica per
entendre i interioritzar bé tot el procés. Aquest temps pot variar depenent de la
magnitud de 'empresa, el nombre de departaments en el que es vulgui implantar

aguest metode, i la complexitat de processos que es duguin a terme.

En aquest cas, per a un correcte assoliment del procés productiu i coneixement
de tots els processos industrials en 'ambit global de 'empresa, s’estima que és
necessari 1 mes per poder estar familiaritzat i entendre tot alld necessari per a

poder adquirir els aspectes fonamentals de la fabrica.

Pel que fa a I'assoliment de conceptes del Laboratori, tenint en compte I'execucio
d’assajos, procediments a seguir, flux de mostres a analitzar, recepcio de teixits,

entre d’altres... s’estima que sén necessaris 2 mesos.

El preu de mercat d’'una assessoria dedicada a la implantaci6 del Lean
Manufacturing, es troba sobre els 100 €/h. Aixd inclou I'auditoria d’un consultor
en el dia a dia de I'activitat productiva, la realitzacié de tallers formatius amb els
membres del departament on es vol implantar la metodologia, la implantacié en
el departament i un conjunt de conceptes i métodes per mantenir aquesta

implantacio.
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S’estima que el consultor visita la fabrica amb una frequéncia de tres dies a la

setmana, durant tota una jornada laboral de 8 hores. S’afegeixen a part els
costos que suposen els apats del consultor, tenint en compte que fa Us del servei
de catering de I'empresa cada cop que visita la fabrica. També s’afegeix el cost
de desplacament fins a les instal-lacions, suposant que la persona en questi6 fa
el trajecte de Barcelona a Igualada, el que suposa aproximadament un recorregut

de trajecte de 70 km (comptant anada i tornada).

Tenint en compte aquests factors esmentats, i el preu per hora que suposa

aquesta assessoria de forma externa, es realitza 'estudi econdmic a continuacio:

Num. Visites fabrica Setmanals ‘ Num. Visites fabrica Mensuals Num. Visites Totals
3 12 36

Taula 7: Analisi de Costos 1

Num. Hores Fabrica Diaries (h) ‘ Num. hores Totals (h) Preu/hora (€) Cost Implantaci6 (€)
8 288 100 28.800,00

Taula 8: Analisi de Costos 2

Num. Visites Totals Cost Servei Catering (€) Cost Apats (€)

36 7,64 275,04
Taula 9: Analisi de Costos 3

Nuam. Visites Num. Viatges Num. Km Totals Cost Mitja per Costs
Totals Totals (km) Viatge (€) Desplagament
g Total (€)
36 72 2.520 3,36 241,92
Taula 10: Analisi de Costos 4
CONCEPTE COST (£)
0 plantacid 28.800,00
0 Desplacame 241,92
ost Apa 275,04
0 OTA 29.316,96 €

Taula 11: Analisi de Costos 5

Tal com es pot observar, si la implantacié s’hagués dut a terme mitjangant una
assessoria dedicada a la implantacié de la metodologia Lean Manufacturing a

les empreses, hagués suposat una inversio a I'empresa de quasi 30.000 €.
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6.2 Analisi d’optimitzacié de recorregut

En aquest apartat es pot observar de forma grafica i numeérica, I'optimitzacié de
recorregut que ha suposat la reubicacié d’aparells. Es mostren les diferéncies de
recorregut abans i després de la reubicacid, i s’adjunta una taula de distancia
recorreguda i els respectius grafics comparatius. Per observar el canvi

d’ubicacions dels aparells, visualitzar apartat 5.7 Reubicacio Aparells Laboratori.

Primer es realitza I'estudi de recorregut que hi ha amb la realitzacié de cada
assaig i la deposicié de les mostres al contenidor de reciclatge, ja que aquest
recorregut s’haura d’afegir al recorregut total de I'execucié de I'assaig al lloc de

treball.

Recorregut Assaig - Contenidor de residus ABANS Reubicacio

DISTANCIA NGm. NGm. DISTANCIA RE'Z?;QE;LADA
ASSAIG (CONTENIDOR  asspjos  VEGADES Us RECORREGUDA “cor VA (m)
RESIDUS) (m) (Diari) (Setmana) DIARIA (m)
Elasticitat 3,5 18 54 63 189
Pilling 2 12 36 24 72
Coordenades Color 4 24 72 96 288
UPF 4 20 80 80 320
Color2 6 2 4 12 24
Humitat Fil 7,5 0 0 0 0
Torsio 2 20 60 40 120
Num. Metric 1,5 18 72 27 108
Gramatge (RTI-RTA) 3 25 125 75 375
Solidesa Rentat 2 3 6 6 12
Solides Fregament 4 6 24 24 96
Rentat 1 6 30 6 30
Assecat 1 5 5 5 5
TOTAL 458,00 1.639,00

Taula 12: Analisi d’optimitzacié de recorregut 1

Tot sequit, es realitza I'estudi global de recorregut abans de la reubicacid, afegint
la distancia necessaria per a realitzar cada assaig, definint com a zona de

referencia i origen el lloc de treball del técnic del Laboratori.
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DISTA A
» A A 0 » A A o o
e » A ASSAIQ AD 0 DA ANIA
APA - DIARI 2
Elasticitat 0,5 18 54 9 27
Pilling 2 12 36 24 72
Coordenades Color 0,5 24 72 12 36
UPF 0,5 20 80 10 40
Color2 2 2 4 4 8
Humitat Fil 3,5 0 0 0 0
Torsid 5 20 60 100 300
NuUm. Métric 6 18 72 108 432
Gramatge (RTI-RTA) 9,5 25 125 237,5 1187,5
Solidesa Rentat 6 3 6 18 36
Solides Fregament 2,5 6 24 15 60
Rentat 4 6 30 24 120
Assecat 7 5 5 35 35
Contenidor Residus - - - 458,00 1.639,00
TOTAL 1.054,50 3.992,50

Taula 13: Analisi d’optimitzacio de recorregut 2

Tal com es pot observar en la taula, es realitza un recorregut diari d’1,05 km i un
recorregut de quasi 4 km setmanals. A continuacid, es realitza el mateix estudi
de recorregut amb la nova ubicacié dels aparells i del contenidor de residus.

eeh 0 DOR ASSAIQ AD 0 DA 0 DA
» Di ARIA ANA
Elasticitat 0,5 18 54 9 27
Pilling 1,5 12 36 18 54
Coordenades Color 0,5 24 72 12 36
UPF 0,5 20 80 10 40
Color2 7 2 4 14 28
Humitat Fil 8 0 0 0 0
Torsié 0,5 20 60 10 30
Num. Metric 1 18 72 18 72
Gramatge (RTI-RTA) 0,5 25 125 12,5 62,5
Solidesa Rentat 5,5 3 6 16,5 33
Solides Fregament 4 6 24 24 96
Rentat 3,5 6 30 21 105
Assecat 3,5 5 5 17,5 17,5
TOTAL 182,50 601,00

Taula 14: Analisi d’optimitzacio de recorregut 3
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Tot seguit, es realitza I'estudi global de recorregut després de la reubicacio,
afegint la distancia necessaria per a realitzar cada assaig, definint com a zona

de referéncia i origen el lloc de treball del tecnic del Laboratori.

0 DA
GRS » A ASSAIO AD OR DA NIA
APA NE M
Elasticitat 0,5 18 54 9 27
Pilling 1,5 12 36 18 54
Coordenades Color 0,1 24 72 2,4 7,2
UPF 0,2 20 80 4 16
Color2 7,5 2 4 15 30
Humitat Fil 8,5 0 0 0 0
Torsid 2,5 20 60 50 150
Nam. Métric 4 18 72 72 288
Gramatge (RTI-RTA) 1,5 25 125 37,5 187,5
Solidesa Rentat 6 3 6 18 36
Solides Fregament 2,2 6 24 13,2 52,8
Rentat 4 6 30 24 120
Assecat 3,5 5 5 17,5 17,5
Contenidor Residus - - - 182,50 601,00
TOTAL 463,10 1.587,00

Taula 15: Analisi d’optimitzacio de recorregut 4

Tal com es pot observar en la taula, es realitza un recorregut diari de 0,46 km i
un recorregut setmanal d’1,59 km. Aix0 suposa una optimitzacio del 56,08% de
recorregut diari amb una diferencia de 0,6 km recorreguts menys respecte les
ubicacions dels aparells abans de la implantacié. Pel que fa al recorregut
setmanal, s’aconsegueix una optimitzacié del 60,25% de recorregut setmanal,
amb una diferencia de 2,4 km recorreguts menys respecte les ubicacions dels

aparells abans de la implantacio.

A continuacié es pot observar un grafic comparatiu del recorregut diari i

recorregut setmanal, abans i després de la implantacio:
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Comparatiu recorregut Diari ABANS-DESPRES (m)
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Grafic 4: Comparatiu recorregut Diari ABANS-DESPRES

Comparatiu recorregut Setmanal ABANS-DESPRES (m)
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Grafic 5: Comparatiu recorrequt Setmanal ABANS-DESPRES

Tal com es pot observar, hi ha una clara diferencia de recorregut diari i setmanal
en els assajos de Torsid, NUum. Metric, Gramatge (RTI-RTA) i Contenidor de
residus, sent els assajos que més volum real operacional suposen. Per tant, es pot
afirmar que el nou recorregut necessari per a realitzar aquests assajos, ha quedat

optimitzat.
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6.3 Analisi d’optimitzacio de temps

En aquest apartat es vol donar visibilitat a un dels factors importants a destacar
d’aquesta implantacio, I'optimitzacié de temps. Tal com s’ha pogut observar en
I'apartat anterior, amb la nova reubicacié d’aparells, s’ha aconseguit minimitzar
el recorregut necessari per a cada assaig, i com a consequencia, el temps
d’operacié ha disminuit també. Tot seguit, es pot observar 'estudi d’optimitzacio

de temps, abans i després de la implantacio.

A continuacio es pot observar el temps necessari per a realitzar cada assaig,

abans i després de la reubicacié dels aparells del Laboratori:

Temps d’Assaig ABANS REUBICACIO

Temps Temps de
o arZCié Temps | DISTANCIA (LLOC recorregut Lloc NGm. Temps Total
ASSAIG Fr,no':s,tra (s) Assaig |~ DE TREBALL- de treball - Mostres/Assaig  Assaig (h)
(s) = APARELL) (m) Aparell (s)
Elasticitat 271 300 0,5 0,42 10 1,91
Pilling 135 9.436 2 1,67 1 2,66
Coordenades | 5, 72 0,5 0,42 4 0,11
Color
UPF 30 80 0,5 0,42 5 0,15
Color2 30 4 2 1,67 1 0,01
Humitat Fil 95 3.600 3,5 2,92 4 4,11
Torsio 50 64 5 4,17 5 0,16
NUum. Metric 40 55 6 5,00 3 0,08
Gramatge
1 2 2 1
(RTI-RTA) 80 58 9,5 7,9 0,14
Solidesa 150 | 1.800 6 5,00 1 0,54
Rentat
Solides 60 15 2,5 2,08 4 0,09
Fregament
Rentat 20 3.600 4 3,33 1 1,01
Assecat 20 1.200 7 5,83 1 0,34

Taula 16: Analisi d’optimitzacio de temps 1
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Temps d’Assaig DESPRES REUBICACIO

Temps Temps de
o argcié Temps | DISTANCIA (LLOC recorregut Lloc NUm. Temps Total
ASSAIG Fr’noztra ) Assaig | DE TREBALL- de treball-  Mostres/assaig  Assaig (h)
(s) | APARELL) (m) Aparell (s)
Elasticitat 271 300 0,5 0,42 10 1,91
Pilling 135 9.436 1,5 1,25 1 2,66
Coordenades | 5, 72 0,1 0,08 4 0,11
Color
UPF 30 80 0,2 0,17 5 0,15
Color2 30 4 7,5 6,25 1 0,01
Humitat Fil 95 3.600 8,5 7,08 4 4,11
Torsid 50 64 2,5 2,08 5 0,16
Num. Metric 40 55 4 3,33 3 0,08
Gramatge
1 1 1,2 2 1
(RTI-RTA) 80 58 ,5 ,25 0,13
Solidesa 150 | 1.800 6 5,00 1 0,54
Rentat
Solides 60 15 2,2 1,83 4 0,09
Fregament
Rentat 20 3.600 4 3,33 1 1,01
Assecat 20 1.200 3,5 2,92 1 0,34

Taula 17: Analisi d’optimitzacio de temps 2

Tal com es pot observar, no hi ha una gran diferéncia de temps global, ja que el

temps d’assaig no varia, pero si s’estudia el temps de recorregut per separat, es

poden observar les seglents diferencies:

ASSAIG Temps de recorregut ABANS (Lloc Temps de recorregut DESPRES = DIFERENCIA
de treball - Aparell) (s) (Lloc de treball - Aparell) (s)

Elasticitat 0,42 0,42 0,00
Pilling 1,67 1,25 0,42
Coordenades Color 0,42 0,08 0,33
UPF 0,42 0,17 0,25
Caixa Llum 1,67 6,25 -4,58
Humitat Fil 2,92 7,08 -4,17
Torsid 4,17 2,08 2,08
NUm. Métric 5,00 3,33 1,67
Gramatge (RTI-RTA) 7,92 1,25 6,67
Solidesa Rentat 5,00 5,00 0,00
Solides Fregament 2,08 1,83 0,25
Rentat 3,33 3,33 0,00
Assecat 5,83 2,92 2,92
TOTAL 40,83 35,00 5,83

Taula 18: Analisi d’optimitzacio de temps 3
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Comparatiu Temps de Recorregut ABANS - DESPRES (s)

9,00
8,00
7,00
6,00
5,00
4,00
3,00
2,00
1,00
0,00

=@=Temps de recorregut ABANS (Lloc de treball - Aparell)
==@==Temps de recorregut DESPRES (Lloc de treball - Aparell)

Grdfic 6: Comparatiu Temps de Recorrequt ABANS - DESPRES

Tal com es pot observar en el grafic, hi ha disminucié de temps de recorregut
des del lloc de treball fins a la ubicacioé de I'aparell, en aquells assajos que més
volum real d’operaci6 suposen. També es pot veure com en alguns assajos el
temps després de la reubicacié €s major, i aixo és degut al fet que son els assajos
amb menys volum d’operacid, per tant, no suposa temps afegit, ja que els

assajos més frequentats, han disminuit.

Observant la taula de valors, podem veure que el temps de recorregut disminueix
de 40,83 segons a 35,00 segons, un 14,3%. Pot semblar una optimitzacié baixa
de només 5,83 segons, pero si s’observa amb el nombre total d’assajos diaris i

el nombre d’assajos setmanals, s’obté la seglent optimitzacio:
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A A o o : AJO J J . i
0 0 < dia Ak ) ) 0
o SESPR :

Elasticitat 0,42 0,42 18 7,50 7,50
Pilling 1,67 1,25 12 20,00 15,00
C°°rc‘i‘72fdes 0,42 0,08 24 10,00 2,00

UPF 0,42 0,17 20 8,33 3,33
Color2 1,67 6,25 2 3,33 12,50
Humitat Fil 2,92 7,08 0 0,00 0,00
Torsio 4,17 2,08 20 83,33 41,67
NGm. Metric 5,00 3,33 18 90,00 60,00

Gramatge (RTI-

e 7,92 1,25 25 197,92 31,25
Solidesa Rentat 5,00 5,00 3 15,00 15,00
Fri‘;g‘::m 2,08 1,83 6 12,50 11,00
Rentat 3,33 3,33 6 20,00 20,00
Assecat 5,83 2,92 5 29,17 14,58
TOTAL (s) 497,08 233,83

TOTAL (min) 8,28 3,90

Taula 19: Analisi d’optimitzacio de temps 4

Temps de recorregut Setmanal ABANS-DESPRES (Lloc de treball - Aparell)

Temps de Temps de Num. Temps recorregut | Temps recorregut
ASSAIG recorregut recorregut ASSAJOS Setmanal Abans | Setmanal Després
ABANS DESPRES (Setmanals)
Elasticitat 0,42 0,42 18 7,50 7,5
Pilling 1,67 1,25 12 20,00 15,0
C°°rc‘l‘?2fdes 0,42 0,08 24 10,00 2,0
UPF 0,42 0,17 20 8,33 3,3
Color2 1,67 6,25 2 3,33 12,5
Humitat Fil 2,92 7,08 0 0,00 0,0
Torsio 4,17 2,08 20 83,33 41,7
Num. Metric 5,00 3,33 18 90,00 60,0
Gramatge (RTI-
RTA) 7,92 1,25 25 197,92 31,3
Solidesa Rentat 5,00 5,00 3 15,00 15,0
Frz:gfne:nt 2,08 1,83 6 12,50 11,0
Rentat 3,33 3,33 6 20,00 20,0
Assecat 5,83 2,92 5 29,17 14,6
TOTAL (s) 1961,25 821,67
TOTAL (min 32,69 13,69

Taula 20: Analisi d’optimitzacio de temps 5
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Tal com es pot observar a les taules de resultats, el temps de recorregut diari

Igualada

abans de la reubicacio és de 8,28 minuts respecte a els 3,90 minuts després de
la reubicacid. Aixo suposa una optimitzacio de temps de recorregut diari de quasi
un 53%.

Pel que fa al temps de recorregut setmanal abans de la reubicacid, es pot
observar com s’ha disminuit de 32,69 minuts abans de la reubicacio, a 13,69
minuts després de la reubicacié. Aix0 suposa una optimitzacié de temps de
recorregut setmanal d’'un 58%.

Temps Recorregut Diari Temps Recorregut Setmanal
Abans - Després Abans - Després
10,00 35,00 32,69
8,28 30,00
8,00
25,00
6,00 20,00
3,90 13,69
4,00 15,00
10,00
2,00
5,00
0,00 0,00
B Temps recorregut Diari Abans W Temps recorregut Setmanals Abans
B Temps recorregut Diari Després B Temps recorregut Setmanals Després
Grafic 8: Temps Recorregut Diari Abans - Després Grafic 7: Temps Recorregut Setmanal Abans - Després

Tal com es pot observar, hi ha una clara diferencia de temps de recorregut diari
i setmanal. Per tant, es pot afirmar que la nova ubicaci6 dels aparells del
laboratori suposa una disminucié del temps de recorregut necessari per a

realitzar els assajos.
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7. Conclusions

A continuacid, s’exposen les conclusions que s’han pogut extreure després de
realitzar aquesta implantacio, i es conclou amb una taula resum amb tots els

resultats obtinguts.

Un cop realitzada la implantacio, es pot afirmar que el flux operacional del
laboratori ha millorat. Pel que fa a I'organitzacié, cada element que es troba dins
del laboratori, €s imprescindible o té alguna funcionalitat real, i en cas de
necessitat, esta sempre en el mateix lloc per tal que sigui rapida i senzilla la seva

cerca.

Per altra banda, un dels objectius principal del projecte era aconseguir una
optimitzacié dels processos productius, per tal de reduir recursos, temps i esforg
(en aquest cas, distancia recorreguda). Aquest objectiu s’ha aconseguit de
manera satisfactoria, i a continuacié s’adjunten els resultats per visualitzar les

diferéncies obtingudes abans i després d’aquesta implantacio.

Pel que fa al cost economic que suposaria realitzar aquesta implantacio de la
metodologia de Lean Manufacturing des d’'una assessoria externa a I'empresa,
segons l'analisi realitzat, seria de quasi 30.000 €. Aquesta inversié inclouria
I'auditoria d’'un consultor en el dia a dia de I'activitat productiva, la realitzacié de
tallers formatius amb els membres del departament on es vol implantar la
metodologia, la implantaci6 en el departament, un conjunt de conceptes i
meétodes per mantenir aquesta implantacié, el cost de desplacament del

consultor de 'empresa externa a les instal-lacions i el cost dels apats.

CONCEPTE COST (€)
ost Implantacid 28.800,00
ost Desplacame 241,92
ost Apa 275,04
ost TOTA 29.316,96

Taula 21: Analisi de Costos Taula Conclusions
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Pel que fa a I'optimitzacié de recorregut, amb aquesta nova ubicacié dels aparells
del laboratori, es realitza un recorregut diari de 0,46 km i un recorregut setmanal
d’1,59 km. Aix0 suposa una optimitzacio del 56,08% de recorregut diari amb una
diferéncia de 0,59 km recorreguts menys respecte les ubicacions dels aparells
abans de la implantaci6. Pel que fa al recorregut setmanal, s’aconsegueix una
optimitzacié del 60,25% de recorregut setmanal, amb una diferencia de 2,41 km
recorreguts menys respecte les ubicacions dels aparells abans de la implantacio.

Anualment, es recorreran 125,09 km menys amb la reubicacié.

DISTANCIA RECORREGUDA DISTANCIA RECORREGUDA
DIARIA (km) SETMANAL (km)
ABANS
REUBICACIO 1,05 3,99
DESPRES

REUBICACIO 0,46 1,59

2,41 km 60,25 %

OPTIMITZACIO 56,08 %

OPTIMITZACIO DISTANCIA RECORREGUDA ANUAL 125,09 km

Taula 22: Analisi d’optimitzacio de recorregut Taula Conclusions

Pel que fa a 'optimitzacio de temps, s’ha aconseguit reduir 4,39 minuts el temps
de recorregut diari, passant de 8,28 minuts abans de la reubicacio, a 3,90 minuts
després de la reubicacié. Aixd suposa una optimitzacié de temps de recorregut

diari de quasi un 53%.

Pel que fa al temps de recorregut setmanal abans de la reubicacié, s’ha reduit
19 minuts, passant de 32,69 minuts abans de la reubicacio, a 13,69 minuts
després de la reubicacid. Aixo suposa una optimitzacié de temps de recorregut

setmanal d’un 58%. El temps de recorregut anual disminueix en 16.46 hores.

TEMPS DE RECORREGUT TEMPS DE RECORREGUT
DIARI (min) SETMANAL (min)
ABANS
REUBICACIO 8,28 32,69
DESPRES

REUBICACIO 3,90 13,69

OPTIMITZACIO 4,39 min 19 min 58,10 %

OPTIMITZACIO TEMPS DE RECORREGUT ANUAL 16,46 hores

Taula 23: Analisi d’optimitzacio de temps Taula Conclusions
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Finalment, si mirem el pla d’accions definit al principi del projecte amb tot alld

gue es volia aconseguir amb aquesta implantacié de la metodologia Lean al
Laboratori, es pot observar com s’ha aconseguit realitzar totes les accions

previstes.

N : Buidar i classificar
Estandarditzacid de prestatgeries (1) . FET
armaris

Etiquetar calaixos i
Estandarditzacio de prestatgeries (2) . FET
prestatgeries

Estandarditzacié materials armaris (1) Definir ubicacions FET
Estandarditzacié materials armaris (2) Ubicar materials FET
Definir tipus assajos, FET

Excés controls Qualitat extrapolables a
protocols i definir
Produccid. Volum real assajos.
posada en marxa

Fluxos no definits segons tipologia Definir entrada/sortida FET
Sollicitud Laboratori. Proves
Optimitzar ubicacions FET

Ubicacié Aparells Laboratori
Aparells per ordre d'us

Taula 24: Pla d’Accions Taula Conclusions
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Annexos

Annex | Imatges accio “Primera Neteja”
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Annex Il: Imatges accio “Targetes Vermelles”
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Annex Ill: Organitzacio Calaixos i zones comunes
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Annex IV: Delimitacié Ubicacions
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