MEJORAS MEDIANTE EL USO DE TECNICAS DE GESTION LEAN

MANUFACTURING DEL PROCESO DE PRODUCCION DE

DOBLADORES PARA PRENSA DE GOMA
PFC DE INGENIERIA EN ORGANIZACION INDUSTRIAL
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cODIGO HERRAMIENTA cODIGO HERRAMIENTA AR e AVELLANADO COoDIGO uTIL ACCION CON UTIL UBICACION DEL UTIL
M541B1861-950 M541B1864208 AVELLANAR
Plato Torico @52 R5 L120 Fresa Bola @4 LC19
M541B1861208
Plato Torico @52 R6 L75 AV AD / 3F / A ENVIAR
B-3 Fresa Bola #6 LC24 noumsee  |AVELLANAR AD
M541B1961206 AVELLANAR
Plato Torico 325 R5 L120 Fresa Bola @8 LC38 M721A4300204
P-7 Plato Torico @25 R6 L75 Fresa Bola 10 LC22 — AD / 3F GUARDAR
Plato Torico @25 R6 L120
M541A1381200
B-8 Fresa BOIa ¢12 LC26 M541A1381-950 M541A1381202 AF/5C AF ENVIAR 8
Plato @50 L120 B-9 Fresa Bola @12 LC53 M541A1381210
Plato Altos Avances @50 L120 B-10 Fresa Bola @16 LC32 e
B-11 Fresa Bola (16 LC63 MsAL1222 AG/3F AG ENEE 9
M541A1381230
F-1 Fresa Plana @4 LC11 Fresa Bola $20LC38 M541A1381240
F-2 Fresa Plana @4 LC19 V54150760950 O, AVELLANAR I G / 5 c / A I G
F-3 Fresa Plana @6 LC13 B-14 Fresa Bola @25 LC45 | DEA 7
F-3 Fresa Plana @6 LC24 B-15 Fresa Bola $40 LC90 ' % 4150760204
E-1 Fresa Pera @6 M8 AH/SF AH
F-5 Fresa Plana @8 LC38 E-2 Fresa Pera #8 M6 M541B1431-950 M54181431204
GUARDAR
F-6 Fresa Plana @10 LC22 E-3 Fresa Pera @8 M5 M54181433204 AJ/SC AJ
E-4 Fresa Pera @10 M8
F-8 Fresa Plana 12 1C26 MstiALoTT200 AK/5C AK GUARDAR 6
F-9 Fresa Plana @12 LC53 E-6 Fresa Bola 312 M8 M541A2077200 AL/5F AL GUARDAR
F-10 Fresa Plana @16 LC32 E-7 Fresa Bola @12 M6 M721A4300210 -
F-11 Fresa Plana @16 LC63 M721A4300211
AM/SE | AM | 7
F-13 Fresa Plana @20 LC75 AP
F-14 Fresa Plana @25 LC45 B1A430200 AN/5F AN GUARDAR 8
F-15 Fresa Plana @40 LC90 VooIA30R01 / GUARDAR
PRESUPUESTO
DISENO |PROGRAMACION| MECANIZADO| REPASADO | VERIFICACION TOTAL PRESUPUESTO DE LA INVERSION FUROS /€
127 151,5 326 169,75 36 810,25 .
MODIFICACION DEL LAYOUT DE LA PLANTA 110.814 236.019 €
- 0
DISENO |PROGRAMACION |PREPARACION | MECANIZADO | REPASADO | INS. VISUAL| VERIFICACION|  TOTAL 40% RESTO DE MEJORAS 82.730
94,75 78 38,5 144 92,75 10 30,5 488,5 DESARROLLO ¥ SEGUIMIENTO DEL PROYECTO 42475 //
TOTAL 236.019 V-A-N-
*+ 3 REPARTO DEL PRESUPUESTO DE “"RESTO DE MEJORAS”
VAN conla aplicacion de las mejoras (€) | 4.953.1904
NUM. HORAS NPCEE:‘::B PRODUCTOS NUM. HORAS u;E;::n PRODUCTOS 7.3.8 MEJORAS +.2.5 IMPLANTACIGN . .
APLICADAS A LA FASE side
OPERARIOS| TOTALES — REALIZABLES OPERARIOS | TOTALES P REALIZABLES 0% veRirica A PA DEL SISTEMA TPM VAN en las condiciones actuales (€) 1.509.971
DISENO 2,25 3695 127 1745 DISERO 3,75 6158 94,75 3899 : . )
. z Diferencia entre ambas (€) 3.443.223
PROGRAMACION 2,75 4516 151,5 1788 PROGRAMACION 3,25 5337 78 4105 7.3.6 MEJORAS
APLICADAS A LA FASE,
MECANIZADD [ 9852 376 1813 PREPARACION L5 2463 38,5 3838 DE RE:::‘ADO \ ‘-/{
REPASADO 3 4926 169,75 1741 MECANEADO B 9852 144 4105
- REPASADO + INS.
VERIFICACION 1 1642 36 2737 VISUAL 4 6568 102,75 3835 7.3.4 MEJORAS DI F E RE N C IA D E
_ VERIFmHjN 1'5 2463 M,E APLICADAS A LA FASE
1741 Unidades

DE PREPARACION
2204

3835 Unidades

7.3.5 MEJORAS
APLICADAS A LA FASE
DE MECANIZADD
35%

MEJORA DEL
CONTROL DE LA
PRODUCCION
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3.443.223 €

T.I.R.

Tnversién (€) -236.019
Ingresos 2016 (€) 1403255
Ingresos 2017 (€) 1403255
Ingresos 2018 (€) 1419358
Ingresos 2019 (€) 1.433.210

TIR
594 %




