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1. PRESENTACION DE LA ORGANIZACION

BD es una de las compafiias mas grandes de tecnologia médica que avanza en el mundo
de la salud mediante la mejora del descubrimiento médico, el diagndstico y la prestacion de
atencion médica a los pacientes. Cuenta con mas de 65.000 empleados sirviendo a
nuestros clientes en mas de 190 paises.

Fundada en 1897 y con sede central en Franklin Lakes (Nueva Jersey), BD se establecio
en Espafia en 1978, donde actualmente posee tres plantas de fabricacion: San Agustin de
Guadalix (Madrid), Almaraz (Caceres) y Fraga (Huesca). La companiia cuenta en Espana
con mas de 1.500 empleados.

Las instalaciones de BD en Fraga, donde se producen jeringas y agujas hipodérmicas
estériles de un solo uso, agujas de seguridad y jeringas precargadas de suero salino,
ocupan una extensién de 100.000 m?, siendo una de las fabricas mas grandes de la
provincia de Huesca, empleando a mas de 800 personas y con una capacidad de
fabricacion de 6.000 millones de unidades al afio, de las cuales, el 96% se destina a la
exportacion, principalmente Europa, Africa y proximo oriente, siendo UNICEF uno de sus
clientes mas importantes.

BD Fraga acumula en sus 40 afios de historia,
éxitos y reputacion. Ademas de la creacion de
Empleo y la capacidad de Produccion, esta la
Innovacion con productos de impacto mundial
como la jeringuilla Soloshot IX y Soloshot Mini
que ha posibilitado, junto a organizaciones
como UNICEF, la vacunacion a mas de 5000
millones de personas; la Calidad avalada por
el certificado UNE-EN ISO 13485:2018 de sus
sistemas de gestion y de la Directiva
93/42/CEE de dispositivos Meédicos; su
compromiso con el Medio Ambiente y la
sostenibilidad de sus operaciones avaladas
por la certificacion ISO 14001 de Medio
Ambiente e UNE-ISO 50001 de Eficiencia Energética y el sello Energy Star y su sensibilidad
con la Responsabilidad Social con la concesion del sello RSA+.

Las instalaciones de BD son el centro de esterilizacion de material sanitario de mayor
capacidad en Europa, con 10 cdmaras de esterilizacion por Oxido de Etileno de 80 m3 cada
una y 5 camaras de esterilizacion por vapor para las jeringuillas precargadas de suero
salino. Sus instalaciones cuentan uno de los almacenes robotizado de material sanitario
mas grande de Espafa y de Europa, con una capacidad de almacenaje de 24.000 pallets.
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2. TITULO DE LA BUENA PRACTICA

Mejora Integral de la Cadena de Valor mediante el uso de la herramienta Lean,
Mapeo del Flujo de Valor (Value Stream Mapping - VSM), en la Planta de BD Fraga

Se ha usado una herramienta grafica de Lean Manufacturing para aumentar la eficiencia de
nuestros procesos. Ha proporcionado una visidon global de la cadena de valor desde las
materias primas hasta el cliente, aunando flujos de materiales y flujos de informacioén en un
mismo esquema. Gracias al uso de la herramienta, el impacto positivo ha sido:

CLIENTES Y

PROCESOS *QOptimizacion/Automatizacion LOGISTICA
*Plan de contingencia PRODUCTIVOS Almacenamiento Mat. Prima EXTERNA
de proveedores *Gestion MP Intermedia
eProveedores de *Impresion de Film (Manipulacién e Inventarios) eNuevos Canales
proximidad *Gestion Resina *Automatizacién movimientos de Distribucion
eConfiguracion de Pallet *Mantas Térmicas

PROVEEDORES Y =
MATERIA PRIMA LOGISTICA
INTERNA

3. DESARROLLO DE LA BUENA PRACTICA

El Mapeo del Flujo de Valor (Value Stream Mapping - VSM) es una herramienta grafica de
Lean Manufacturing utilizada para visualizar, analizar y mejorar el flujo de los productos y
de la informacién dentro de un proceso de produccion, desde el inicio hasta el cliente y
basada en un lenguaje comun para hablar del proceso de manufactura. Con la herramienta
de VSM se sigue la ruta de manufactura de un producto planteando dos escenarios: el
“‘Estado Actual” y el “Estado Futuro” o “Estado Ideal”.

El objetivo principal del VSM es reducir o eliminar desperdicios en el proceso de produccion,
ofreciendo el mayor valor para el cliente y mejorando la competitividad de la empresa. No
obstante, debe considerarse como una herramienta de Mejora Continua ya que el VSM
permite ver ademas del desperdicio la causa raiz de éste. A continuacion, se adjunta un
VSM integrado donde se indica:

- El diagrama simplificado del flujo de procesos de la Planta (humerado).

- Un VSM “Antes”, “Ahora” y “Futuro” donde se exponen los puntos en los que,
aplicando la herramienta, se han obtenido resultados destacables segun las
categorias de:

Procesos productivos Y 4 Logistica Interna

© .
Proveedores y Materia Prima Clientes y Logistica Externa
| T |

4
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ANTES

1. Proveedores Unicos

PROCESOS
PRODUCTIVOS

LOGISTICA INTERNA

2. MP elaborada
exteriormente, lista
para uso en planta

3. Almacenamiento
Materia Prima:
apilado manual en
Estanteria
convencional.

4. Distribucién Manual de
Material intermedio (carros,
cajas y sacos) y sistemas de

transporte automatizado

5. Gestion Manual de
Residuos, Producto
Intermedio y Producto
Final

CLIENTES Y
LOGISTICA EXTERNA
7.1. Producto Final
6. 7.2. Destino
Almacenamiento intermedio: BD 8. Clientes UE
Producto Final Temse

7.3. Camiones Frigo

DIAGRAMA FLUJO DE PROCESOS
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g CLIENTES
1'1.' Plan .de L 31 Red.uccmn ) 41 Re.duccmn |rTventa.r|os 5. Fase 1: Gestion 7.1. Configuracién Pallet Producto Final
Contingencia de 2. Integracion de Proveedores: inventarios MP intermedios y manipulaciones i . .

é . ) ) Automatica parcial de PosiFlush 8. Nuevos

Proveedores 2.1. Impresién de Film 3.2. Fase 1 de material . . .
(@) . . . o B Residuos, Producto 7.2. Incremento de envios directos a canales de
T 1.2. Introduccién de 2.2. Gestiéon Resina Optimizacion/ 4.2. Potenciar distribucion Intermedio v Producto cliente distribucion
< Proveedores de 2.3. Suministro a otras plantas Automatizacion mediante Sistemas de Finﬁll 7.3. Mantas Térmicas

Proximidad almacenamiento Transporte Automatizado o

3.F 2 . . . -

8 1. Aumento % » ) ‘ase” 4. Mejorar Alineacion de los 5. Fase 2: Gestion L , » 8. Nuevos
S Proveedores de 2. Integracion de Proveedores: Optimizacion/ distintos procesos de Automatica de 6. Ampliacion Almacén Automatico canales de
= . Etiquetas PosiFlush Automatizacion P . . (CUBO) e
=} proximidad almacenamiento produccion movimientos distribucion
('8
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4. RESULTADOS

A continuacion, se muestra una tabla resumen de los resultados obtenidos tras la implementacion de la herramienta de VSM

integrado en cada una de las categorias del flujo de procesos de BD Fraga:

I 1.1. PLAN CONTINGENCIA

Feainass \Validacion Segundo proveedor = Suministra ininterrumpide

= Minimizar tiempos Suministro de la Materia Prima

- Minimizar Huella Carbono (Fuente: https://miteco.gob.es):
o ﬁ Aprox. 1,05 Kg CO/Km
- Aprox. 9 Gr €O, x Tn/Km

1.2. PROVEEDORES DE
PROXIMIDAD

- Ahorro > 226ke/afio
- Generacién de Empleo = 4 Operarios directos

2.1. IMPRESION FILM
Inv: 1,gMe€

> Aharro = G32ke/aiio
> Reduccion CO,: De 3.770 kg CO, & 3.517 kg €O, = -253 kg €0, por Envio
- Carga— Descarga -> Automatizacién de gestion Materia Prima

- Generacién de Empleo > 2 operarios directos

2.2. GESTION RESINA
Inv.: aMe

= Film Impreso

-> Resina en contenedores de 25T (#25% Cargal:
4 Ahorros en Manipulacién y Aduanas
< Reduccién Huella Carbono

2.3. SUMINISTRO A
PLANTA BD
DROGHEDA

+ 45% MP con doble
Proveedor validado

56% Proveedores UE

!

> 80% Espafia

226 kEfanio
# 4 Operarios

== 632 k€/fafio

== 12,650 kg CO,/afio
@ Automatizacion
@ 2 Operarios

# 4,2 MM m?/afio Film
#{}» 1.500 T/afio Resina
= 258 Costes/afio
= 5.060 kg CO,/afio

o

&=
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% Automatizacién Ensamblado-Envasado

14 7101316197225285134 3740434649,

= Almacenamiento compacto (Fase 1): Materia Prima = +555 paliets
- Semiautomatizacion de movimientos = + Seguridod de operacidn

3.2. ESPACIOS ALMACEN
‘Inv: 200 ke

Reduccion de Stocks intermedios (FY16 vs FY18):
> Pistones: De 4.436k ud./dia a 1.283k ud./dia = -2.153k ud./dio
- Cilindros: De 4.646k ud./dia a 1.497k ud./dia = -32.152k ud./dia

4.1. INVENTARIDS
INTERMEDIOS

Incremento de distribucién mediante Sistema Automatizado (FY18 vs FY20), lo que
supone una Reduccion de Manipulaciones:
= Moldeado — Ensamblado; De 85,75% a 92,13% = +6,38% Cilindros y pistones
- Ensamblado — Envasado: De 85,32% a 94,57% — +9,25% Jeringas ensomblodos

4.2, GESTION MP
INTERMEDIA

Gestion de movimientos mediante Vehiculos de Guiado Automatico (AGV):
> 80% de los Residuos Principales
> 40% del Producto Intermedio
> 30% del Producto Final

5. AUTOMATIZACION
MOVIMIENTOS
Inv: 300 ke

1 4 7101316192225283134 3740434649

> De 8.640 ud./pallet a 14.400 ud./pallet - + 5.760 ud. /pallet
> Optimizacion cargas- = Reduccidn Huella Carbono
= Aharros en Manipulacidn, Costes de almacenamiento y Aduanas

—FYIE ——%FV20

7.1. RECONFIGURACION

PALLET PasiFlush

Incremento Envios Directos a cliente (FY10 vs FY20)
-» 164 ordenes envio/afio vs 320 ordenes envio/afio
- 396 contenedores/aiio vs 790 contenedores/anio

7.2. ENVIOS DIRECTOS A
CLIENTE

Sustitucién de envios en Camién Refrigerado por Contendor con revestimiento
isotérmico desmontable o Manta Térmica:

> Ahorro = -1,9k €/envia
- Reduccidn Huella Carbono = 25.556 kg €O, /envio

7-3. MANTAS TERMICAS

8. NUE NALES DE
DISTRIBUCION

— V1B e %5 FY20

Nuevos Destinos -2 India, Corea, Singapur y Nueva Zelando

el 48 % Capacidad
e} Seguridad

Reduccion Stock
= 71% Pistones

== 68% Cilindros

Reduccién Manipulacion
= 25,980 cajas Pist/afio

= 16.900 sacos Cil/afio

== 58.150 cajas ler/afio

AGVs: 75.800 mov. fofio
40.985 mov./afio
5.367 mov./afo
29.448 mov./afio

66,67 % ud./pallet

60 % kg CO,
60 %€

95% ordenes envio

(|00 |

99,5% contenedores

Mantas Térmicas

226 k €/afio

317.520 T CO,/afio

rﬂn 4 Destirios
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A continuacion, se muestra el resumen de los PROYECTOS FUTUROS que se derivan del analisis del VSM integrado en una nueva
fase futura mejorada:

= Tiempo de espera

1. POVEEDORES Film (USA) = Nuevo proveedor de proximidad en UK
== Huella de Carbono

Incorporacion de nuevo proceso de produccion —» Impresion de Etiguetas PosiFlush m Gastos)y €0,

= Impresion Etiquetas Posiflush ;%; Puestos de trabajo

2. INTEGRACION DE Tras la consolidacidn de la primera Fase de Integracion de Proveedores de Impresion de

PROVEEDORES Film y Gestidn de Resina, se procede a Ampliar:
- Film: una linea adicional de trabajo
= Resina; 4 sllos adicionales

Crecimiento Sostenido
I:S:I 100% Produccion

17 100% Produccién

:{r: 50 % Capacidad

e Seguridad

3. ESPACIOS ALMACEN - Optimizacion Almacenamiento (Fase 2); Producto Final

> 96% Alineacion

4. GESTION MP

aximizar la Alineacion de Procesos de uccion
TRy Maximizar a produccio

= 2-5% manipulacién

Incremento mov,

= 20% mov.

l%:l 60% mov.
o 70% mov.

Almacén Automdtico
== 1.285 k €£/afio

w1 54% Capacidad

Gestion de movimientos mediante Vehiculos de Guiado Automatico (AGY) — Fose 2:
5. AUTOMATIZACION = 100% de los RESIDUOS Principales

MOVIMIENTOS = 100% Producto Intermedio
> 100% Producto Final

VUV \V

Construccion nuevo Almacén Automatico Climatizado para Producto Final:
6. ALMACENAMIENTO - Ahorros en Manipulacion, Costes de almacenamiento y Aduanas
PRODUCTC FINAL > Aumento capacidad almacenaje +13.000 Pallets
Inv. 8,5M¢€ = Eliminar destino intermedio (BD Temse)
< Optimizacion tiempos y distancios distribucion
< Reduccion £0; en 1.520 kg CO/Envio
& Gestion y distribucion desde BD Fraga
4 Evitar doble monipulocion

8. CLIENTES Nuevos Destinos = Canadd y Lotinoamérica

== 2 dias -1.450km/envio
== 932.000 kg CO,/afio
= Autogestion

== 50% manipulacion

VN

/1 12 Destinos
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5. LECCIONES APRENDIDAS

Como conclusiéon del proceso de transformacion de la planta gracias al uso del VSM, se
extraen 3 pilares fundamentales: Organizacién, Sinergia y Valor Afiadido.

v" Organizar el Tiempo y el Espacio disponible, permite
trabajar de forma rapida y eficiente optimizando tareas

' v Crear una Dinamica de Sinergias en la Planta permite
SRR | combinar las habilidades individuales mediante
' o interacciones interdepartamentales, compartiendo
g}ﬁ.’w & informacion, a.provechando la di\_/ersidac_l y celebrando
hﬁ};ﬁfﬁj‘-ﬂgf! los logros conjuntos como un unico equipo
- v' Analizar los procesos productivos dividiéndolos en sus

actividades y transacciones basicas, posibilita
identificar todo aquello que no aporta Valor Afiadido al
producto final y el origen de los desperdicios.

Buena Pactica
La herramienta VSM implica trabajar con equipos multidisciplinares y diferentes grados de
experiencia profesional, lo que unido a estos tres pilares nos permite conseguir:
- Mayor Control de todo el proceso productivo y su distribucion.
- Creacion de Responsabilidades cruzadas con Equipos de Alto Rendimiento.

- Nuevas Oportunidades de Mejora Continua en zonas ya existentes.
6. TRANSVERSALIDAD

La herramienta de Mapeo de Flujo de Valor (VSM) resulta adecuada para cualquier proceso
en la mayoria de las compainiias, ya que:

» Con el VSM se consigue plasmar el proceso productivo en el que se pueden ver los
flujos de materiales, como se comportan y los flujos de informacion asociados, cosa
que otras herramientas no hacen.

» Es una herramienta cualitativa por la cual se describe en detalle el flujo y qué vas a
hacer realmente para incidir en los niumeros.

» Permite visualizar detalles escondidos o procesos secundarios ineficientes o que no
aportan valor anadido al conjunto del proceso, identificando los desperdicios vy, lo
mas importante, la fuente de éstos.

» Se basa en un lenguaje comun, que facilita la comunicacién entre los miembros del
equipo, ya sean o no de la misma organizacion.

> Conforma la base del plan de implementacion de mejoras ayudando a disefiar como
deberia operar el flujo de principio a fin. Ademas, se considera una herramienta de
Mejora Continua, ya que permite seguir identificando oportunidades a medida que
evoluciona la compania.

A
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