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Descripción de la empresa, y bio del ponente

Miguel A. Tajada Valenzuela

ǒ Extracto Curriculum:
Edad  57 años.

Manufacturing & Plant Engineering Manager ïPlanta de Motores, Ford España  S.L.

ǒ Formación:
Maestro Industrial, Especialidad Mecánica EEPP S. José de Valencia ï1969

Ingeniero Técnico Industrial. Especialidad Construcción de Maquinaria ï1972 ïUniversidad 

Politécnica de Valencia.

ǒ Experiencia:
5 años experiencia en Talleres y Oficinas Técnicas de Matricería y Estructuras Metálicas.

33 años experiencia en Ford en Fabricación Motores como:

Ingeniero, Ingeniero Senior, y Supervisor Ingeniería de Procesos

Superintendente de Fabricación

Gerente de Fabricación.

Gerente de Ingeniería (Fabricación y Calidad)

Gerente de Lanzamiento nuevo motor Jaguar AJV8 en Wales -UK

Gerente Nuevos Programas, Liderazgo Procesos y FPS

Gerente Ingeniería Fabricación y Ford Production Systems
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Datos Generales de la Planta

Duratec-HE Engine

Plant Extension

Plant Capacity

45,000 sqm

450,000 upa  

Product
1.8 litre, 115 PS / 125 PS / FFV

2.0 litre, 145 PS / FFV

2.3 litre, 160 PS

Production Lines Cylinder Block / Cylinder Head

Crankshaft / Camshaft / Conn Rod

Assembly Line (including Hot Testing)

Job 1 Date October 1 St, 2002

Volume 2007

Payroll

Engines 215K or 1280 upd (2 shift/day)

5CôS387K or 1783 upd (2 shifts/day)

Hourlies 417

Salaries 54
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AGENDA

ÅLa Razón del cambio

ÅLa Solución: Ford Production System FPS

ÅHistoria Lean Manufacturing 

ÅVisión / Modelo FPS (Ford Production System)

ÅPrincipios FPS / ¿Cómo llegar a ser LEAN?

ÅEstrategia Implementación FPS en la Planta de Motores de Valencia

ÅPrincipios Operativos

ÅConceptos clave en la implementación

ÅConclusiones

ÅComentarios Finales / Mirada hacia el futuro
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Razón del Cambio

El Mundo cambia R§pidamente.é. 

Fabricantes de Automóviles del Mundo

Nº

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

1950

GM

Ford

Chrysler

Studebaker

Nash

Kaiser-Fraser

Morris

Hudson

Austin

Renault

1970

GM

Ford

Chrysler

VW

Fiat

Toyota

Nissan

Renault

BL

Peugeot

1998

GM

Ford

Toyota

VW

Nissan

Chrysler

Fiat

Peugeot

Renault

Honda

2007

Toyota 

GM

Ford

VW

Daimler / Chrysler 

Hyundai-Kia

Honda

PSA-Peugeot-Citroën

Nissan 

Renault 

EL CAMBIO EN FORD
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PRODUCTIVIDAD / COMPETITIVIDAD EN FABRICACIÓN

¿Cuál es el mejor Modelo y Estrategia a seguir hoy?

LEAN 

MANUFACTURING

En Ford Motor Company, desde 1995

FORD PRODUCTION SYSTEM   FPS

¿SOLUCIÓN?
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HISTORIA LEAN MANUFACTURING
¿Cómo nació Lean Manufacturing? 4 personajes clave:

Å1900 Henry Ford inventó la Producción en Masa.

ÅCreó la Cadena de Montaje en movimiento
ÅEliminación del Desperdicio

ÅReducción de Costos a través de altos volúmenes.

ÅStandarización / intercambiabilidadad de piezas fue la clave.

Bibliografía: Å1920 - ñToday and Tomorrowò. Henry Ford.

Å1922 - ñMy Life and Workò. Henry Ford.

Producción en Masa = Altos Volúmenes = Bajos Costos

ÅMejora Continua.

ÅEliminación de procesos innecesarios.

ÅCuestiono el Status Quo.

ÅEliminar el desperdicio.

ÅProbar nuevos procesos.

ÅReciclar productos desechados.

ÅReducción de costos como objetivo.
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HISTORIA LEAN MANUFACTURING (Cont.)

Å1950 Eiji Toyoda, dueño de Toyota, visita Ford en Detroit.

Taiichi Ohno, Vicepresidente de Producción en Toyota, aprendió los fundamentos de Lean Leyendo 

ñToday and Tomorrowò, y en una visita a los Supermercados observ· como los productos eran 

reemplazados según la demanda de los clientes. Así surgió su idea de JIT.

El Consultor independiente Dr. Shigeo Shingo, fue el maestro de T. Ohno en Toyota impulsando:

ÅCero defectos.

ÅReducción de tiempos de preparación ïCambio Rápido.

Todo ello basado en:

Éxito de Lean Manufacturing               Simplicidad ( Dr. Shingo y T. Ohno)

ÅMejora Continua, KAIZEN.

ÅParticipación de los Empleados.

ÅEliminación del desperdicio, (no valor añadido)

ÅEliminación de defectos.

ÅReducción tiempo entrega.

ÅReducción costos.

ÅEtc. Etc...
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1990 LEAN MANAGEMENT THINKING (Womack & Jones)

Pensamiento Lean

Objetivo Fundamental:

Cambiar el enfoque Gerencial para diferenciar el Valor del Desperdicio

(Waste/Muda).

El objetivo de la Fabricación Lean es:

Satisfacer todas las expectativas del Cliente en Calidad, Costo y Tiempo

de entrega usando los menores recursos para maximizar el beneficio.

òHacer m§s con menosò.
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VISIÓN Y MODELO FPS

Gente 

potenciada,

motivada,

altamente

capaz y flexible

Clase

mundial en 

mantenibilidad

y fiabilidad

Exceder

las expectativas 

del cliente.

ÅCalidad

ÅCosto

ÅTiempoProductos y 

material 

fluyendo

continuamente

Es un sistema de producción 

ajustado(Lean), flexible y disciplinado,

definido por un conjunto de principios 

y procesos que emplean grupos de 

gente capaz y potenciada aprendiendo 

y trabajando juntos con seguridad en 

la producción y entrega de productos 

que consistentemente exceden las 

expectativas del cliente en Calidad, 

Entrega y Costo.

LA SOLUCIÓN FORD PRODUCTION SYSTEM FPS
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¿CÓMO LO ESTAMOS HACIENDO EN VALENCIA?

ÅVEP Scorecards shown outstanding Results.

ÅVEP has shown a very strong commitment to implement Lean Manufacturing FPS:

ÅWe have been recognized as one of the Manufacturing Plants Role Model in  applying FPS 

principles, tools and processes. Many Best Practices have been generated in VEP.

ÅVEP Products are recognized as an internal Benchmark in Quality, Productivity  and Cost.

March       2000 L 3 achieved (1st location in Ford Global)

June 2001 L 6.8 achieved (idem)

October 2003    L 9.6 achieved (idem)

July           2006    L 10 achieved (idem)
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Las siguientes Estrategias, Procesos y herramientas configuran un Lean 

Manufacturing System como el FPS :

Flujo de una

sola pieza

Eliminación

Desperdicio

Calidad

a la Primera

Flujo Sincronizado

de Materiales

FPS

Nivelar la

Programación

5S- Puesto de

Trabajo Organizado

Solución de

Problemas

QCO Cambio

Rápido

Grupos

de trabajo

QPS Sistema de

Proceso de Calidad

Estrategia de

Lote Único

Poka

Yokes

Factoría

Visual

Ford Mantenimiento

Productivo Total 

VSMLean 

Leadership
Despliegue de 

Políticas / PD

Kamishibai / 

Confirmación del 

Proceso

HERRAMIENTAS DEL FPS 
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COMO LLEGAR A SER LEAN

Panel de llamada

de piezas

Máquina

Máquinas capacesEmbalaje

Material

Proveedores Lean

Base de Proveedores 

reducida

Transprotistas Lean

Principios Pull

Just-in-time

Flujo integrado

de materiales

Pedido de piezas 

nivelado

Lotes pequeños

Layouts para flujo 

de una sola pieza

Paneles ANDON 

FTPM 

POKA YOKES

JIDOKA

Gente:
ÅTrabajo en equipo

ÅInvolucrar / informar

ÅMultifuncional

ÅDedicado

ÅRoles & 

Responsabilidades

ÅReconocimiento y Premio

ÅSistema de Sugerencias

ÅSistema de Comunicación

ÅEvaluar y retroalimentar QCO

KAIZEN

DFM/DFA
5 S

Despliegue de políticas

Producción Estable

Análisis del valor 

Estandarización

Poka Yokes

Programación nivelada

Concepto flujo una 

sola pieza

Balanceo suave de línea

Proceso de inspección estandar
Solución de Problemas

Dirección visual

Proceso de datos simple

Control de Producción

con presión

Método

Lean 

Manufacturing

Entorno
Retroalimentación

Medibles del  proceso  vs.  resultados

ñEl camino es el objetivoò

Seguridad e

HigieneDirección de Procesos

Dirección por actividades 

programadas

Sistemas de Control Lean

(incl. financiero)

Administración 

Lean

Procesos de 

auditoria  

Control Takt Time 

Dirección en contacto  

con la gente y              

dando ejemplo

Dirigir (planear-entrenar-

asesorar-auditar-premiar)
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Getting Production Level and moving onGetting Production Level and moving on
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ÅSTRONG MANAGEMENT 
COMMITMENT.

ÅEFFECTIVE WORK GROUPS.

ÅROBUST FTPM.

ÅACHIEVE EXCELLENCE IN 
MANUFACTURING
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Key Fundamentals

ǒMANAGEMENT COMMITMENT AND BEHAVIOURS.

ǒEFFECTIVE WORK GROUPS.

ǒSTABILITY THROUGH FTPM.

ǒPOLICY DEPLOYMENT / VSM

ESTRATEGIA IMPLEMENTACION FPS EN LA 

PLANTA DE MOTORES DE VALENCIA 

Obstaculos en la Implementación Lean 

2007

36,1

31

27,7

Resistencia Gerencia Intermedia

Falta de Conocimiento en la Implementación

Resistencia en los Empleados

Fuente: Lean Enterprise Institute, 2007 Survey
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ǅVEP Leadership CULTURE for Results is based on following Results Categories:

DISCIPLINE IN PROCESS EXECUTION !!!

Results 

Driven by

Is in our CULTURE

ǅThese Results Categories have one thing in common: 

HOW WE DO IT ?

Becoming a Leader. Is our Vision

Managing Change. Is a need

Managing a Project. Is the way we do

Continuous Learning.

ESTRATEGIA IMPLEMENTACION FPS EN LA 

PLANTA DE MOTORES DE VALENCIA 
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ǒManagement working groups making this a reality by 
ñacting our way into a new way of thinkingò

LEAN LEADERSHIP - LEAN MANUFACTURING MANAGEMENT BEHAVIOURS 
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LEAN LEADERSHIP - LEAN MANUFACTURING MANAGEMENT BEHAVIOURS 

Apoyar el Proceso del Cambio
ÅEntiende y conoce los cambios necesarios a corto y largo plazo. 

ÅForma parte del cambio y demuestra un cambio positivo en ti mismo (haz algo 

diferente a lo que hacías antes).

ÅRevisa si el valor de tu trabajo actual estádirigido hacia la Visión.

ÅIdentifica tus propios inhibidores, se honesto y comunicativo para desarrollar 

métodos capaces de vencer la falta de confianza y conocimientos.

ÅBusca ayuda, entrenamiento y guía que te permita liderar el cambio.

ÅHazte respetar, admitiendo los errores en el camino del cambio.

ÅEstimula a los demás e inspira sus acciones para llegar al estado futuro deseado.

ÅTrabaja paso a paso, chequea, confirma y luego continua.

ÅFlexibilidad ïten la mente abierta

ÅInvolucra y escucha a todos los implicados.

ÅMotiva ïenseña, reconoce y mantente humilde.

Entender los Principios y la Visión a Largo Plazo
ÅFomenta los conceptos y principios LEAN con tus acciones y decisiones.

ÅFomenta la visualización de la información y los procesos.

ÅMotiva a los demás y participa en la eliminación del desperdicio, involúcrate en 

el QCO, PokaYokes, etc...

ÅAplica el proceso Kaizen (pasos pequeños ïrápidos, simples, de bajo coste).

ÅUtiliza la estandarización del trabajo como base para la mejora de los procesos.

ÅSistematiza el análisis de la causa raíz para la resolución de problemas y 

prevenir su repetición.

ÅPresta apoyo total a las actividades que añaden valor en el proceso.

ÅPara llegar a ser LEAN hay que cuestionarse el camino actual.

Compromiso con los Estándares
ÅDesarrolla un criterio para entender las condiciones normales.

ÅMantén una disciplina personal y dirige / entrena a otros para que observen los 

estándares y procedimientos.

ÅDebemos ser muy disciplinados en la aplicación de los procedimientos y 

estándares de seguridad.

ÅReacciona de forma inmediata a las situaciones que incumplen el estándar, 

aplicando las contramedidas adecuadas.

ÅDesarrolla un estándar cuando no exista. .

ÅAsesora a los demás cuando detectes que se infringe u olvida un estándar.

ÅSi, en algún caso excepcional, no se puede cumplir un estándar, explica el 

motivo y propón soluciones.

ÅFomenta la disciplina en aplicar PDCA como estándar.

Despliegue de Objetivos y Políticas
ÅEntiende el proceso completo del Despliegue de Políticas.

ÅComunica y escucha hasta llegar a un punto de entendimiento.

ÅRevisa y monitoriza el progreso de manera continua (la información ha de ser 

visual y de fácil interpretación).

ÅGuía y lidera a la gente para que entiendan que con su buen hacer ysus ideas se 

alcanzan los objetivos.

ÅAsegura el compromiso y el apoyo consensuado por escrito.

ÅUtiliza el Master Schedulingpara planificar y revisar los avances ïrevisa las 

estrategias, no sólo los resultados.

Compromiso de la Gerencia

Liderar dando ejemplo
ÅVive según los valores y principios de la Compañía a través de tus propios 

comportamientos.

ÅClarifica la Visión, trasládala y motiva a los demás hacia su consecución.

ÅFomenta la Calidad ïEl Cliente es lo Primero. Demuestra como aplicarlo.

ÅPrepárate para hacer y demostrar de forma práctica lo que tú esperas que hagan 

los demás.

ÅPractica Ir y Ver.

ÅSé efectivo comunicando y escuchando.

ÅSé íntegro, abierto y honesto en tus habilidades y conocimiento.

ÅAplica la planificación, implementación, revisión y corrección como parte del 

trabajo diario (el PDCA es una herramienta clave de dirección).

ÅMantente enfocado en los objetivos del FPS a largo plazo.

ÅActúa en consecuencia con lo que dices.

ÅLidera el proceso de toma de decisiones.

ÅDi lo que piensas ïcomparte la información ïsin confrontaciones

Apoyo y Reconocimiento
ÅFomenta el uso del sistema de escalación de problemas (AYUDAME!) para 

inspirar confianza, aprender y lograr metas.

ÅReconoce y premia de forma habitual el trabajo bien hecho, el esfuerzo y los 

cambios.

ÅEncuentra nuevos modos de premiar de una forma justa el trabajo excepcional.

ÅEnfoca todo el apoyo (el tuyo y el de los demás) hacia los puntos donde se añade 

el valor en el proceso.

ÅEl entrenamiento es una parte clave para el buen desarrollo del trabajo de los 

empleados.

ÅBusca los puntos débiles y apoya el desarrollo individual y personal.

ÅAplica las ideas del equipo y proporciona los recursos necesarios.

ÅComunicar Mejoras y otras informaciones de interés.

Enfoque en el Proceso
ÅSupervisa y audita los procesos de trabajo, como forma de actuar.

ÅAtaca a los procesos, no a la gente (no culpes a la gente sino al proceso). 

ÅLidera un proceso efectivo de análisis de la causa raíz y acciones correctivas.

ÅPiensa en los procesos y motiva a la gente en la búsqueda del ¿Por Qué?

ÅEntiende la causa de los errores.

ÅUtiliza el PDCA como la forma de controlar los procesos.

ÅSi se produce un error, el proceso lo ha permitido.

ÅInvolucra a la gente adecuada en el proceso de toma de decisiones.

Respeto a la Gente
ÅTrata a los demás como quisieras que te trataran.

ÅCrea un entorno de mutua confianza y respeto.

ÅReconoce y demuestra el valor de la gente para la Compañía.

ÅDesarrolla una escucha comprensiva, respeta sus opiniones e interésate por 

temas extralaborales.

ÅRecibe los problemas como oportunidades de mejora.

ÅTrata a cada persona de una forma justa.

ÅNo corrijas comportamientos delante de otros.

ÅPonte en el lugar de los demás para entenderles.

ÅReconoce y apoya la necesidad de aprender y desarrollarse de losdemás.

ÅLa puntualidad demuestra consideración y respeto hacia los demás.

Enseña y se Involucra con los Grupos de Trabajo
ÅEntiende el valor de la autonomía y la potenciación.

ÅPotencia a la gente para asumir retos, a tener valor y a ser creativos en sus 

esfuerzos para mejorar los procesos..

ÅEsta en contacto con la gente a través de visitas al lugar de trabajo, auditoríasdel 

proceso y asistencia a las reuniones de los equipos, de una forma sistemática y 

habitual.

ÅParticipa en los teambuilding, ayuda a mejorar las relaciones de los equipos, 

resuelve conflictos.

ÅAplica el proceso: Enséñame! Dime! Obsérvame! Apóyame! Aprendiendo -

Enseñar.

ÅPermite al equipo equivocarse y aprender

ÅInforma al equipo, le explica las decisiones

Apoyar el Proceso del Cambio
ÅEntiende y conoce los cambios necesarios a corto y largo plazo. 

ÅForma parte del cambio y demuestra un cambio positivo en ti mismo (haz algo 

diferente a lo que hacías antes).

ÅRevisa si el valor de tu trabajo actual estádirigido hacia la Visión.

ÅIdentifica tus propios inhibidores, se honesto y comunicativo para desarrollar 

métodos capaces de vencer la falta de confianza y conocimientos.

ÅBusca ayuda, entrenamiento y guía que te permita liderar el cambio.

ÅHazte respetar, admitiendo los errores en el camino del cambio.

ÅEstimula a los demás e inspira sus acciones para llegar al estado futuro deseado.

ÅTrabaja paso a paso, chequea, confirma y luego continua.

ÅFlexibilidad ïten la mente abierta

ÅInvolucra y escucha a todos los implicados.

ÅMotiva ïenseña, reconoce y mantente humilde.

Entender los Principios y la Visión a Largo Plazo
ÅFomenta los conceptos y principios LEAN con tus acciones y decisiones.

ÅFomenta la visualización de la información y los procesos.

ÅMotiva a los demás y participa en la eliminación del desperdicio, involúcrate en 

el QCO, PokaYokes, etc...

ÅAplica el proceso Kaizen (pasos pequeños ïrápidos, simples, de bajo coste).

ÅUtiliza la estandarización del trabajo como base para la mejora de los procesos.

ÅSistematiza el análisis de la causa raíz para la resolución de problemas y 

prevenir su repetición.

ÅPresta apoyo total a las actividades que añaden valor en el proceso.

ÅPara llegar a ser LEAN hay que cuestionarse el camino actual.

Compromiso con los Estándares
ÅDesarrolla un criterio para entender las condiciones normales.

ÅMantén una disciplina personal y dirige / entrena a otros para que observen los 

estándares y procedimientos.

ÅDebemos ser muy disciplinados en la aplicación de los procedimientos y 

estándares de seguridad.

ÅReacciona de forma inmediata a las situaciones que incumplen el estándar, 

aplicando las contramedidas adecuadas.

ÅDesarrolla un estándar cuando no exista. .

ÅAsesora a los demás cuando detectes que se infringe u olvida un estándar.

ÅSi, en algún caso excepcional, no se puede cumplir un estándar, explica el 

motivo y propón soluciones.

ÅFomenta la disciplina en aplicar PDCA como estándar.

Despliegue de Objetivos y Políticas
ÅEntiende el proceso completo del Despliegue de Políticas.

ÅComunica y escucha hasta llegar a un punto de entendimiento.

ÅRevisa y monitoriza el progreso de manera continua (la información ha de ser 

visual y de fácil interpretación).

ÅGuía y lidera a la gente para que entiendan que con su buen hacer ysus ideas se 

alcanzan los objetivos.

ÅAsegura el compromiso y el apoyo consensuado por escrito.

ÅUtiliza el Master Schedulingpara planificar y revisar los avances ïrevisa las 

estrategias, no sólo los resultados.

Compromiso de la Gerencia

Liderar dando ejemplo
ÅVive según los valores y principios de la Compañía a través de tus propios 

comportamientos.

ÅClarifica la Visión, trasládala y motiva a los demás hacia su consecución.

ÅFomenta la Calidad ïEl Cliente es lo Primero. Demuestra como aplicarlo.

ÅPrepárate para hacer y demostrar de forma práctica lo que tú esperas que hagan 

los demás.

ÅPractica Ir y Ver.

ÅSé efectivo comunicando y escuchando.

ÅSé íntegro, abierto y honesto en tus habilidades y conocimiento.

ÅAplica la planificación, implementación, revisión y corrección como parte del 

trabajo diario (el PDCA es una herramienta clave de dirección).

ÅMantente enfocado en los objetivos del FPS a largo plazo.

ÅActúa en consecuencia con lo que dices.

ÅLidera el proceso de toma de decisiones.

ÅDi lo que piensas ïcomparte la información ïsin confrontaciones

Apoyo y Reconocimiento
ÅFomenta el uso del sistema de escalación de problemas (AYUDAME!) para 

inspirar confianza, aprender y lograr metas.

ÅReconoce y premia de forma habitual el trabajo bien hecho, el esfuerzo y los 

cambios.

ÅEncuentra nuevos modos de premiar de una forma justa el trabajo excepcional.

ÅEnfoca todo el apoyo (el tuyo y el de los demás) hacia los puntos donde se añade 

el valor en el proceso.

ÅEl entrenamiento es una parte clave para el buen desarrollo del trabajo de los 

empleados.

ÅBusca los puntos débiles y apoya el desarrollo individual y personal.

ÅAplica las ideas del equipo y proporciona los recursos necesarios.

ÅComunicar Mejoras y otras informaciones de interés.

Enfoque en el Proceso
ÅSupervisa y audita los procesos de trabajo, como forma de actuar.

ÅAtaca a los procesos, no a la gente (no culpes a la gente sino al proceso). 

ÅLidera un proceso efectivo de análisis de la causa raíz y acciones correctivas.

ÅPiensa en los procesos y motiva a la gente en la búsqueda del ¿Por Qué?

ÅEntiende la causa de los errores.

ÅUtiliza el PDCA como la forma de controlar los procesos.

ÅSi se produce un error, el proceso lo ha permitido.

ÅInvolucra a la gente adecuada en el proceso de toma de decisiones.

Respeto a la Gente
ÅTrata a los demás como quisieras que te trataran.

ÅCrea un entorno de mutua confianza y respeto.

ÅReconoce y demuestra el valor de la gente para la Compañía.

ÅDesarrolla una escucha comprensiva, respeta sus opiniones e interésate por 

temas extralaborales.

ÅRecibe los problemas como oportunidades de mejora.

ÅTrata a cada persona de una forma justa.

ÅNo corrijas comportamientos delante de otros.

ÅPonte en el lugar de los demás para entenderles.

ÅReconoce y apoya la necesidad de aprender y desarrollarse de losdemás.

ÅLa puntualidad demuestra consideración y respeto hacia los demás.

Enseña y se Involucra con los Grupos de Trabajo
ÅEntiende el valor de la autonomía y la potenciación.

ÅPotencia a la gente para asumir retos, a tener valor y a ser creativos en sus 

esfuerzos para mejorar los procesos..

ÅEsta en contacto con la gente a través de visitas al lugar de trabajo, auditoríasdel 

proceso y asistencia a las reuniones de los equipos, de una forma sistemática y 

habitual.

ÅParticipa en los teambuilding, ayuda a mejorar las relaciones de los equipos, 

resuelve conflictos.

ÅAplica el proceso: Enséñame! Dime! Obsérvame! Apóyame! Aprendiendo -

Enseñar.

ÅPermite al equipo equivocarse y aprender

ÅInforma al equipo, le explica las decisiones
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Estructura Tradicional

ÅDirección desde arriba

ÅPobre retroalimentación (Feedback)

ÅPobre iniciativa y sentido propiedad

ÅLimitadas actividades de mejora

ÅComunicación diluida

ÅEsperar órdenes y direcciones

ÅPobres roles y responsabilidades

ÅPobre utilización de recursos
VP

POM

Director  Planta

Gerente  Área

Superintendente

Supervisor

Operario

7 = 6

GRUPOS DE TRABAJO EFECTIVOS
Organización Lean

ÅAfecta a todos

ÅActividades de no valor soportan a 

las que añaden valor

ÅComunicación en dos sentidos

ÅClaros roles y responsabilidades

ÅTodos dedicados en mejora continua

ÅGrupos de trabajo enfocados en 

mejoras internas : SQDCME

1 + 7 = 10

Operario

Jefe de Equipo de grupo de trabajo

Supervisor

Superintendente

Gerente Área

Director Planta

VP

POM
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Evolución de la Organización de los Grupos de Trabajo

Preparador

máquinas

Año

1976

1990

1985

1995

(Zetec-SE Valencia)

Operario

Producción

Inspector

Calidad

Mantenimiento

Central

Mantenimiento

de Área
Operario línea

Maq. Transfer

Mecánico

Hidráulico

Eléctrico

Electrónico

Mantenimiento

de Area

Equipo 

Fabricación

50% Operarios  

línea de Maq. 

Transfer

25% Mecánicos

25% Eléctricos

IMT
Equipo Integrado de Fabricación

100% Profesionales de Oficio (mecanizado)

Mecánico-Eléctrico
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Equipos Integrados de Fabricación IMT ( Mecanizado)

100 % Operarios Profesionales de Oficio

Operario Universal de Producción / Mantenimiento

OPERARIO

MULTIFUNCIONAL

Descripción Unica del 

puesto de Trabajo

Zetec-SESistema Tradicional

OPERARIO DE PRODUCCIÓN

OPERARIO DE MANTENIMIENTO ELECTRICO

OPERARIO DE MANTENIMIENTO MECANICO

OPERARIO DE MANTENIMIENTO HIDRAULICO

OPERATIO DE MANT. PREVENTIVO Y PREDICTIVO

TAREAS A REALIZAR EN EL AREA DE MECANIZADO

Seguridad Producción Calidad
Mantenimiento 

Correctivo Autónomo Preventivo Predictivo

FTPM
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Equipos Integrados de Fabricación IMT ( Montaje)

Operario Universal 

Producción -Mantenimiento

Producción y Relevos

Operario de Línea 

(Especialista)

Reparaciones y Test 

en Caliente del Motor

25 % - 60 % Operarios Profesionales de Oficio

TAREAS A REALIZAR EN EL AREA DE MONTAJE

Segur. Producción Calidad Alimentación Autónomo Preventivo Predictivo
Relevos 

S/Necesidades

Mant. 

Correct. 

Nivel 1

FTPM
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Programa de Entrenamiento

ÅMas de medio millón de horas de cursos

Å18 meses de media de entrenamiento por Operario

ÅPrograma individualizado de acuerdo con las necesidades de cada 

candidato :

ÅSus aptitudes

ÅConocimientos previos

ÅCualificación

ÅPotencial

ÅPropuesta de puesto de trabajo
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Ford España S. L.

Etapas del Entrenamiento 

CONVERSION TECNOLOGICA   

FP1-FP2 
HCS MANTENIMIENTO Zetec-SE ENTRENAMIENTO

9 Meses 6 Meses 9 Meses

6 Meses 3 Meses 8 Meses 1 Mes

Entrenamiento Entrenamiento Entrenamiento Team Building
REQUERIMIENTOS Técnico Entrenamiento en el Puesto de Trabajo Técnico FTPM

ENTRENAMIENTO Básico Complementario Específico FPS

y Herramientas 8D.

de Maquinaria y KAIZEN

Equipos RCM

SPC

Desarrollo de

PROCEDENCIA
Trabajo en 

CANDIDATOS
Equipo

(outdoors)

FP2

APRENDIZ           MANTENIMIENTO  

PTO / BAO                          BAO         

FP2

MANTENIMIENTO

PTO

FP1

PRODUCCION

PTO / BAO
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Cursos de Formaci·n de Equipo ñ Team Buildingò 

Objetivos :

ÅCohesión de Grupo

ÅDesarrollo habilidades de Trabajo en Equipo

ÅIdentificación de Líderes de Equipo

Método:

Å75 horas de actividades ñoutdoorsò

ÅAprendizaje a través de la Experiencia

ÅSeguimiento

ÅSoporte de la Gerencia

ÅProceso de Integración

ÅCambio en la Gestión
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Una correcta implementación de Grupos de Trabajo Autónomos y

Multifuncionales, (llevado a la práctica en la planta Zetec-SE a través de

losIMTôs),mejora la calidad y la productividad, reduce costosy fortalece

la moral comunicación,colaboracióny la satisfaccióndel Trabajador .

Conclusiones extraídas de varios Masters y Tesis Doctoral:

Fuente: Encuesta llevada a cabo en la Planta Zetec-SE en 1997 / 98 (130 empleados).

CONTRIBUCIÓN DE LOS GRUPOS DE TRABAJO A LA MEJORA CONTINUA

ñhemosdesarrollado unas capacidadespara el trabajo en equipo que van

mucho más allá de lo que exige la empresaé, ahora con la herramienta

(FPS) puesta al día, vamos a reducir el absentismo laboral y con toda

seguridadvamosa ser losmejoresdelmundoò

Fuente: Gonzalo Pino, Secretario General de UGT en Ford . El Pais 16 Sept 2007
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Beneficios de los Trabajadores

Los miembros IMT´s manifiestan que :

ÅSaben mejor sus roles y responsabilidades

ÅSaben exactamente lo que la Compañía desea de ellos

ÅHay un apoyo mutuo, y se ayudan unos a otros

ÅTienen un alto nivel de autonomía, tanto de gestión como profesional

ÅEl nuevo modelo de trabajo potencia sus aptitudes para hacerlo de la mejor forma

Están más satisfechos con esta organización y 

sistema de Grupos de Trabajo

CONTRIBUCIÓN DE LOS GRUPOS DE TRABAJO A LA MEJORA CONTINUA
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Grupos de Trabajo en la Práctica

Organización LEAN, Potenciada y Comprometida con la
MEJORA CONTINUA

Å Objetivos desarrollados, marcados  y compartidos con la Gerencia

Å Reuniones semanales para analizar la calidad interna, chatarra, pulls, teardowns usando 8D, Ishikawa, DOE ...

Å Desarrollo de Dispositivos a Prueba de Errores (Poka Yoke) y Ayudas Visuales

Å Enfoque al Consumidor

Å Reuniones mensuales Mecanizado-Montaje enfocadas a los indicadores de calidad internos y de campo

Calidad

Å Cultura de Prevenci·n enfocada en ñCero Tolerancia y Cero Accidentesò

Å Análisis de Riesgos a nivel de Grupos de Trabajo 

Å Continua revisión de los accidentes externos, aplicando la mejora continua de los procesos e instalaciones

Å Objetivos y medibles a nivel de Grupo de Trabajo alineados con los de la Gerencia

Seguridad 
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Los IMT´s analizan los Problemas de Calidad

Los IMT`s analizanjuntos los

asuntos pendientes sobre

chatarra y retrabajos usando

panelesdecalidadsituadosen la

línea.

Grupos de Trabajo en la Práctica
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Å Continuas actividades de KAIZEN

Å Reuniones de Chatarra involucrando a los proveedores y a los consumidores internos 

Å Mejora y Desarrollo de Herramientas de Corte con Ingenieros y Proveedores

Å Participación Completa en los Cambios de Procesos y nuevos Productos

Å Información Compartida Continuamente sobre ideas desarrolladas e implementadas por los 

Grupos usando las ñMejores Pr§cticasò para los nuevos programas

ÅIngenier²a Simultanea enfocada a lograr ñBICò (Mejor de su Clase)

Coste/Productividad

General

Grupos de Trabajo en la Práctica

Organización LEAN, Potenciada y Comprometida con la
MEJORA CONTINUA
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Los IMT´s planifican acciones conducidas por el análisis del Diagrama de Ishikawa

Los IMT´s usan el

Ishikawa como una

herramientade trabajo para

encontrarla causaraiz del

problema

Grupos de Trabajo en la Práctica
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Niveles de Organización

Gerente de Area

Superintendente

Encargado

Grupos

Trabajo

Gerente de Planta

Superintendente

Gerente de Area

Encargado

Grupos

Trabajo

Gerente de Planta

Gerente Grupos

Producción Mecanizado

Gerente Grupos 

Producción Montaje
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El Mantenimiento Productivo Total de Ford FTPM es un sistema innovador basado en los Grupos 

de Trabajo con el objetivo principal de maximizar la Eficiencia de los Equipos y Máquinas. Este 

esfuerzo cooperativo mejora la Productividad, Calidad y Costo Total del Ciclo de Vida de los 

equipos.

Eliminación 7 grandes pérdidas

ÅFallos de Equipos

ÅReglajes y ajustes

ÅEspera y pequeñas paradas

ÅTiempos de ciclo largos

ÅDefectos de Calidad

ÅEficiencia pobre

ÅRotura/pérdidas htas.

El FTPM debe incluirse en Todo el Ciclo 

de Vida de los Equipos y Máquinas

ÅPP : Mantenimiento Proactivo

ÅPDM : Mantenimiento Predictivo

ÅPM : Mantenimiento Preventivo y Proactivo

ÅR&M : Reliability and Maintainability

STABILITY THROUGH FTPM

FTPM = 0 Pérdidas de tiempo Productivo = 100% rendimiento
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Preventivo/Predictivo/Listado 5ôS adaptados para cada m§quina y Base 

de datos para el seguimiento desarrollados por los Grupos de Trabajo

Actividades del FTPM (Ford Total Productive Maintenance)
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Production Level through FTPM  
OEE Analysis 

Plant OEE

Moving Constraint
analysis and problem 

solving

Analysis for continuous improvement requires OEE/ TEM databases.

70

77 77 78

91

75
71

79 80 7978 79
82 83 85

76
79

85

74

82

92

70

91 92

0

10

20

30

40

50

60

70

80

90

100

C.Block C. Head Cranksahft Camshaft Conrod E. Assy

2003 2004 2005 2006

Duratec-HE Plant UPTIME
VVTMazda 

Launch

Mazda Launch
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Production Level through FTPM Predictive Tools

Plant wide predictive techniques

OIL ANALYSIS

VIBRATION ANALYSIS

ULTRASONIC'S

LASER ALIGNMENT

INFRARED

FRICTION FORCE
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Policy Deployment

SQDCME

Valencia 

Team

Valencia 

FPS PROCESS

Los operarios comparten y proponen acciones para alcanzar los 

objetivos y Medibles de su Línea/Área, alineados con los objetivos 

SQDCME y VSM de la Planta.

Despliegue de Políticas hasta nivel del Grupo de Trabajo
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Despliegue de Políticas / Policy Deployment:

PLANT 
PLANT 

OBJECTIVES

OBJECTIVES

DEPARTMENT 

DEPARTMENT 

OBJECTIVES

OBJECTIVES

WGWG

OBJECTIVES

OBJECTIVES

% OEE DEL EQUIPO:

35

6061

73.0

43.0 43.0
45.0

56.0

61.0

0

10

20

30

40

50

60

70

80

CUM

01

E F M A M J J A S O N D CUM

03

OBJ

CUM

Responsable:

ULTIMO Objetivo Actual

PLANT
PLANT

MSMS

DEPARTMENT

DEPARTMENT

MSMS

WGWG

MSMS

PLANT METRICS

DEPARTMENT METRICS

WG METRICS

POLICY DEPLOYMENT TOOLS:POLICY DEPLOYMENT TOOLS:
Standard Tools At All Levels

EUROPE PTO 

EUROPE PTO 

OBJECTIVES

OBJECTIVES
EUROPE PTO 

EUROPE PTO 

OBJECTIVES

OBJECTIVES
1536Mín.  

7680Máx.  

1536Mín.  

7680Máx.  

OP.130

PLANTA de MOTORES

Duratec-HE de VALENCIA
CSM - MAPA de ESTADO ACTUAL DICIEMBRE 2003

PLANTA de MOTORESPLANTA de MOTORES

DuratecDuratec--HE de VALENCIAHE de VALENCIA
CSMCSM -- MAPA de ESTADO ACTUAL DICIEMBRE 2003

CMMS3

MUELLE

Nº Turnos: 1

Operarios: 130

Modelos:20

MONTAJE

Nº Turnos: 1

Operarios: 130

Modelos:20

MONTAJE

240Cuello Botella88FTT (%)

77,4J P H91OEE (%)

40T. Ciclo Stand.4,4WIP (hr)

240Cuello Botella88FTT (%)

77,4J P H91OEE (%)

40T. Ciclo Stand.4,4WIP (hr)

OP.20

OP.15

OP.150

OP.170

OP.15

OP.5

OP.90

PUENTE BANCADA

EMBARQUE

I
1 Día          1 Día          

(inventario medio anual)                  (inventario medio anual)                  

OP.5

OP.10

QLS-CM

OP1750

16 uds

CALL

OP.80

OP.570

OP.170

P
U

L
L

P
U

L
L

EE--SMARTSMART

OP-35 

TIPO MOTORTIPO MOTOR

CARDCARD

1 Día1 Día
(inventario medio anual)(inventario medio anual)

VSM
Value Stream Mapping / Mapa del Flujo de Valor

VSMVSM
Value Stream Mapping / Mapa del Flujo de ValorValue Stream Mapping / Mapa del Flujo de Valor

OBSERVACIONES:

· El tiempo de tránsito está 

calculado en horas de 
producción.

· El tiempo que se indica es el 

total hasta la llegada a planta.

D
e

s
c

a
rg

a
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n
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l 
p

u
e

rt
o
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e

 V
a

le
n

c
ia

PROVEEDORESPROVEEDORES

ESPAÑA

BIELAS

METALDINE

BIELAS

METALDINE

1/24 h 

7,75 h de TRÁNSITO

(J.I.T.)

ALEMANIA

ÁRBOL  LEVAS

MONFORTS

ÁRBOL  LEVAS

MONFORTS

1/24 h 

23,25 h de TRÁNSITO

ALEMANIA

1/24 h 

23,25 h de 

TRÁNSITO

BLOQUES

ALUCAST

BLOQUES

ALUCAST

ESPAÑA

CIGÜEÑALES

INFUN TERUEL

CIGÜEÑALES

INFUN TERUEL
1/24 h 

7,75 h de

TRÁNSITO

IRLANDA

P. BANCADA

RYOBIRYOBI

P. BANCADA

RYOBIRYOBI

1/2
4 h

 

38,7
5 h

 d
e

TRÁNSIT
O

MEXICO

CULATAS

MONTUPETMONTUPET

CULATAS

MONTUPETMONTUPET

1/24 h 

32 DIAS de

TRÁNSITO

CALLCALL

FIFOFIFO P

PFIFOFIFO

PULLPULL

Uds./rack (40)

420Min. 

1320Max.  

Uds./rack (40)

420Min. 

1320Max.  

P

FIFOFIFO

PULLPULL

1 / 4 h.

1
 / 

S
e
m

a
n

a

1 / 4 h.

LEYENDA de SÍMBOLOSLEYENDA de SÍMBOLOS

Nº Turnos: 1

Operarios: 13

Modelos: 20

HOT TEST (Eq 13&14)

Nº Turnos: 1

Operarios: 13

Modelos: 20

HOT TEST (Eq 13&14)

N
º 
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Nº Turnos: 1

Operarios: 53

Modelos: 20

LONG BLOCK (Eq 5 a 12)

Nº Turnos: 1

Operarios: 53

Modelos: 20

LONG BLOCK (Eq 5 a 12)

N
º 

T
u
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o
s
:
1

O
p
e

ra
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o
s
: 
7

M
o
d
e

lo
s
: 8

C
U

L
A

T
A

(E
q

1
6

)

N
º 

T
u
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o
s
:
1

O
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e
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o
s
: 
7

M
o
d
e
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s
: 8

C
U

L
A

T
A

(E
q

1
6

)

Nº Turnos: 1

Operarios: 9

Modelos: 20

DESCARGA (Eq 15)

Nº Turnos: 1

Operarios: 9

Modelos: 20

DESCARGA (Eq 15)

PRODUCTION INSTRUCTION

PRODUCTION INSTRUCTION

PRODUCTION INSTRUCTION

P
R

O
D

U
C

T
IO

N
 I
N

S
T

R
U

C
T

IO
N

CLIENTESCLIENTES

GENT (VOLVO)GENT (VOLVO)

CHINACHINA

FORD LI HO
(TAIWAN)

FORD LI HO
(TAIWAN)

144 uds

SAARLUIS
(ALEMANIA)

SAARLUIS
(ALEMANIA)

144 uds

GENKGENK

3 d. De tránsito

3 d. De tránsito

43 d. De tránsito

128 uds

1 / S
emana.

1 
/ S

em
an

a.

FCSD
(VALENCIA
DAVENTRY

MERKENICK)

FCSD
(VALENCIA
DAVENTRY

MERKENICK)

ALEMANIA

BELGICA

ASIA

VARIOS

3 d. De tránsito

SISTEMA

HEIJUNKA

CALL

PULLPULL

PULLPULL

CALL

PULLPULL

CALL

CALL

CALL

OP.180

CALLCALL

OP.40

FIFOFIFO

CARD

..

3000Mín. 

Bielas
(Uds./(Uds./rackrack 1500)1500)

9000Máx.

3000Mín. 

Bielas
(Uds./(Uds./rackrack 1500)1500)

9000Máx.

1 Día1 Día
(inventario medio (inventario medio 

anual)anual)

1 Día1 Día
(inventario medio (inventario medio 

anual)anual)

1200Mín. 

P.Bancada
(Uds./(Uds./rackrack 120)120)

3000Máx. 

1200Mín. 

P.Bancada
(Uds./(Uds./rackrack 120)120)

3000Máx. 

780Mín. 

Cigüeñal
(Uds./(Uds./rackrack 60)60)

2160Máx.  

780Mín. 

Cigüeñal
(Uds./(Uds./rackrack 60)60)

2160Máx.  

..

CALLCALL

CALLCALL

..

..

256

768

2.0

768Mín.  

1.8

Culata (1.8 +2.0)

(Uds./rack 64)(Uds./rack 64)

1792Máx.  

256

768

2.0

768Mín.  

1.8

Culata (1.8 +2.0)

(Uds./rack 64)(Uds./rack 64)

1792Máx.  

144

252

2.0

720Mín. 

1.8

Bloque 
(Uds./rack 18)(Uds./rack 18)

1764Máx. 

144

252

2.0

720Mín. 

1.8

Bloque 
(Uds./rack 18)(Uds./rack 18)

1764Máx. 

CIB-Mejorar sistema de limpieza 

de tanques con máquina de lavado 

a presión

CIB-Mejorar sistema de limpieza 

de tanques con máquina de lavado 

a presión

CIB-Mejorar sistema de limpieza 

de tanques con máquina de lavado 

a presión

CIB- Filtrado del F1 por 

banda autolimpiable

CIB- Filtrado del F1 por 

banda autolimpiable

CIB- Instalación de doble 

piel en pocetas

CIB- Instalación de doble 

piel en pocetas

CIB- Instalación de placas 

solares para calentar agua 

sanitaria

CIB- Instalación de placas 

solares para calentar agua 

sanitaria

Plan 5 años: Cambio modelo 

Op 120: Cambio a sistema 

EMZ en husillos todas pasadas 

honing cilindros

Plan 5 años: Cambio modelo 

Op 120: Cambio a sistema 

EMZ en husillos todas pasadas 

honing cilindros

CIB- Programa estadístico 

Hommel conectado al Q-stat

CIB- Programa estadístico 

Hommel conectado al Q-stat

18004501800Mín.  

900

2.0 ADM.

3150

ESC.

A.Levas
(Uds./rack 300)(Uds./rack 300)

1.8 ADM.

3600Máx.  

18004501800Mín.  

900

2.0 ADM.

3150

ESC.

A.Levas
(Uds./rack 300)(Uds./rack 300)

1.8 ADM.

3600Máx.  

(Uds./rack 30)(Uds./rack 30)

320

1140

2.0

480Mín.  

1.8

(PFI + DISI)

1760Máx.  

(Uds./rack 30)(Uds./rack 30)

320

1140

2.0

480Mín.  

1.8

(PFI + DISI)

1760Máx.  

(Uds./rack 18)(Uds./rack 18)

144

900

2.0

540Mín.  

1.8

2268Máx.  

(Uds./rack 18)(Uds./rack 18)

144

900

2.0

540Mín.  

1.8

2268Máx.  

A.LEVAS ESCAPE

120

480

DISI

720Mín.  

PFI

2040Máx.  

A.LEVAS ESCAPE

120

480

DISI

720Mín.  

PFI

2040Máx.  

A.LEVAS ADMISION

120

480

PFI

125

480Mín.  

PFI

110

1440Máx.  

A.LEVAS ADMISION

120

480

PFI

125

480Mín.  

PFI

110

1440Máx.  

240

1080

2.0 PFI

120Mín.  

DISI

480Máx.  

240

1080

2.0 PFI

120Mín.  

DISI

480Máx.  

Entrega(OEE)

Seguridad/Erg.

Verde claro

Calidad

Rojo

Azul claro

M.Ambiente

Costes (+DTD)

Moral

Gris oscuro

Morado

Amarillo oro

IDENTIFICACIÓN DE PROBLEMAS (CSM)

Entrega(OEE)

Seguridad/Erg.

Verde claro

Calidad

Rojo

Azul claro

M.Ambiente

Costes (+DTD)

Moral

Gris oscuro

Morado

Amarillo oro

Entrega(OEE)

Seguridad/Erg.

Verde claro

Calidad

Rojo

Azul claro

Entrega(OEE)

Seguridad/Erg.

Verde claro

Calidad

Rojo

Azul claro

M.Ambiente

Costes (+DTD)

Moral

Gris oscuro

Morado

Amarillo oro

M.Ambiente

Costes (+DTD)

Moral

Gris oscuro

Morado

Amarillo oro

IDENTIFICACIÓN DE PROBLEMAS (CSM)

Panel donde se ponen las tarjetas de las piezas 

consumidas en el market place de acabado, y lanza la 

tarjeta Kanban de producción (triangular)

Panel de Producción 

de mecanizado

Indica el nº de operarios que existen en una 

operación o proceso.
Operario

Informes que proporcionan información sobre la 

planificación de la producción.

Planificación o 

programa

Lugar donde se cuelgan las tarjetas utilizadas para el 

kanban

Panel de señales 

Kanban

Señal (tarjeta) que indica a las líneas el consumo de 

piezas que se realiza.
Kanbanproducción

Reposición de material de compras, bien sea CARD 

o CALL.
Kanbanreposición

Pórtico de carga y descarga de piezas al cual le llega 

información de la secuencia para abastecer montaje.
Pórtico

Lugar donde las tarjetas son recogidas para su 

posterior tramitación y transporte.
Buzón Kanban

Señal (tarjeta) que indica a principio de línea el lote 

de piezas a fabricar.
Tarjeta Kanban

Información que indica la secuencia a seguir por los 

productos.

Secuencia programada 

de producción

Datos, fax, e-mail, web.. Que se utilizan en proceso.
Información 

electrónica

Programación de la producción, ventas y datos que 

se realiza mediante informes manualmente.
Información manual

OBSV.INDICAICONO

Panel donde se ponen las tarjetas de las piezas 

consumidas en el market place de acabado, y lanza la 

tarjeta Kanban de producción (triangular)

Panel de Producción 

de mecanizado

Indica el nº de operarios que existen en una 

operación o proceso.
Operario

Informes que proporcionan información sobre la 

planificación de la producción.

Planificación o 

programa

Lugar donde se cuelgan las tarjetas utilizadas para el 

kanban

Panel de señales 

Kanban

Señal (tarjeta) que indica a las líneas el consumo de 

piezas que se realiza.
Kanbanproducción

Reposición de material de compras, bien sea CARD 

o CALL.
Kanbanreposición

Pórtico de carga y descarga de piezas al cual le llega 

información de la secuencia para abastecer montaje.
Pórtico

Lugar donde las tarjetas son recogidas para su 

posterior tramitación y transporte.
Buzón Kanban

Señal (tarjeta) que indica a principio de línea el lote 

de piezas a fabricar.
Tarjeta Kanban

Información que indica la secuencia a seguir por los 

productos.

Secuencia programada 

de producción

Datos, fax, e-mail, web.. Que se utilizan en proceso.
Información 

electrónica

Programación de la producción, ventas y datos que 

se realiza mediante informes manualmente.
Información manual

OBSV.INDICAICONO

FLUJO de INFORMACIÓN

semanalmente

P

Stock de seguridad necesario, con máx. 

y min.
Buffer

FLUJO de MATERIAL

En unidades o piezasInventario, stock

Sistema de tirar (PULL) desde el Market

Place.
PULL Físico

Secuencia FirstIn First Out, primera en 

entrar primera en salir.
Secuencia de piezas FIFO

Para  movimientos de material acabado  

que son demandados por el cliente.

Movimientos de piezas buenas 

acabas para clientes

Lugar donde se encuentran las piezas 

identificadas para ser utilizadas con 

Máx. y mín.

MarketPlace

Indica que el camión que viene del 

proveedor, se lleva los envases 

vacíos.(Se indicará la frecuencia y el 

tiempo de tránsito.)

ClosedLoop

(Bucle cerrado)

Usado para identificar movimientos de 

material semiacabado.

Movimientos de materiales de 

producción

Se indicará la frecuencia y el tiempo de 

tránsito.
Envíospor camión , tren, etc..

Proporciona información sobre la 

operación o proceso como TCiclo, Takt 

Time, etc..

Caja información

Representa a clientes, proveedores y 

procesos que se realizan fuera de planta.
Clientes y proveedores

Indica una operación o proceso, de 

montaje, mecanizado, etc.
Operación o proceso

OBSV.INDICAICONO

Stock de seguridad necesario, con máx. 

y min.
Buffer

FLUJO de MATERIAL

En unidades o piezasInventario, stock

Sistema de tirar (PULL) desde el Market

Place.
PULL Físico

Secuencia FirstIn First Out, primera en 

entrar primera en salir.
Secuencia de piezas FIFO

Para  movimientos de material acabado  

que son demandados por el cliente.

Movimientos de piezas buenas 

acabas para clientes

Lugar donde se encuentran las piezas 

identificadas para ser utilizadas con 

Máx. y mín.

MarketPlace

Indica que el camión que viene del 

proveedor, se lleva los envases 

vacíos.(Se indicará la frecuencia y el 

tiempo de tránsito.)

ClosedLoop

(Bucle cerrado)

Usado para identificar movimientos de 

material semiacabado.

Movimientos de materiales de 

producción

Se indicará la frecuencia y el tiempo de 

tránsito.
Envíospor camión , tren, etc..

Proporciona información sobre la 

operación o proceso como TCiclo, Takt 

Time, etc..

Caja información

Representa a clientes, proveedores y 

procesos que se realizan fuera de planta.
Clientes y proveedores

Indica una operación o proceso, de 

montaje, mecanizado, etc.
Operación o proceso

OBSV.INDICAICONO

Op-XXOp-XX

Nombre ProvNombre Prov

____pzs
II

__/sem(frecuencia)

t. tránsito

__/sem(frecuencia)

t. tránsito

__/sem(frecuencia)

t. tránsito

__/sem(frecuencia)

t. tránsito

Max. __ Uds.
FIFOFIFO

CL

Panel donde se ponen las tarjetas de las piezas 

consumidas en el market place de acabado, y lanza la 

tarjeta Kanban de producción (triangular)

Panel de Producción 

de mecanizado

Indica el nº de operarios que existen en una 

operación o proceso.
Operario

Informes que proporcionan información sobre la 

planificación de la producción.

Planificación o 

programa

Lugar donde se cuelgan las tarjetas utilizadas para el 

kanban

Panel de señales 

Kanban

Señal (tarjeta) que indica a las líneas el consumo de 

piezas que se realiza.
Kanbanproducción

Reposición de material de compras, bien sea CARD 

o CALL.
Kanbanreposición

Pórtico de carga y descarga de piezas al cual le llega 

información de la secuencia para abastecer montaje.
Pórtico

Lugar donde las tarjetas son recogidas para su 

posterior tramitación y transporte.
Buzón Kanban

Señal (tarjeta) que indica a principio de línea el lote 

de piezas a fabricar.
Tarjeta Kanban

Información que indica la secuencia a seguir por los 

productos.

Secuencia programada 

de producción

Datos, fax, e-mail, web.. Que se utilizan en proceso.
Información 

electrónica

Programación de la producción, ventas y datos que 

se realiza mediante informes manualmente.
Información manual

OBSV.INDICAICONO

Panel donde se ponen las tarjetas de las piezas 

consumidas en el market place de acabado, y lanza la 

tarjeta Kanban de producción (triangular)

Panel de Producción 

de mecanizado

Indica el nº de operarios que existen en una 

operación o proceso.
Operario

Informes que proporcionan información sobre la 

planificación de la producción.

Planificación o 

programa

Lugar donde se cuelgan las tarjetas utilizadas para el 

kanban

Panel de señales 

Kanban

Señal (tarjeta) que indica a las líneas el consumo de 

piezas que se realiza.
Kanbanproducción

Reposición de material de compras, bien sea CARD 

o CALL.
Kanbanreposición

Pórtico de carga y descarga de piezas al cual le llega 

información de la secuencia para abastecer montaje.
Pórtico

Lugar donde las tarjetas son recogidas para su 

posterior tramitación y transporte.
Buzón Kanban

Señal (tarjeta) que indica a principio de línea el lote 

de piezas a fabricar.
Tarjeta Kanban

Información que indica la secuencia a seguir por los 

productos.

Secuencia programada 

de producción

Datos, fax, e-mail, web.. Que se utilizan en proceso.
Información 

electrónica

Programación de la producción, ventas y datos que 

se realiza mediante informes manualmente.
Información manual

OBSV.INDICAICONO

FLUJO de INFORMACIÓN

semanalmente

P

Stock de seguridad necesario, con máx. 

y min.
Buffer

FLUJO de MATERIAL

En unidades o piezasInventario, stock

Sistema de tirar (PULL) desde el Market

Place.
PULL Físico

Secuencia FirstIn First Out, primera en 

entrar primera en salir.
Secuencia de piezas FIFO

Para  movimientos de material acabado  

que son demandados por el cliente.

Movimientos de piezas buenas 

acabas para clientes

Lugar donde se encuentran las piezas 

identificadas para ser utilizadas con 

Máx. y mín.

MarketPlace

Indica que el camión que viene del 

proveedor, se lleva los envases 

vacíos.(Se indicará la frecuencia y el 

tiempo de tránsito.)

ClosedLoop

(Bucle cerrado)

Usado para identificar movimientos de 

material semiacabado.

Movimientos de materiales de 

producción

Se indicará la frecuencia y el tiempo de 

tránsito.
Envíospor camión , tren, etc..

Proporciona información sobre la 

operación o proceso como TCiclo, Takt 

Time, etc..

Caja información

Representa a clientes, proveedores y 

procesos que se realizan fuera de planta.
Clientes y proveedores

Indica una operación o proceso, de 

montaje, mecanizado, etc.
Operación o proceso

OBSV.INDICAICONO

Stock de seguridad necesario, con máx. 

y min.
Buffer

FLUJO de MATERIAL

En unidades o piezasInventario, stock

Sistema de tirar (PULL) desde el Market

Place.
PULL Físico

Secuencia FirstIn First Out, primera en 

entrar primera en salir.
Secuencia de piezas FIFO

Para  movimientos de material acabado  

que son demandados por el cliente.

Movimientos de piezas buenas 

acabas para clientes

Lugar donde se encuentran las piezas 

identificadas para ser utilizadas con 

Máx. y mín.

MarketPlace

Indica que el camión que viene del 

proveedor, se lleva los envases 

vacíos.(Se indicará la frecuencia y el 

tiempo de tránsito.)

ClosedLoop

(Bucle cerrado)

Usado para identificar movimientos de 

material semiacabado.

Movimientos de materiales de 

producción

Se indicará la frecuencia y el tiempo de 

tránsito.
Envíospor camión , tren, etc..

Proporciona información sobre la 

operación o proceso como TCiclo, Takt 

Time, etc..

Caja información

Representa a clientes, proveedores y 

procesos que se realizan fuera de planta.
Clientes y proveedores

Indica una operación o proceso, de 

montaje, mecanizado, etc.
Operación o proceso

OBSV.INDICAICONO

Op-XXOp-XX

Nombre ProvNombre Prov

____pzs
II

__/sem(frecuencia)

t. tránsito

__/sem(frecuencia)

t. tránsito

__/sem(frecuencia)

t. tránsito

__/sem(frecuencia)

t. tránsito

Max. __ Uds.
FIFOFIFO

CL

72Mín. 

288Máx.  

72Mín. 

288Máx.  

84Mín. 

182Máx.  

84Mín. 

182Máx.  

1
 / 

S
e
m

a
n
a
.

43 d. De tránsito

3 d. De tránsito

144 uds

128 uds

MP&L -Incrementar  

utilización del muelle (600-

800 motores día)

MP&L -Incrementar  

utilización del muelle (600-

800 motores día)

Optimizar suministro de 

piezas de alta rotación y 

complejidad

Optimizar suministro de 

piezas de alta rotación y 

complejidad

300

900

1.8

Adm

300

1200

ESC

300Mín.  

1.8

Adm

600Máx.  

300

900

1.8

Adm

300

1200

ESC

300Mín.  

1.8

Adm

600Máx.  

CIB- Insonorización de 

grupos de alta presión, 

hidráulicos, etc...

CIB- Insonorización de 

grupos de alta presión, 

hidráulicos, etc...

CIB -QCO pendientes 

de implementar

CIB-QCO pendientes 

de implementar

CIB- Expansión 

automática hta. Cigüeñal 

(OP 120)

CIB- Expansión 

automática hta. Cigüeñal 

(OP 120)
177193-Desgaste 

hta. Cilindros (OP 

120)

177193-Desgaste 

hta. Cilindros (OP 

120)

CIB - Sistema electrónico 

detección desgaste hta. 

Cilindros (OP 120)

CIB - Sistema electrónico 

detección desgaste hta. 

Cilindros (OP 120)

Acc. 953-P: Sistema de 

secuencia transporte 

piezas a montaje

Acc. 953-P: Sistema de 

secuencia transporte 

piezas a montaje

Nº 43- 29B (P)

Rechazos 

atornillado OP 70

Nº 43- 29B (P)

Rechazos 

atornillado OP 70

N29-17B:  Rayas en 

cilindros y cigüeñal 

(OP 120)

N29-17B:  Rayas en 

cilindros y cigüeñal 

(OP 120)

Q.3.- 63 Indice de 

rechazo de fugas 

OP40

Q.3.- 63 Indice de 

rechazo de fugas 

OP40

N33-21B 

Desgaste fresado 

cara culata

N33-21B 

Desgaste fresado 

cara culata

N8-3B:        

Virutas OP 140        

N8-3B:        

Virutas OP 140        

177158-Viruta en 

asentamiento piezas 

(0P.20)

177158-Viruta en 

asentamiento piezas 

(0P.20)

206422-Rechazos 

fugas (OP 150)

206422-Rechazos 

fugas (OP 150)

CIB- Limpieza 

transportador aéreo 

de rodillos (160)

CIB- Limpieza 

transportador aéreo 

de rodillos (160) CIB- Buffer automático 

en  OP120

CIB- Buffer automático 

en  OP120

189589-Rechazos 

etiquetas (OP.150)

189589-Rechazos 

etiquetas (OP.150)

Establecer acciones para 

mejorar los elementos de 

menor puntuación de la 

encuesta de satisfacción

Establecer acciones para 

mejorar los elementos de 

menor puntuación de la 

encuesta de satisfacción

CIB- Reducir 

tiempo cambio 

modelo en  OP120

CIB- Reducir 

tiempo cambio 

modelo en  OP120

CIB-Cambio de tampones 

por calibre Marposs Op20

CIB -Cambio de tampones 

por calibre Marposs Op20

Falta de flujo de piezas a 

máquina(OEE) Op50

Falta de flujo de piezas a 

máquina(OEE) Op50

CIB -Instalar equipos 

Artis en STN 3 y 4 Op30

CIB -Instalar equipos 

Artis en STN 3 y 4 Op30

39-23BI- Mejorar OEE 

(imanes pórtico)

39-23BI- Mejorar OEE 

(imanes pórtico)

Ergonomia- Plataforma y 

modificacion stn. 5 Op20

Ergonomia- Plataforma y 

modificacion stn. 5 Op20

Ergonomia- Pistola para 

comprobar roscaOp30

Ergonomia- Pistola para 

comprobar roscaOp30

3BI- Mejorar retrabajo Op303BI- Mejorar retrabajo Op30

25BI- Recuperación

rebabasOp70

25BI- Recuperación

rebabasOp70

CIB-Cambiar 

torretas hidráulicas 

en Op 90 (4) 

CIB -Cambiar 

torretas hidráulicas 

en Op 90 (4) 

CIB - Sondas 

en Op 60B para detectar 

rotura de machos

CIB- Sondas 

en Op 60B para detectar 

rotura de machos

Nº2CI-Op-170 Oxido 

en apoyos y 

muñequillas 

Nº2CI-Op-170 Oxido 

en apoyos y 

muñequillas 

Nº 3CI-Op-170 Sale 

mojada la rosca de la 

polea

Nº 3CI-Op-170 Sale 

mojada la rosca de la 

polea

Op-180 Rayas en 

caras axiales

Op-180 Rayas en 

caras axiales

Op-30 y 40 Variación de 

Simetría (deslizamiento 

de piezas)

Op-30 y 40 Variación de 

Simetría (deslizamiento 

de piezas)

Nº 1CI-Op 180 

Correlación entre 

calibre de montaje y 

mecanizado

Nº 1CI-Op 180 

Correlación entre 

calibre de montaje y 

mecanizado

MARKET PLACE MARKET PLACE 

BRUTOBRUTO

MARKET PLACE CALLMARKET PLACE CALL

Culata 

montada

0Min. 

120Max.  

Culata 

montada

0Min. 

120Max.  

A EMBARQUE

MP&L -Eliminación del 

HI BAY / Nuevo muelle

para cargar pzasde

Taiwan

MP&L -Eliminación del 

HI BAY / Nuevo muelle

para cargar pzasde

Taiwan

5 Côs 
(DE LAS LINEAS)

Ergonomía-Evitar puntos 

rojos/amarillos en nuevos 

proyectos

Ergonomía-Evitar puntos 

rojos/amarillos en nuevos 

proyectos

Aumentar el número 

de 6-sigma Black Belts

Aumentar el número 

de 6-sigma Black Belts

Variable

MARKET PLACE PARA TAIWANMARKET PLACE PARA TAIWAN

A. LEVAS

300

900

ADMISIÓN

1200

3600

BIELA

300

900

CIGÜEÑAL

300

900

CULATA

300

900

ESCAPE

300Mín.  

BLOQUE

900Máx.  

MARKET PLACE PARA TAIWANMARKET PLACE PARA TAIWAN

A. LEVAS

300

900

ADMISIÓN

1200

3600

BIELA

300

900

CIGÜEÑAL

300

900

CULATA

300

900

ESCAPE

300Mín.  

BLOQUE

900Máx.  

Ergonomia- Modificar

proteccionesOp5

Ergonomia- Modificar

proteccionesOp5

ADMISION (carros de 120 Pzas)

2

11

1.8 

PFI

125

3

12

2.0

PFI

1

4

1.8

DISI

2Mín.  

1.8 

PFI

110

8Máx.  

ADMISION (carros de 120 Pzas)

2

11

1.8 

PFI

125

3

12

2.0

PFI

1

4

1.8

DISI

2Mín.  

1.8 

PFI

110

8Máx.  

ESCAPE (carros de 

120 Pzas)

1

4

DISI

6Mín.  

PFI

18Máx.  

ESCAPE (carros de 

120 Pzas)

1

4

DISI

6Mín.  

PFI

18Máx.  

P.Instruction

(TAIWAN)

P.Instruction

(TAIWAN)

Jefesde equipo 

de mecanizado

Jefesde equipo 

de mecanizado

185579-Eliminar 

derrames de taladrina 

al exterior de la 

maquina OP-20

185579-Eliminar 

derrames de taladrina 

al exterior de la 

maquina OP-20

6-1 AL Planos en

Levas Poligonado 

OP-70

6-1 AL Planos en

Levas Poligonado 

OP-70

0-0-09796 Se engancha 

plato de arrastre OP-70

0-0-09796 Se engancha 

plato de arrastre OP-70

CIB- Cambiar(6) 

torretas hidráulicas 

OP-40

CIB- Cambiar(6) 

torretas hidráulicas 

OP-40

24-13 Perfil de 

Levas F/E OP-

70

24-13 Perfil de 

Levas F/E OP-

7035-24  Pendiente de hacer 

útil para centrar el carro 

porta piedras al eje

OP-90

35-24  Pendiente de hacer 

útil para centrar el carro 

porta piedras al eje

OP-90
3422, Variación 

de diámetros 

OP-40

3422, Variación 

de diámetros 

OP-40

Rugosidad caras 

axiales T5 (38-27) 

OP-40

Rugosidad caras 

axiales T5 (38-27) 

OP-40

R.Linar1, Riesgo de 

accidente al quitar la 

protección OP-40

R.Linar1, Riesgo de 

accidente al quitar la 

protección OP-40

1- AL -Mon., 

Rechazos por 

Levas F/T OP-70

1- AL -Mon., 

Rechazos por 

Levas F/T OP-70

36-20, 

Rugosidad F/T 

OP-50

36-20, 

Rugosidad F/T 

OP-50

31-20, Salto F/E 

OP-50

31-20, Salto F/E 

OP-50

CIB-Problemas 

de salto y 

diámetro OP-50

CIB-Problemas 

de salto y 

diámetro OP-50

4.4.1.1.2 Estandarizar 

los armarios de talle r y 

planificados 

4.4.1.1.2 Estandarizar 

los armarios de talle r y 

planificados 

4.4.1.1.1 Estandarizar 

los armarios de la línea

4.4.1.1.1 Estandarizar 

los armarios de la línea

Servodrives en Op 110 / 120 

avance de escariadores

Servodrives en Op 110 / 120 

avance de escariadores

CIB-Nuevos cabezales 

de precisión en 

Op 110 / 120 

CIB -Nuevos cabezales 

de precisión en 

Op 110 / 120 

Analizar los elementos de 

menor puntuación de la 

encuesta de satisfacción

Analizar los elementos de 

menor puntuación de la 

encuesta de satisfacción

Establecer sistema de 

comunicación entre 

producción y taladrinas

Establecer sistema de 

comunicación entre 

producción y taladrinas

Estandarizar armarios de 

línea, talle r y planificados 

Estandarizar armarios de 

línea, talle r y planificados 

Mejorar el retrabajo

de los rechazos (OP-

70+80)

Mejorar el retrabajo

de los rechazos (OP-

70+80)

Mejora del OEE OP-

20,110,120)

Mejora del OEE OP-

20,110,120)

Pistola neumática para 

la recuperación de 

piezas

Pistola neumática para 

la recuperación de 

piezas
Dificultad para sacar 

piezas de maquina.     

OP-20

Dificultad para sacar 

piezas de maquina.     

OP-20

1C. Virutas en 

galería de agua

1C. Virutas en 

galería de agua

3C. Op110-120 

Ovalidad asientos de 

válvula

3C. Op110-120 

Ovalidad asientos de 

válvula

20C. OP 110-120 

Salto/diámetro/ 

rugosidad de guiás

20C. OP 110-120 

Salto/diámetro/ 

rugosidad de guiás

26C. Rebabas en 

mecanizado de 

inyectores op90

26C. Rebabas en 

mecanizado de 

inyectores op90

27C. OP 40-50 

Mecanizado chaflán 

vibrado

27C. OP 40-50 

Mecanizado chaflán 

vibrado

29C. Rotura hta. st

5/7L (OP 30)

29C. Rotura hta. st

5/7L (OP 30)

30C. Rebabas en el 

Orificio 550 (OP-50)

30C. Rebabas en el 

Orificio 550 (OP-50)

32C. Inestabilidad 

posición #580-589 

(OP 50)

32C. Inestabilidad 

posición #580-589 

(OP 50)

33C. Inestabilidad al 

arranque     st.16-

17L, 20-21R (OP-20)

33C. Inestabilidad al 

arranque     st.16-

17L, 20-21R (OP-20)

M -2C No cumple el tiempo de 

ciclo en lotes de diferentes 

modelos OP-185

M -2C No cumple el tiempo de 

ciclo en lotes de diferentes 

modelos OP-185

Revisar  POSMON ajustar 

mensajes de fallos

Revisar  POSMON ajustar 

mensajes de fallos

OP-160.Control de vahos 

a partir de la St. 8

OP-160.Control de vahos 

a partir de la St. 8

Mantener stocks a 

pesardel aumento

de demanda

Mantener stocks a 

pesardel aumento

de demanda

Nº Turnos: 1

Operarios:14

Modelos:4(Adm)2(Escp) 

ÁRBOL de LEVAS

Nº Turnos: 1

Operarios:14

Modelos:4(Adm)2(Escp) 

ÁRBOL de LEVAS

70Cuello  Botella94,7FTT (%)

200J P H77OEE (%)

13,8T. Ciclo Stand.N/AWIP (hr)

70Cuello  Botella94,7FTT (%)

200J P H77OEE (%)

13,8T. Ciclo Stand.N/AWIP (hr)

Nº Turnos: 1

Operarios:15

Modelos:1

CIGÜEÑALES

Nº Turnos: 1

Operarios:15

Modelos:1

CIGÜEÑALES

30/40Cuello Botella92,69FTT (%)

116J P H76,34OEE (%)

24T. Ciclo Stand.N/AWIP (hr)

30/40Cuello Botella92,69FTT (%)

116J P H76,34OEE (%)

24T. Ciclo Stand.N/AWIP (hr)

Nº Turnos: 1

Operarios:8

Modelos:1

BIELAS

Nº Turnos: 1

Operarios:8

Modelos:1

BIELAS

20Cuello Botella98,54FTT (%)

132J P H77,3OEE (%)

21T. Ciclo Stand.N/AWIP (hr)

20Cuello Botella98,54FTT (%)

132J P H77,3OEE (%)

21T. Ciclo Stand.N/AWIP (hr)

Nº Turnos: 1

Operarios: 15

Modelos:2

BLOQUES

Nº Turnos: 1

Operarios: 15

Modelos:2

BLOQUES

20Cuello Botella86,48FTT (%)

104J P H61,25OEE (%)

21ôôT. Ciclo Stand.19,3WIP (hr)

20Cuello Botella86,48FTT (%)

104J P H61,25OEE (%)

21ôôT. Ciclo Stand.19,3WIP (hr)

Nº Turnos:1

Operarios:13

Modelos:3

CULATAS

Nº Turnos:1

Operarios:13

Modelos:3

CULATAS

20Cuello  Botella94.14FTT (%)

116J P H67.57OEE (%)

21T. Ciclo Stand.19.4WIP (hr)

20Cuello  Botella94.14FTT (%)

116J P H67.57OEE (%)

21T. Ciclo Stand.19.4WIP (hr)

Falla posicionamiento 

de bielas en mesa (OP-

160)

Falla posicionamiento 

de bielas en mesa (OP-

160)

203026 Reprogramar 

puntos en el almacén 

(OP-1970)

203026 Reprogramar 

puntos en el almacén 

(OP-1970)

Reducir defectos en 

(OP-1410)

Reducir defectos en 

(OP-1410)

Versatilidad entre 

lineas (Bloque-Culata)

Versatilidad entre 

lineas (Bloque-Culata)

Versatilidad entre 

lineas (A. Levas-Cigüeñal)

Versatilidad entre 

lineas (A. Levas-Cigüeñal)

Prog/día Montaje 600(x5dias)

Mecanizado
1000(x3d) 

(+19/diaTaiwan)

Seguridad 

Accidentes 0

Incidentes 13

Índice de gravedad 0

Índice de frecuencia 0

Ergonomía 

Puntos rojos 0

Puntos Amarillos 10

FTT (%)  Montaje 88%

OEE (%) (A. Levas) 77,0%

DTD (hr.) mont+bloq Mont+Bloq+MP&L 66 h.

BTS (%)  90%

363

32,400,000 $ 

Empleados (Finanzas) 

Hourlies 425

Salaries 91

labour and overhead 

normal cost 

C.Total ($/ud) 
Finanzas (labor and overhead 

normal cost) 

Ligar VSM's de 

proveedores "Top 

Ten" con VSM de 

V.E.P.

Ligar VSM's de 

proveedores "Top 

Ten" con VSM de 

V.E.P.

KAIZEN INDUSTRIAL 

MATERIALS. -

Reubicación,eliminación almacén 

I.M.

KAIZEN INDUSTRIAL 

MATERIALS. -

Reubicación,eliminación almacén 

I.M.

KAIZEN. - Adaptacion de la 

linea de montaje de 600 a 800 

upd.

KAIZEN. - Adaptacion de la 

linea de montaje de 600 a 800 

upd.

KAIZEN -Reubicación Tool 

Room/Reorganización 

almacén Stand by

KAIZEN -Reubicación Tool 

Room/Reorganización 

almacén Stand by

PLANT VSM

1536Mín.  

7680Máx.  

1536Mín.  

7680Máx.  

OP.130

PLANTA de MOTORES

Duratec-HE de VALENCIA
CSM - MAPA de ESTADO ACTUAL DICIEMBRE 2003

PLANTA de MOTORESPLANTA de MOTORES

DuratecDuratec--HE de VALENCIAHE de VALENCIA
CSMCSM -- MAPA de ESTADO ACTUAL DICIEMBRE 2003

CMMS3

MUELLE

Nº Turnos: 1

Operarios: 130

Modelos:20

MONTAJE

Nº Turnos: 1

Operarios: 130

Modelos:20

MONTAJE

240Cuello Botella88FTT (%)

77,4J P H91OEE (%)

40T. Ciclo Stand.4,4WIP (hr)

240Cuello Botella88FTT (%)

77,4J P H91OEE (%)

40T. Ciclo Stand.4,4WIP (hr)

OP.20

OP.15

OP.150

OP.170

OP.15

OP.5

OP.90

PUENTE BANCADA

EMBARQUE

I
1 Día          1 Día          

(inventario medio anual)                  (inventario medio anual)                  

OP.5

OP.10

QLS-CM

OP1750

16 uds

CALL

OP.80

OP.570

OP.170

P
U

L
L

P
U

L
L

EE--SMARTSMART

OP-35 

TIPO MOTORTIPO MOTOR

CARDCARD

1 Día1 Día
(inventario medio anual)(inventario medio anual)

VSM
Value Stream Mapping / Mapa del Flujo de Valor

VSMVSM
Value Stream Mapping / Mapa del Flujo de ValorValue Stream Mapping / Mapa del Flujo de Valor

OBSERVACIONES:

· El tiempo de tránsito está 

calculado en horas de 
producción.

· El tiempo que se indica es el 

total hasta la llegada a planta.

D
e

s
c

a
rg
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 d
e

 V
a

le
n

c
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PROVEEDORESPROVEEDORES

ESPAÑA

BIELAS

METALDINE

BIELAS

METALDINE

1/24 h 

7,75 h de TRÁNSITO

(J.I.T.)

ALEMANIA

ÁRBOL  LEVAS

MONFORTS

ÁRBOL  LEVAS

MONFORTS

1/24 h 

23,25 h de TRÁNSITO

ALEMANIA

1/24 h 

23,25 h de 

TRÁNSITO

BLOQUES

ALUCAST

BLOQUES

ALUCAST

ESPAÑA

CIGÜEÑALES

INFUN TERUEL

CIGÜEÑALES

INFUN TERUEL
1/24 h 

7,75 h de

TRÁNSITO

IRLANDA

P. BANCADA

RYOBIRYOBI

P. BANCADA

RYOBIRYOBI

1/2
4 h

 

38,7
5 h

 d
e

TRÁNSIT
O

MEXICO

CULATAS

MONTUPETMONTUPET

CULATAS

MONTUPETMONTUPET

1/24 h 

32 DIAS de

TRÁNSITO

CALLCALL

FIFOFIFO P

PFIFOFIFO

PULLPULL

Uds./rack (40)

420Min. 

1320Max.  

Uds./rack (40)

420Min. 

1320Max.  

P

FIFOFIFO

PULLPULL

1 / 4 h.

1
 / 

S
e
m

a
n

a

1 / 4 h.

LEYENDA de SÍMBOLOSLEYENDA de SÍMBOLOS

Nº Turnos: 1

Operarios: 13

Modelos: 20

HOT TEST (Eq 13&14)

Nº Turnos: 1

Operarios: 13

Modelos: 20

HOT TEST (Eq 13&14)

N
º 

T
u

rn
o

s
:
1

O
p
e

ra
ri
o

s
: 
2

8

M
o

d
e

lo
s
: 5

S
H

O
R

T
 B

L
O

C
K

(E
q

1
 a

 4
)

N
º 

T
u

rn
o

s
:
1

O
p
e

ra
ri
o

s
: 
2

8

M
o

d
e

lo
s
: 5

S
H

O
R

T
 B

L
O

C
K

(E
q

1
 a

 4
)

Nº Turnos: 1

Operarios: 53

Modelos: 20

LONG BLOCK (Eq 5 a 12)

Nº Turnos: 1

Operarios: 53

Modelos: 20

LONG BLOCK (Eq 5 a 12)

N
º 

T
u

rn
o

s
:
1

O
p
e

ra
ri
o

s
: 
7

M
o

d
e

lo
s
: 8

C
U

L
A

T
A

(E
q

1
6

)

N
º 

T
u

rn
o

s
:
1

O
p
e

ra
ri
o

s
: 
7

M
o

d
e

lo
s
: 8

C
U

L
A

T
A

(E
q

1
6

)

Nº Turnos: 1

Operarios: 9

Modelos: 20

DESCARGA (Eq 15)

Nº Turnos: 1

Operarios: 9

Modelos: 20

DESCARGA (Eq 15)

PRODUCTION INSTRUCTION

PRODUCTION INSTRUCTION

PRODUCTION INSTRUCTION

P
R

O
D

U
C

T
IO

N
 I
N

S
T

R
U

C
T

IO
N

CLIENTESCLIENTES

GENT (VOLVO)GENT (VOLVO)

CHINACHINA

FORD LI HO
(TAIWAN)

FORD LI HO
(TAIWAN)

144 uds

SAARLUIS
(ALEMANIA)

SAARLUIS
(ALEMANIA)

144 uds

GENKGENK

3 d. De tránsito

3 d. De tránsito

43 d. De tránsito

128 uds

1 / S
emana.

1 
/ S

em
an

a.

FCSD
(VALENCIA
DAVENTRY

MERKENICK)

FCSD
(VALENCIA
DAVENTRY

MERKENICK)

ALEMANIA

BELGICA

ASIA

VARIOS

3 d. De tránsito

SISTEMA

HEIJUNKA

CALL

PULLPULL

PULLPULL

CALL

PULLPULL

CALL

CALL

CALL

OP.180

CALLCALL

OP.40

FIFOFIFO

CARD

..

3000Mín. 

Bielas
(Uds./(Uds./rackrack 1500)1500)

9000Máx.

3000Mín. 

Bielas
(Uds./(Uds./rackrack 1500)1500)

9000Máx.

1 Día1 Día
(inventario medio (inventario medio 

anual)anual)

1 Día1 Día
(inventario medio (inventario medio 

anual)anual)

1200Mín. 

P.Bancada
(Uds./(Uds./rackrack 120)120)

3000Máx. 

1200Mín. 

P.Bancada
(Uds./(Uds./rackrack 120)120)

3000Máx. 

780Mín. 

Cigüeñal
(Uds./(Uds./rackrack 60)60)

2160Máx.  

780Mín. 

Cigüeñal
(Uds./(Uds./rackrack 60)60)

2160Máx.  

..

CALLCALL

CALLCALL

..

..

256

768

2.0

768Mín.  

1.8

Culata (1.8 +2.0)

(Uds./rack 64)(Uds./rack 64)

1792Máx.  

256

768

2.0

768Mín.  

1.8

Culata (1.8 +2.0)

(Uds./rack 64)(Uds./rack 64)

1792Máx.  

144

252

2.0

720Mín. 

1.8

Bloque 
(Uds./rack 18)(Uds./rack 18)

1764Máx. 

144

252

2.0

720Mín. 

1.8

Bloque 
(Uds./rack 18)(Uds./rack 18)

1764Máx. 

CIB-Mejorar sistema de limpieza 

de tanques con máquina de lavado 

a presión

CIB-Mejorar sistema de limpieza 

de tanques con máquina de lavado 

a presión

CIB-Mejorar sistema de limpieza 

de tanques con máquina de lavado 

a presión

CIB- Filtrado del F1 por 

banda autolimpiable

CIB- Filtrado del F1 por 

banda autolimpiable

CIB- Instalación de doble 

piel en pocetas

CIB- Instalación de doble 

piel en pocetas

CIB- Instalación de placas 

solares para calentar agua 

sanitaria

CIB- Instalación de placas 

solares para calentar agua 

sanitaria

Plan 5 años: Cambio modelo 

Op 120: Cambio a sistema 

EMZ en husillos todas pasadas 

honing cilindros

Plan 5 años: Cambio modelo 

Op 120: Cambio a sistema 

EMZ en husillos todas pasadas 

honing cilindros

CIB- Programa estadístico 

Hommel conectado al Q-stat

CIB- Programa estadístico 

Hommel conectado al Q-stat

18004501800Mín.  

900

2.0 ADM.

3150

ESC.

A.Levas
(Uds./rack 300)(Uds./rack 300)

1.8 ADM.

3600Máx.  

18004501800Mín.  

900

2.0 ADM.

3150

ESC.

A.Levas
(Uds./rack 300)(Uds./rack 300)

1.8 ADM.

3600Máx.  

(Uds./rack 30)(Uds./rack 30)

320

1140

2.0

480Mín.  

1.8

(PFI + DISI)

1760Máx.  

(Uds./rack 30)(Uds./rack 30)

320

1140

2.0

480Mín.  

1.8

(PFI + DISI)

1760Máx.  

(Uds./rack 18)(Uds./rack 18)

144

900

2.0

540Mín.  

1.8

2268Máx.  

(Uds./rack 18)(Uds./rack 18)

144

900

2.0

540Mín.  

1.8

2268Máx.  

A.LEVAS ESCAPE

120

480

DISI

720Mín.  

PFI

2040Máx.  

A.LEVAS ESCAPE

120

480

DISI

720Mín.  

PFI

2040Máx.  

A.LEVAS ADMISION

120

480

PFI

125

480Mín.  

PFI

110

1440Máx.  

A.LEVAS ADMISION

120

480

PFI

125

480Mín.  

PFI

110

1440Máx.  

240

1080

2.0 PFI

120Mín.  

DISI

480Máx.  

240

1080

2.0 PFI

120Mín.  

DISI

480Máx.  

Entrega(OEE)

Seguridad/Erg.

Verde claro

Calidad

Rojo

Azul claro

M.Ambiente

Costes (+DTD)

Moral

Gris oscuro

Morado

Amarillo oro

IDENTIFICACIÓN DE PROBLEMAS (CSM)

Entrega(OEE)

Seguridad/Erg.

Verde claro

Calidad

Rojo

Azul claro

M.Ambiente

Costes (+DTD)

Moral

Gris oscuro

Morado

Amarillo oro

Entrega(OEE)

Seguridad/Erg.

Verde claro

Calidad

Rojo

Azul claro

Entrega(OEE)

Seguridad/Erg.

Verde claro

Calidad

Rojo

Azul claro

M.Ambiente

Costes (+DTD)

Moral

Gris oscuro

Morado

Amarillo oro

M.Ambiente

Costes (+DTD)

Moral

Gris oscuro

Morado

Amarillo oro

IDENTIFICACIÓN DE PROBLEMAS (CSM)

Panel donde se ponen las tarjetas de las piezas 

consumidas en el market place de acabado, y lanza la 

tarjeta Kanban de producción (triangular)

Panel de Producción 

de mecanizado

Indica el nº de operarios que existen en una 

operación o proceso.
Operario

Informes que proporcionan información sobre la 

planificación de la producción.

Planificación o 

programa

Lugar donde se cuelgan las tarjetas utilizadas para el 

kanban

Panel de señales 

Kanban

Señal (tarjeta) que indica a las líneas el consumo de 

piezas que se realiza.
Kanbanproducción

Reposición de material de compras, bien sea CARD 

o CALL.
Kanbanreposición

Pórtico de carga y descarga de piezas al cual le llega 

información de la secuencia para abastecer montaje.
Pórtico

Lugar donde las tarjetas son recogidas para su 

posterior tramitación y transporte.
Buzón Kanban

Señal (tarjeta) que indica a principio de línea el lote 

de piezas a fabricar.
Tarjeta Kanban

Información que indica la secuencia a seguir por los 

productos.

Secuencia programada 

de producción

Datos, fax, e-mail, web.. Que se utilizan en proceso.
Información 

electrónica

Programación de la producción, ventas y datos que 

se realiza mediante informes manualmente.
Información manual

OBSV.INDICAICONO

Panel donde se ponen las tarjetas de las piezas 

consumidas en el market place de acabado, y lanza la 

tarjeta Kanban de producción (triangular)

Panel de Producción 

de mecanizado

Indica el nº de operarios que existen en una 

operación o proceso.
Operario

Informes que proporcionan información sobre la 

planificación de la producción.

Planificación o 

programa

Lugar donde se cuelgan las tarjetas utilizadas para el 

kanban

Panel de señales 

Kanban

Señal (tarjeta) que indica a las líneas el consumo de 

piezas que se realiza.
Kanbanproducción

Reposición de material de compras, bien sea CARD 

o CALL.
Kanbanreposición

Pórtico de carga y descarga de piezas al cual le llega 

información de la secuencia para abastecer montaje.
Pórtico

Lugar donde las tarjetas son recogidas para su 

posterior tramitación y transporte.
Buzón Kanban

Señal (tarjeta) que indica a principio de línea el lote 

de piezas a fabricar.
Tarjeta Kanban

Información que indica la secuencia a seguir por los 

productos.

Secuencia programada 

de producción

Datos, fax, e-mail, web.. Que se utilizan en proceso.
Información 

electrónica

Programación de la producción, ventas y datos que 

se realiza mediante informes manualmente.
Información manual

OBSV.INDICAICONO

FLUJO de INFORMACIÓN

semanalmente

P

Stock de seguridad necesario, con máx. 

y min.
Buffer

FLUJO de MATERIAL

En unidades o piezasInventario, stock

Sistema de tirar (PULL) desde el Market

Place.
PULL Físico

Secuencia FirstIn First Out, primera en 

entrar primera en salir.
Secuencia de piezas FIFO

Para  movimientos de material acabado  

que son demandados por el cliente.

Movimientos de piezas buenas 

acabas para clientes

Lugar donde se encuentran las piezas 

identificadas para ser utilizadas con 

Máx. y mín.

MarketPlace

Indica que el camión que viene del 

proveedor, se lleva los envases 

vacíos.(Se indicará la frecuencia y el 

tiempo de tránsito.)

ClosedLoop

(Bucle cerrado)

Usado para identificar movimientos de 

material semiacabado.

Movimientos de materiales de 

producción

Se indicará la frecuencia y el tiempo de 

tránsito.
Envíospor camión , tren, etc..

Proporciona información sobre la 

operación o proceso como TCiclo, Takt 

Time, etc..

Caja información

Representa a clientes, proveedores y 

procesos que se realizan fuera de planta.
Clientes y proveedores

Indica una operación o proceso, de 

montaje, mecanizado, etc.
Operación o proceso

OBSV.INDICAICONO

Stock de seguridad necesario, con máx. 

y min.
Buffer

FLUJO de MATERIAL

En unidades o piezasInventario, stock

Sistema de tirar (PULL) desde el Market

Place.
PULL Físico

Secuencia FirstIn First Out, primera en 

entrar primera en salir.
Secuencia de piezas FIFO

Para  movimientos de material acabado  

que son demandados por el cliente.

Movimientos de piezas buenas 

acabas para clientes

Lugar donde se encuentran las piezas 

identificadas para ser utilizadas con 

Máx. y mín.

MarketPlace

Indica que el camión que viene del 

proveedor, se lleva los envases 

vacíos.(Se indicará la frecuencia y el 

tiempo de tránsito.)

ClosedLoop

(Bucle cerrado)

Usado para identificar movimientos de 

material semiacabado.

Movimientos de materiales de 

producción

Se indicará la frecuencia y el tiempo de 

tránsito.
Envíospor camión , tren, etc..

Proporciona información sobre la 

operación o proceso como TCiclo, Takt 

Time, etc..

Caja información

Representa a clientes, proveedores y 

procesos que se realizan fuera de planta.
Clientes y proveedores

Indica una operación o proceso, de 

montaje, mecanizado, etc.
Operación o proceso

OBSV.INDICAICONO

Op-XXOp-XX

Nombre ProvNombre Prov

____pzs
II

__/sem(frecuencia)

t. tránsito

__/sem(frecuencia)

t. tránsito

__/sem(frecuencia)

t. tránsito

__/sem(frecuencia)

t. tránsito

Max. __ Uds.
FIFOFIFO

CL

Panel donde se ponen las tarjetas de las piezas 

consumidas en el market place de acabado, y lanza la 

tarjeta Kanban de producción (triangular)

Panel de Producción 

de mecanizado

Indica el nº de operarios que existen en una 

operación o proceso.
Operario

Informes que proporcionan información sobre la 

planificación de la producción.

Planificación o 

programa

Lugar donde se cuelgan las tarjetas utilizadas para el 

kanban

Panel de señales 

Kanban

Señal (tarjeta) que indica a las líneas el consumo de 

piezas que se realiza.
Kanbanproducción

Reposición de material de compras, bien sea CARD 

o CALL.
Kanbanreposición

Pórtico de carga y descarga de piezas al cual le llega 

información de la secuencia para abastecer montaje.
Pórtico

Lugar donde las tarjetas son recogidas para su 

posterior tramitación y transporte.
Buzón Kanban

Señal (tarjeta) que indica a principio de línea el lote 

de piezas a fabricar.
Tarjeta Kanban

Información que indica la secuencia a seguir por los 

productos.

Secuencia programada 

de producción

Datos, fax, e-mail, web.. Que se utilizan en proceso.
Información 

electrónica

Programación de la producción, ventas y datos que 

se realiza mediante informes manualmente.
Información manual

OBSV.INDICAICONO

Panel donde se ponen las tarjetas de las piezas 

consumidas en el market place de acabado, y lanza la 

tarjeta Kanban de producción (triangular)

Panel de Producción 

de mecanizado

Indica el nº de operarios que existen en una 

operación o proceso.
Operario

Informes que proporcionan información sobre la 

planificación de la producción.

Planificación o 

programa

Lugar donde se cuelgan las tarjetas utilizadas para el 

kanban

Panel de señales 

Kanban

Señal (tarjeta) que indica a las líneas el consumo de 

piezas que se realiza.
Kanbanproducción

Reposición de material de compras, bien sea CARD 

o CALL.
Kanbanreposición

Pórtico de carga y descarga de piezas al cual le llega 

información de la secuencia para abastecer montaje.
Pórtico

Lugar donde las tarjetas son recogidas para su 

posterior tramitación y transporte.
Buzón Kanban

Señal (tarjeta) que indica a principio de línea el lote 

de piezas a fabricar.
Tarjeta Kanban

Información que indica la secuencia a seguir por los 

productos.

Secuencia programada 

de producción

Datos, fax, e-mail, web.. Que se utilizan en proceso.
Información 

electrónica

Programación de la producción, ventas y datos que 

se realiza mediante informes manualmente.
Información manual

OBSV.INDICAICONO

FLUJO de INFORMACIÓN

semanalmente

P

Stock de seguridad necesario, con máx. 

y min.
Buffer

FLUJO de MATERIAL

En unidades o piezasInventario, stock

Sistema de tirar (PULL) desde el Market

Place.
PULL Físico

Secuencia FirstIn First Out, primera en 

entrar primera en salir.
Secuencia de piezas FIFO

Para  movimientos de material acabado  

que son demandados por el cliente.

Movimientos de piezas buenas 

acabas para clientes

Lugar donde se encuentran las piezas 

identificadas para ser utilizadas con 

Máx. y mín.

MarketPlace

Indica que el camión que viene del 

proveedor, se lleva los envases 

vacíos.(Se indicará la frecuencia y el 

tiempo de tránsito.)

ClosedLoop

(Bucle cerrado)

Usado para identificar movimientos de 

material semiacabado.

Movimientos de materiales de 

producción

Se indicará la frecuencia y el tiempo de 

tránsito.
Envíospor camión , tren, etc..

Proporciona información sobre la 

operación o proceso como TCiclo, Takt 

Time, etc..

Caja información

Representa a clientes, proveedores y 

procesos que se realizan fuera de planta.
Clientes y proveedores

Indica una operación o proceso, de 

montaje, mecanizado, etc.
Operación o proceso

OBSV.INDICAICONO

Stock de seguridad necesario, con máx. 

y min.
Buffer

FLUJO de MATERIAL

En unidades o piezasInventario, stock

Sistema de tirar (PULL) desde el Market

Place.
PULL Físico

Secuencia FirstIn First Out, primera en 

entrar primera en salir.
Secuencia de piezas FIFO

Para  movimientos de material acabado  

que son demandados por el cliente.

Movimientos de piezas buenas 

acabas para clientes

Lugar donde se encuentran las piezas 

identificadas para ser utilizadas con 

Máx. y mín.

MarketPlace

Indica que el camión que viene del 

proveedor, se lleva los envases 

vacíos.(Se indicará la frecuencia y el 

tiempo de tránsito.)

ClosedLoop

(Bucle cerrado)

Usado para identificar movimientos de 

material semiacabado.

Movimientos de materiales de 

producción

Se indicará la frecuencia y el tiempo de 

tránsito.
Envíospor camión , tren, etc..

Proporciona información sobre la 

operación o proceso como TCiclo, Takt 

Time, etc..

Caja información

Representa a clientes, proveedores y 

procesos que se realizan fuera de planta.
Clientes y proveedores

Indica una operación o proceso, de 

montaje, mecanizado, etc.
Operación o proceso

OBSV.INDICAICONO

Op-XXOp-XX

Nombre ProvNombre Prov

____pzs
II

__/sem(frecuencia)

t. tránsito

__/sem(frecuencia)

t. tránsito

__/sem(frecuencia)

t. tránsito

__/sem(frecuencia)

t. tránsito

Max. __ Uds.
FIFOFIFO

CL

72Mín. 

288Máx.  

72Mín. 

288Máx.  

84Mín. 

182Máx.  

84Mín. 

182Máx.  

1
 / 

S
e
m

a
n
a
.

43 d. De tránsito

3 d. De tránsito

144 uds

128 uds

MP&L -Incrementar  

utilización del muelle (600-

800 motores día)

MP&L -Incrementar  

utilización del muelle (600-

800 motores día)

Optimizar suministro de 

piezas de alta rotación y 

complejidad

Optimizar suministro de 

piezas de alta rotación y 

complejidad

300

900

1.8

Adm

300

1200

ESC

300Mín.  

1.8

Adm

600Máx.  

300

900

1.8

Adm

300

1200

ESC

300Mín.  

1.8

Adm

600Máx.  

CIB- Insonorización de 

grupos de alta presión, 

hidráulicos, etc...

CIB- Insonorización de 

grupos de alta presión, 

hidráulicos, etc...

CIB -QCO pendientes 

de implementar

CIB-QCO pendientes 

de implementar

CIB- Expansión 

automática hta. Cigüeñal 

(OP 120)

CIB- Expansión 

automática hta. Cigüeñal 

(OP 120)
177193-Desgaste 

hta. Cilindros (OP 

120)

177193-Desgaste 

hta. Cilindros (OP 

120)

CIB - Sistema electrónico 

detección desgaste hta. 

Cilindros (OP 120)

CIB - Sistema electrónico 

detección desgaste hta. 

Cilindros (OP 120)

Acc. 953-P: Sistema de 

secuencia transporte 

piezas a montaje

Acc. 953-P: Sistema de 

secuencia transporte 

piezas a montaje

Nº 43- 29B (P)

Rechazos 

atornillado OP 70

Nº 43- 29B (P)

Rechazos 

atornillado OP 70

N29-17B:  Rayas en 

cilindros y cigüeñal 

(OP 120)

N29-17B:  Rayas en 

cilindros y cigüeñal 

(OP 120)

Q.3.- 63 Indice de 

rechazo de fugas 

OP40

Q.3.- 63 Indice de 

rechazo de fugas 

OP40

N33-21B 

Desgaste fresado 

cara culata

N33-21B 

Desgaste fresado 

cara culata

N8-3B:        

Virutas OP 140        

N8-3B:        

Virutas OP 140        

177158-Viruta en 

asentamiento piezas 

(0P.20)

177158-Viruta en 

asentamiento piezas 

(0P.20)

206422-Rechazos 

fugas (OP 150)

206422-Rechazos 

fugas (OP 150)

CIB- Limpieza 

transportador aéreo 

de rodillos (160)

CIB- Limpieza 

transportador aéreo 

de rodillos (160) CIB- Buffer automático 

en  OP120

CIB- Buffer automático 

en  OP120

189589-Rechazos 

etiquetas (OP.150)

189589-Rechazos 

etiquetas (OP.150)

Establecer acciones para 

mejorar los elementos de 

menor puntuación de la 

encuesta de satisfacción

Establecer acciones para 

mejorar los elementos de 

menor puntuación de la 

encuesta de satisfacción

CIB- Reducir 

tiempo cambio 

modelo en  OP120

CIB- Reducir 

tiempo cambio 

modelo en  OP120

CIB-Cambio de tampones 

por calibre Marposs Op20

CIB -Cambio de tampones 

por calibre Marposs Op20

Falta de flujo de piezas a 

máquina(OEE) Op50

Falta de flujo de piezas a 

máquina(OEE) Op50

CIB -Instalar equipos 

Artis en STN 3 y 4 Op30

CIB -Instalar equipos 

Artis en STN 3 y 4 Op30

39-23BI- Mejorar OEE 

(imanes pórtico)

39-23BI- Mejorar OEE 

(imanes pórtico)

Ergonomia- Plataforma y 

modificacion stn. 5 Op20

Ergonomia- Plataforma y 

modificacion stn. 5 Op20

Ergonomia- Pistola para 

comprobar roscaOp30

Ergonomia- Pistola para 

comprobar roscaOp30

3BI- Mejorar retrabajo Op303BI- Mejorar retrabajo Op30

25BI- Recuperación

rebabasOp70

25BI- Recuperación

rebabasOp70

CIB-Cambiar 

torretas hidráulicas 

en Op 90 (4) 

CIB -Cambiar 

torretas hidráulicas 

en Op 90 (4) 

CIB - Sondas 

en Op 60B para detectar 

rotura de machos

CIB- Sondas 

en Op 60B para detectar 

rotura de machos

Nº2CI-Op-170 Oxido 

en apoyos y 

muñequillas 

Nº2CI-Op-170 Oxido 

en apoyos y 

muñequillas 

Nº 3CI-Op-170 Sale 

mojada la rosca de la 

polea

Nº 3CI-Op-170 Sale 

mojada la rosca de la 

polea

Op-180 Rayas en 

caras axiales

Op-180 Rayas en 

caras axiales

Op-30 y 40 Variación de 

Simetría (deslizamiento 

de piezas)

Op-30 y 40 Variación de 

Simetría (deslizamiento 

de piezas)

Nº 1CI-Op 180 

Correlación entre 

calibre de montaje y 

mecanizado

Nº 1CI-Op 180 

Correlación entre 

calibre de montaje y 

mecanizado

MARKET PLACE MARKET PLACE 

BRUTOBRUTO

MARKET PLACE CALLMARKET PLACE CALL

Culata 

montada

0Min. 

120Max.  

Culata 

montada

0Min. 

120Max.  

A EMBARQUE

MP&L -Eliminación del 

HI BAY / Nuevo muelle

para cargar pzasde

Taiwan

MP&L -Eliminación del 

HI BAY / Nuevo muelle

para cargar pzasde

Taiwan

5 Côs 
(DE LAS LINEAS)

Ergonomía-Evitar puntos 

rojos/amarillos en nuevos 

proyectos

Ergonomía-Evitar puntos 

rojos/amarillos en nuevos 

proyectos

Aumentar el número 

de 6-sigma Black Belts

Aumentar el número 

de 6-sigma Black Belts

Variable

MARKET PLACE PARA TAIWANMARKET PLACE PARA TAIWAN

A. LEVAS

300

900

ADMISIÓN

1200

3600

BIELA

300

900

CIGÜEÑAL

300

900

CULATA

300

900

ESCAPE

300Mín.  

BLOQUE

900Máx.  

MARKET PLACE PARA TAIWANMARKET PLACE PARA TAIWAN

A. LEVAS

300

900

ADMISIÓN

1200

3600

BIELA

300

900

CIGÜEÑAL

300

900

CULATA

300

900

ESCAPE

300Mín.  

BLOQUE

900Máx.  

Ergonomia- Modificar

proteccionesOp5

Ergonomia- Modificar

proteccionesOp5

ADMISION (carros de 120 Pzas)

2

11

1.8 

PFI

125

3

12

2.0

PFI

1

4

1.8

DISI

2Mín.  

1.8 

PFI

110

8Máx.  

ADMISION (carros de 120 Pzas)

2

11

1.8 

PFI

125

3

12

2.0

PFI

1

4

1.8

DISI

2Mín.  

1.8 

PFI

110

8Máx.  

ESCAPE (carros de 

120 Pzas)

1

4

DISI

6Mín.  

PFI

18Máx.  

ESCAPE (carros de 

120 Pzas)

1

4

DISI

6Mín.  

PFI

18Máx.  

P.Instruction

(TAIWAN)

P.Instruction

(TAIWAN)

Jefesde equipo 

de mecanizado

Jefesde equipo 

de mecanizado

185579-Eliminar 

derrames de taladrina 

al exterior de la 

maquina OP-20

185579-Eliminar 

derrames de taladrina 

al exterior de la 

maquina OP-20

6-1 AL Planos en

Levas Poligonado 

OP-70

6-1 AL Planos en

Levas Poligonado 

OP-70

0-0-09796 Se engancha 

plato de arrastre OP-70

0-0-09796 Se engancha 

plato de arrastre OP-70

CIB- Cambiar(6) 

torretas hidráulicas 

OP-40

CIB- Cambiar(6) 

torretas hidráulicas 

OP-40

24-13 Perfil de 

Levas F/E OP-

70

24-13 Perfil de 

Levas F/E OP-

7035-24  Pendiente de hacer 

útil para centrar el carro 

porta piedras al eje

OP-90

35-24  Pendiente de hacer 

útil para centrar el carro 

porta piedras al eje

OP-90
3422, Variación 

de diámetros 

OP-40

3422, Variación 

de diámetros 

OP-40

Rugosidad caras 

axiales T5 (38-27) 

OP-40

Rugosidad caras 

axiales T5 (38-27) 

OP-40

R.Linar1, Riesgo de 

accidente al quitar la 

protección OP-40

R.Linar1, Riesgo de 

accidente al quitar la 

protección OP-40

1- AL -Mon., 

Rechazos por 

Levas F/T OP-70

1- AL -Mon., 

Rechazos por 

Levas F/T OP-70

36-20, 

Rugosidad F/T 

OP-50

36-20, 

Rugosidad F/T 

OP-50

31-20, Salto F/E 

OP-50

31-20, Salto F/E 

OP-50

CIB-Problemas 

de salto y 

diámetro OP-50

CIB-Problemas 

de salto y 

diámetro OP-50

4.4.1.1.2 Estandarizar 

los armarios de talle r y 

planificados 

4.4.1.1.2 Estandarizar 

los armarios de talle r y 

planificados 

4.4.1.1.1 Estandarizar 

los armarios de la línea

4.4.1.1.1 Estandarizar 

los armarios de la línea

Servodrives en Op 110 / 120 

avance de escariadores

Servodrives en Op 110 / 120 

avance de escariadores

CIB-Nuevos cabezales 

de precisión en 

Op 110 / 120 

CIB -Nuevos cabezales 

de precisión en 

Op 110 / 120 

Analizar los elementos de 

menor puntuación de la 

encuesta de satisfacción

Analizar los elementos de 

menor puntuación de la 

encuesta de satisfacción

Establecer sistema de 

comunicación entre 

producción y taladrinas

Establecer sistema de 

comunicación entre 

producción y taladrinas

Estandarizar armarios de 

línea, talle r y planificados 

Estandarizar armarios de 

línea, talle r y planificados 

Mejorar el retrabajo

de los rechazos (OP-

70+80)

Mejorar el retrabajo

de los rechazos (OP-

70+80)

Mejora del OEE OP-

20,110,120)

Mejora del OEE OP-

20,110,120)

Pistola neumática para 

la recuperación de 

piezas

Pistola neumática para 

la recuperación de 

piezas
Dificultad para sacar 

piezas de maquina.     

OP-20

Dificultad para sacar 

piezas de maquina.     

OP-20

1C. Virutas en 

galería de agua

1C. Virutas en 

galería de agua

3C. Op110-120 

Ovalidad asientos de 

válvula

3C. Op110-120 

Ovalidad asientos de 

válvula

20C. OP 110-120 

Salto/diámetro/ 

rugosidad de guiás

20C. OP 110-120 

Salto/diámetro/ 

rugosidad de guiás

26C. Rebabas en 

mecanizado de 

inyectores op90

26C. Rebabas en 

mecanizado de 

inyectores op90

27C. OP 40-50 

Mecanizado chaflán 

vibrado

27C. OP 40-50 

Mecanizado chaflán 

vibrado

29C. Rotura hta. st

5/7L (OP 30)

29C. Rotura hta. st

5/7L (OP 30)

30C. Rebabas en el 

Orificio 550 (OP-50)

30C. Rebabas en el 

Orificio 550 (OP-50)

32C. Inestabilidad 

posición #580-589 

(OP 50)

32C. Inestabilidad 

posición #580-589 

(OP 50)

33C. Inestabilidad al 

arranque     st.16-

17L, 20-21R (OP-20)

33C. Inestabilidad al 

arranque     st.16-

17L, 20-21R (OP-20)

M -2C No cumple el tiempo de 

ciclo en lotes de diferentes 

modelos OP-185

M -2C No cumple el tiempo de 

ciclo en lotes de diferentes 

modelos OP-185

Revisar  POSMON ajustar 

mensajes de fallos

Revisar  POSMON ajustar 

mensajes de fallos

OP-160.Control de vahos 

a partir de la St. 8

OP-160.Control de vahos 

a partir de la St. 8

Mantener stocks a 

pesardel aumento

de demanda

Mantener stocks a 

pesardel aumento

de demanda

Nº Turnos: 1

Operarios:14

Modelos:4(Adm)2(Escp) 

ÁRBOL de LEVAS

Nº Turnos: 1

Operarios:14

Modelos:4(Adm)2(Escp) 

ÁRBOL de LEVAS

70Cuello  Botella94,7FTT (%)

200J P H77OEE (%)

13,8T. Ciclo Stand.N/AWIP (hr)

70Cuello  Botella94,7FTT (%)

200J P H77OEE (%)

13,8T. Ciclo Stand.N/AWIP (hr)

Nº Turnos: 1

Operarios:15

Modelos:1

CIGÜEÑALES

Nº Turnos: 1

Operarios:15

Modelos:1

CIGÜEÑALES

30/40Cuello Botella92,69FTT (%)

116J P H76,34OEE (%)

24T. Ciclo Stand.N/AWIP (hr)

30/40Cuello Botella92,69FTT (%)

116J P H76,34OEE (%)

24T. Ciclo Stand.N/AWIP (hr)

Nº Turnos: 1

Operarios:8

Modelos:1

BIELAS

Nº Turnos: 1

Operarios:8

Modelos:1

BIELAS

20Cuello Botella98,54FTT (%)

132J P H77,3OEE (%)

21T. Ciclo Stand.N/AWIP (hr)

20Cuello Botella98,54FTT (%)

132J P H77,3OEE (%)

21T. Ciclo Stand.N/AWIP (hr)

Nº Turnos: 1

Operarios: 15

Modelos:2

BLOQUES

Nº Turnos: 1

Operarios: 15

Modelos:2

BLOQUES

20Cuello Botella86,48FTT (%)

104J P H61,25OEE (%)

21ôôT. Ciclo Stand.19,3WIP (hr)

20Cuello Botella86,48FTT (%)

104J P H61,25OEE (%)

21ôôT. Ciclo Stand.19,3WIP (hr)

Nº Turnos:1

Operarios:13

Modelos:3

CULATAS

Nº Turnos:1

Operarios:13

Modelos:3

CULATAS

20Cuello  Botella94.14FTT (%)

116J P H67.57OEE (%)

21T. Ciclo Stand.19.4WIP (hr)

20Cuello  Botella94.14FTT (%)

116J P H67.57OEE (%)

21T. Ciclo Stand.19.4WIP (hr)

Falla posicionamiento 

de bielas en mesa (OP-

160)

Falla posicionamiento 

de bielas en mesa (OP-

160)

203026 Reprogramar 

puntos en el almacén 

(OP-1970)

203026 Reprogramar 

puntos en el almacén 

(OP-1970)

Reducir defectos en 

(OP-1410)

Reducir defectos en 

(OP-1410)

Versatilidad entre 

lineas (Bloque-Culata)

Versatilidad entre 

lineas (Bloque-Culata)

Versatilidad entre 

lineas (A. Levas-Cigüeñal)

Versatilidad entre 

lineas (A. Levas-Cigüeñal)

Prog/día Montaje 600(x5dias)

Mecanizado
1000(x3d) 

(+19/diaTaiwan)

Seguridad 

Accidentes 0

Incidentes 13

Índice de gravedad 0

Índice de frecuencia 0

Ergonomía 

Puntos rojos 0

Puntos Amarillos 10

FTT (%)  Montaje 88%

OEE (%) (A. Levas) 77,0%

DTD (hr.) mont+bloq Mont+Bloq+MP&L 66 h.

BTS (%)  90%

363

32,400,000 $ 

Empleados (Finanzas) 

Hourlies 425

Salaries 91

labour and overhead 

normal cost 

C.Total ($/ud) 
Finanzas (labor and overhead 

normal cost) 

Ligar VSM's de 

proveedores "Top 

Ten" con VSM de 

V.E.P.

Ligar VSM's de 

proveedores "Top 

Ten" con VSM de 

V.E.P.

KAIZEN INDUSTRIAL 

MATERIALS. -

Reubicación,eliminación almacén 

I.M.

KAIZEN INDUSTRIAL 

MATERIALS. -

Reubicación,eliminación almacén 

I.M.

KAIZEN. - Adaptacion de la 

linea de montaje de 600 a 800 

upd.

KAIZEN. - Adaptacion de la 

linea de montaje de 600 a 800 

upd.

KAIZEN -Reubicación Tool 

Room/Reorganización 

almacén Stand by

KAIZEN -Reubicación Tool 

Room/Reorganización 

almacén Stand by

DEPARTMENT VSM

1536Mín.  

7680Máx.  

1536Mín.  

7680Máx.  

OP.130

PLANTA de MOTORES

Duratec-HE de VALENCIA
CSM - MAPA de ESTADO ACTUAL DICIEMBRE 2003

PLANTA de MOTORESPLANTA de MOTORES

DuratecDuratec--HE de VALENCIAHE de VALENCIA
CSMCSM -- MAPA de ESTADO ACTUAL DICIEMBRE 2003

CMMS3

MUELLE

Nº Turnos: 1

Operarios: 130

Modelos:20

MONTAJE

Nº Turnos: 1

Operarios: 130

Modelos:20

MONTAJE

240Cuello Botella88FTT (%)

77,4J P H91OEE (%)

40T. Ciclo Stand.4,4WIP (hr)

240Cuello Botella88FTT (%)

77,4J P H91OEE (%)

40T. Ciclo Stand.4,4WIP (hr)

OP.20

OP.15

OP.150

OP.170

OP.15

OP.5

OP.90

PUENTE BANCADA

EMBARQUE

I
1 Día          1 Día          

(inventario medio anual)                  (inventario medio anual)                  

OP.5

OP.10

QLS-CM

OP1750

16 uds

CALL

OP.80

OP.570

OP.170

P
U

L
L

P
U

L
L

EE--SMARTSMART

OP-35 

TIPO MOTORTIPO MOTOR

CARDCARD

1 Día1 Día
(inventario medio anual)(inventario medio anual)

VSM
Value Stream Mapping / Mapa del Flujo de Valor

VSMVSM
Value Stream Mapping / Mapa del Flujo de ValorValue Stream Mapping / Mapa del Flujo de Valor

OBSERVACIONES:

· El tiempo de tránsito está 

calculado en horas de 
producción.

· El tiempo que se indica es el 

total hasta la llegada a planta.

D
e

s
c

a
rg

a
 e

n
 e

l 
p

u
e

rt
o

 d
e

 V
a

le
n

c
ia

PROVEEDORESPROVEEDORES

ESPAÑA

BIELAS

METALDINE

BIELAS

METALDINE

1/24 h 

7,75 h de TRÁNSITO

(J.I.T.)

ALEMANIA

ÁRBOL  LEVAS

MONFORTS

ÁRBOL  LEVAS

MONFORTS

1/24 h 

23,25 h de TRÁNSITO

ALEMANIA

1/24 h 

23,25 h de 

TRÁNSITO

BLOQUES

ALUCAST

BLOQUES

ALUCAST

ESPAÑA

CIGÜEÑALES

INFUN TERUEL

CIGÜEÑALES

INFUN TERUEL
1/24 h 

7,75 h de

TRÁNSITO

IRLANDA

P. BANCADA

RYOBIRYOBI

P. BANCADA

RYOBIRYOBI

1/2
4 h

 

38,7
5 h

 d
e

TRÁNSIT
O

MEXICO

CULATAS

MONTUPETMONTUPET

CULATAS

MONTUPETMONTUPET

1/24 h 

32 DIAS de

TRÁNSITO

CALLCALL

FIFOFIFO P

PFIFOFIFO

PULLPULL

Uds./rack (40)

420Min. 

1320Max.  

Uds./rack (40)

420Min. 

1320Max.  

P

FIFOFIFO

PULLPULL

1 / 4 h.

1
 / 

S
e
m

a
n

a

1 / 4 h.

LEYENDA de SÍMBOLOSLEYENDA de SÍMBOLOS

Nº Turnos: 1

Operarios: 13

Modelos: 20

HOT TEST (Eq 13&14)

Nº Turnos: 1

Operarios: 13

Modelos: 20

HOT TEST (Eq 13&14)

N
º 

T
u

rn
o

s
:
1

O
p
e

ra
ri
o

s
: 
2

8

M
o

d
e

lo
s
: 5

S
H

O
R

T
 B

L
O

C
K

(E
q

1
 a

 4
)

N
º 

T
u

rn
o

s
:
1

O
p
e

ra
ri
o

s
: 
2

8

M
o

d
e

lo
s
: 5

S
H

O
R

T
 B

L
O

C
K

(E
q

1
 a

 4
)

Nº Turnos: 1

Operarios: 53

Modelos: 20

LONG BLOCK (Eq 5 a 12)

Nº Turnos: 1

Operarios: 53

Modelos: 20

LONG BLOCK (Eq 5 a 12)

N
º 

T
u

rn
o

s
:
1

O
p
e

ra
ri
o

s
: 
7

M
o

d
e

lo
s
: 8

C
U

L
A

T
A

(E
q

1
6

)

N
º 

T
u

rn
o

s
:
1

O
p
e

ra
ri
o

s
: 
7

M
o

d
e

lo
s
: 8

C
U

L
A

T
A

(E
q

1
6

)

Nº Turnos: 1

Operarios: 9

Modelos: 20

DESCARGA (Eq 15)

Nº Turnos: 1

Operarios: 9

Modelos: 20

DESCARGA (Eq 15)

PRODUCTION INSTRUCTION

PRODUCTION INSTRUCTION

PRODUCTION INSTRUCTION

P
R

O
D

U
C

T
IO

N
 I
N

S
T

R
U

C
T

IO
N

CLIENTESCLIENTES

GENT (VOLVO)GENT (VOLVO)

CHINACHINA

FORD LI HO
(TAIWAN)

FORD LI HO
(TAIWAN)

144 uds

SAARLUIS
(ALEMANIA)

SAARLUIS
(ALEMANIA)

144 uds

GENKGENK

3 d. De tránsito

3 d. De tránsito

43 d. De tránsito

128 uds

1 / S
emana.

1 
/ S

em
an

a.

FCSD
(VALENCIA
DAVENTRY

MERKENICK)

FCSD
(VALENCIA
DAVENTRY

MERKENICK)

ALEMANIA

BELGICA

ASIA

VARIOS

3 d. De tránsito

SISTEMA

HEIJUNKA

CALL

PULLPULL

PULLPULL

CALL

PULLPULL

CALL

CALL

CALL

OP.180

CALLCALL

OP.40

FIFOFIFO

CARD

..

3000Mín. 

Bielas
(Uds./(Uds./rackrack 1500)1500)

9000Máx.

3000Mín. 

Bielas
(Uds./(Uds./rackrack 1500)1500)

9000Máx.

1 Día1 Día
(inventario medio (inventario medio 

anual)anual)

1 Día1 Día
(inventario medio (inventario medio 

anual)anual)

1200Mín. 

P.Bancada
(Uds./(Uds./rackrack 120)120)

3000Máx. 

1200Mín. 

P.Bancada
(Uds./(Uds./rackrack 120)120)

3000Máx. 

780Mín. 

Cigüeñal
(Uds./(Uds./rackrack 60)60)

2160Máx.  

780Mín. 

Cigüeñal
(Uds./(Uds./rackrack 60)60)

2160Máx.  

..

CALLCALL

CALLCALL

..

..

256

768

2.0

768Mín.  

1.8

Culata (1.8 +2.0)

(Uds./rack 64)(Uds./rack 64)

1792Máx.  

256

768

2.0

768Mín.  

1.8

Culata (1.8 +2.0)

(Uds./rack 64)(Uds./rack 64)

1792Máx.  

144

252

2.0

720Mín. 

1.8

Bloque 
(Uds./rack 18)(Uds./rack 18)

1764Máx. 

144

252

2.0

720Mín. 

1.8

Bloque 
(Uds./rack 18)(Uds./rack 18)

1764Máx. 

CIB-Mejorar sistema de limpieza 

de tanques con máquina de lavado 

a presión

CIB-Mejorar sistema de limpieza 

de tanques con máquina de lavado 

a presión

CIB-Mejorar sistema de limpieza 

de tanques con máquina de lavado 

a presión

CIB- Filtrado del F1 por 

banda autolimpiable

CIB- Filtrado del F1 por 

banda autolimpiable

CIB- Instalación de doble 

piel en pocetas

CIB- Instalación de doble 

piel en pocetas

CIB- Instalación de placas 

solares para calentar agua 

sanitaria

CIB- Instalación de placas 

solares para calentar agua 

sanitaria

Plan 5 años: Cambio modelo 

Op 120: Cambio a sistema 

EMZ en husillos todas pasadas 

honing cilindros

Plan 5 años: Cambio modelo 

Op 120: Cambio a sistema 

EMZ en husillos todas pasadas 

honing cilindros

CIB- Programa estadístico 

Hommel conectado al Q-stat

CIB- Programa estadístico 

Hommel conectado al Q-stat

18004501800Mín.  

900

2.0 ADM.

3150

ESC.

A.Levas
(Uds./rack 300)(Uds./rack 300)

1.8 ADM.

3600Máx.  

18004501800Mín.  

900

2.0 ADM.

3150

ESC.

A.Levas
(Uds./rack 300)(Uds./rack 300)

1.8 ADM.

3600Máx.  

(Uds./rack 30)(Uds./rack 30)

320

1140

2.0

480Mín.  

1.8

(PFI + DISI)

1760Máx.  

(Uds./rack 30)(Uds./rack 30)

320

1140

2.0

480Mín.  

1.8

(PFI + DISI)

1760Máx.  

(Uds./rack 18)(Uds./rack 18)

144

900

2.0

540Mín.  

1.8

2268Máx.  

(Uds./rack 18)(Uds./rack 18)

144

900

2.0

540Mín.  

1.8

2268Máx.  

A.LEVAS ESCAPE

120

480

DISI

720Mín.  

PFI

2040Máx.  

A.LEVAS ESCAPE

120

480

DISI

720Mín.  

PFI

2040Máx.  

A.LEVAS ADMISION

120

480

PFI

125

480Mín.  

PFI

110

1440Máx.  

A.LEVAS ADMISION

120

480

PFI

125

480Mín.  

PFI

110

1440Máx.  

240

1080

2.0 PFI

120Mín.  

DISI

480Máx.  

240

1080

2.0 PFI

120Mín.  

DISI

480Máx.  

Entrega(OEE)

Seguridad/Erg.

Verde claro

Calidad

Rojo

Azul claro

M.Ambiente

Costes (+DTD)

Moral

Gris oscuro

Morado

Amarillo oro

IDENTIFICACIÓN DE PROBLEMAS (CSM)

Entrega(OEE)

Seguridad/Erg.

Verde claro

Calidad

Rojo

Azul claro

M.Ambiente

Costes (+DTD)

Moral

Gris oscuro

Morado

Amarillo oro

Entrega(OEE)

Seguridad/Erg.

Verde claro

Calidad

Rojo

Azul claro

Entrega(OEE)

Seguridad/Erg.

Verde claro

Calidad

Rojo

Azul claro

M.Ambiente

Costes (+DTD)

Moral

Gris oscuro

Morado

Amarillo oro

M.Ambiente

Costes (+DTD)

Moral

Gris oscuro

Morado

Amarillo oro

IDENTIFICACIÓN DE PROBLEMAS (CSM)

Panel donde se ponen las tarjetas de las piezas 

consumidas en el market place de acabado, y lanza la 

tarjeta Kanban de producción (triangular)

Panel de Producción 

de mecanizado

Indica el nº de operarios que existen en una 

operación o proceso.
Operario

Informes que proporcionan información sobre la 

planificación de la producción.

Planificación o 

programa

Lugar donde se cuelgan las tarjetas utilizadas para el 

kanban

Panel de señales 

Kanban

Señal (tarjeta) que indica a las líneas el consumo de 

piezas que se realiza.
Kanbanproducción

Reposición de material de compras, bien sea CARD 

o CALL.
Kanbanreposición

Pórtico de carga y descarga de piezas al cual le llega 

información de la secuencia para abastecer montaje.
Pórtico

Lugar donde las tarjetas son recogidas para su 

posterior tramitación y transporte.
Buzón Kanban

Señal (tarjeta) que indica a principio de línea el lote 

de piezas a fabricar.
Tarjeta Kanban

Información que indica la secuencia a seguir por los 

productos.

Secuencia programada 

de producción

Datos, fax, e-mail, web.. Que se utilizan en proceso.
Información 

electrónica

Programación de la producción, ventas y datos que 

se realiza mediante informes manualmente.
Información manual

OBSV.INDICAICONO

Panel donde se ponen las tarjetas de las piezas 

consumidas en el market place de acabado, y lanza la 

tarjeta Kanban de producción (triangular)

Panel de Producción 

de mecanizado

Indica el nº de operarios que existen en una 

operación o proceso.
Operario

Informes que proporcionan información sobre la 

planificación de la producción.

Planificación o 

programa

Lugar donde se cuelgan las tarjetas utilizadas para el 

kanban

Panel de señales 

Kanban

Señal (tarjeta) que indica a las líneas el consumo de 

piezas que se realiza.
Kanbanproducción

Reposición de material de compras, bien sea CARD 

o CALL.
Kanbanreposición

Pórtico de carga y descarga de piezas al cual le llega 

información de la secuencia para abastecer montaje.
Pórtico

Lugar donde las tarjetas son recogidas para su 

posterior tramitación y transporte.
Buzón Kanban

Señal (tarjeta) que indica a principio de línea el lote 

de piezas a fabricar.
Tarjeta Kanban

Información que indica la secuencia a seguir por los 

productos.

Secuencia programada 

de producción

Datos, fax, e-mail, web.. Que se utilizan en proceso.
Información 

electrónica

Programación de la producción, ventas y datos que 

se realiza mediante informes manualmente.
Información manual

OBSV.INDICAICONO

FLUJO de INFORMACIÓN

semanalmente

P

Stock de seguridad necesario, con máx. 

y min.
Buffer

FLUJO de MATERIAL

En unidades o piezasInventario, stock

Sistema de tirar (PULL) desde el Market

Place.
PULL Físico

Secuencia FirstIn First Out, primera en 

entrar primera en salir.
Secuencia de piezas FIFO

Para  movimientos de material acabado  

que son demandados por el cliente.

Movimientos de piezas buenas 

acabas para clientes

Lugar donde se encuentran las piezas 

identificadas para ser utilizadas con 

Máx. y mín.

MarketPlace

Indica que el camión que viene del 

proveedor, se lleva los envases 

vacíos.(Se indicará la frecuencia y el 

tiempo de tránsito.)

ClosedLoop

(Bucle cerrado)

Usado para identificar movimientos de 

material semiacabado.

Movimientos de materiales de 

producción

Se indicará la frecuencia y el tiempo de 

tránsito.
Envíospor camión , tren, etc..

Proporciona información sobre la 

operación o proceso como TCiclo, Takt 

Time, etc..

Caja información

Representa a clientes, proveedores y 

procesos que se realizan fuera de planta.
Clientes y proveedores

Indica una operación o proceso, de 

montaje, mecanizado, etc.
Operación o proceso

OBSV.INDICAICONO

Stock de seguridad necesario, con máx. 

y min.
Buffer

FLUJO de MATERIAL

En unidades o piezasInventario, stock

Sistema de tirar (PULL) desde el Market

Place.
PULL Físico

Secuencia FirstIn First Out, primera en 

entrar primera en salir.
Secuencia de piezas FIFO

Para  movimientos de material acabado  

que son demandados por el cliente.

Movimientos de piezas buenas 

acabas para clientes

Lugar donde se encuentran las piezas 

identificadas para ser utilizadas con 

Máx. y mín.

MarketPlace

Indica que el camión que viene del 

proveedor, se lleva los envases 

vacíos.(Se indicará la frecuencia y el 

tiempo de tránsito.)

ClosedLoop

(Bucle cerrado)

Usado para identificar movimientos de 

material semiacabado.

Movimientos de materiales de 

producción

Se indicará la frecuencia y el tiempo de 

tránsito.
Envíospor camión , tren, etc..

Proporciona información sobre la 

operación o proceso como TCiclo, Takt 

Time, etc..

Caja información

Representa a clientes, proveedores y 

procesos que se realizan fuera de planta.
Clientes y proveedores

Indica una operación o proceso, de 

montaje, mecanizado, etc.
Operación o proceso

OBSV.INDICAICONO

Op-XXOp-XX

Nombre ProvNombre Prov

____pzs
II

__/sem(frecuencia)

t. tránsito

__/sem(frecuencia)

t. tránsito

__/sem(frecuencia)

t. tránsito

__/sem(frecuencia)

t. tránsito

Max. __ Uds.
FIFOFIFO

CL

Panel donde se ponen las tarjetas de las piezas 

consumidas en el market place de acabado, y lanza la 

tarjeta Kanban de producción (triangular)

Panel de Producción 

de mecanizado

Indica el nº de operarios que existen en una 

operación o proceso.
Operario

Informes que proporcionan información sobre la 

planificación de la producción.

Planificación o 

programa

Lugar donde se cuelgan las tarjetas utilizadas para el 

kanban

Panel de señales 

Kanban

Señal (tarjeta) que indica a las líneas el consumo de 

piezas que se realiza.
Kanbanproducción

Reposición de material de compras, bien sea CARD 

o CALL.
Kanbanreposición

Pórtico de carga y descarga de piezas al cual le llega 

información de la secuencia para abastecer montaje.
Pórtico

Lugar donde las tarjetas son recogidas para su 

posterior tramitación y transporte.
Buzón Kanban

Señal (tarjeta) que indica a principio de línea el lote 

de piezas a fabricar.
Tarjeta Kanban

Información que indica la secuencia a seguir por los 

productos.

Secuencia programada 

de producción

Datos, fax, e-mail, web.. Que se utilizan en proceso.
Información 

electrónica

Programación de la producción, ventas y datos que 

se realiza mediante informes manualmente.
Información manual

OBSV.INDICAICONO

Panel donde se ponen las tarjetas de las piezas 

consumidas en el market place de acabado, y lanza la 

tarjeta Kanban de producción (triangular)

Panel de Producción 

de mecanizado

Indica el nº de operarios que existen en una 

operación o proceso.
Operario

Informes que proporcionan información sobre la 

planificación de la producción.

Planificación o 

programa

Lugar donde se cuelgan las tarjetas utilizadas para el 

kanban

Panel de señales 

Kanban

Señal (tarjeta) que indica a las líneas el consumo de 

piezas que se realiza.
Kanbanproducción

Reposición de material de compras, bien sea CARD 

o CALL.
Kanbanreposición

Pórtico de carga y descarga de piezas al cual le llega 

información de la secuencia para abastecer montaje.
Pórtico

Lugar donde las tarjetas son recogidas para su 

posterior tramitación y transporte.
Buzón Kanban

Señal (tarjeta) que indica a principio de línea el lote 

de piezas a fabricar.
Tarjeta Kanban

Información que indica la secuencia a seguir por los 

productos.

Secuencia programada 

de producción

Datos, fax, e-mail, web.. Que se utilizan en proceso.
Información 

electrónica

Programación de la producción, ventas y datos que 

se realiza mediante informes manualmente.
Información manual

OBSV.INDICAICONO

FLUJO de INFORMACIÓN

semanalmente

P

Stock de seguridad necesario, con máx. 

y min.
Buffer

FLUJO de MATERIAL

En unidades o piezasInventario, stock

Sistema de tirar (PULL) desde el Market

Place.
PULL Físico

Secuencia FirstIn First Out, primera en 

entrar primera en salir.
Secuencia de piezas FIFO

Para  movimientos de material acabado  

que son demandados por el cliente.

Movimientos de piezas buenas 

acabas para clientes

Lugar donde se encuentran las piezas 

identificadas para ser utilizadas con 

Máx. y mín.

MarketPlace

Indica que el camión que viene del 

proveedor, se lleva los envases 

vacíos.(Se indicará la frecuencia y el 

tiempo de tránsito.)

ClosedLoop

(Bucle cerrado)

Usado para identificar movimientos de 

material semiacabado.

Movimientos de materiales de 

producción

Se indicará la frecuencia y el tiempo de 

tránsito.
Envíospor camión , tren, etc..

Proporciona información sobre la 

operación o proceso como TCiclo, Takt 

Time, etc..

Caja información

Representa a clientes, proveedores y 

procesos que se realizan fuera de planta.
Clientes y proveedores

Indica una operación o proceso, de 

montaje, mecanizado, etc.
Operación o proceso

OBSV.INDICAICONO

Stock de seguridad necesario, con máx. 

y min.
Buffer

FLUJO de MATERIAL

En unidades o piezasInventario, stock

Sistema de tirar (PULL) desde el Market

Place.
PULL Físico

Secuencia FirstIn First Out, primera en 

entrar primera en salir.
Secuencia de piezas FIFO

Para  movimientos de material acabado  

que son demandados por el cliente.

Movimientos de piezas buenas 

acabas para clientes

Lugar donde se encuentran las piezas 

identificadas para ser utilizadas con 

Máx. y mín.

MarketPlace

Indica que el camión que viene del 

proveedor, se lleva los envases 

vacíos.(Se indicará la frecuencia y el 

tiempo de tránsito.)

ClosedLoop

(Bucle cerrado)

Usado para identificar movimientos de 

material semiacabado.

Movimientos de materiales de 

producción

Se indicará la frecuencia y el tiempo de 

tránsito.
Envíospor camión , tren, etc..

Proporciona información sobre la 

operación o proceso como TCiclo, Takt 

Time, etc..

Caja información

Representa a clientes, proveedores y 

procesos que se realizan fuera de planta.
Clientes y proveedores

Indica una operación o proceso, de 

montaje, mecanizado, etc.
Operación o proceso

OBSV.INDICAICONO

Op-XXOp-XX

Nombre ProvNombre Prov

____pzs
II

__/sem(frecuencia)

t. tránsito

__/sem(frecuencia)

t. tránsito

__/sem(frecuencia)

t. tránsito

__/sem(frecuencia)

t. tránsito

Max. __ Uds.
FIFOFIFO

CL

72Mín. 

288Máx.  

72Mín. 

288Máx.  

84Mín. 

182Máx.  

84Mín. 

182Máx.  

1
 / 

S
e
m

a
n
a
.

43 d. De tránsito

3 d. De tránsito

144 uds

128 uds

MP&L -Incrementar  

utilización del muelle (600-

800 motores día)

MP&L -Incrementar  

utilización del muelle (600-

800 motores día)

Optimizar suministro de 

piezas de alta rotación y 

complejidad

Optimizar suministro de 

piezas de alta rotación y 

complejidad

300

900

1.8

Adm

300

1200

ESC

300Mín.  

1.8

Adm

600Máx.  

300

900

1.8

Adm

300

1200

ESC

300Mín.  

1.8

Adm

600Máx.  

CIB- Insonorización de 

grupos de alta presión, 

hidráulicos, etc...

CIB- Insonorización de 

grupos de alta presión, 

hidráulicos, etc...

CIB -QCO pendientes 

de implementar

CIB-QCO pendientes 

de implementar

CIB- Expansión 

automática hta. Cigüeñal 

(OP 120)

CIB- Expansión 

automática hta. Cigüeñal 

(OP 120)
177193-Desgaste 

hta. Cilindros (OP 

120)

177193-Desgaste 

hta. Cilindros (OP 

120)

CIB - Sistema electrónico 

detección desgaste hta. 

Cilindros (OP 120)

CIB - Sistema electrónico 

detección desgaste hta. 

Cilindros (OP 120)

Acc. 953-P: Sistema de 

secuencia transporte 

piezas a montaje

Acc. 953-P: Sistema de 

secuencia transporte 

piezas a montaje

Nº 43- 29B (P)

Rechazos 

atornillado OP 70

Nº 43- 29B (P)

Rechazos 

atornillado OP 70

N29-17B:  Rayas en 

cilindros y cigüeñal 

(OP 120)

N29-17B:  Rayas en 

cilindros y cigüeñal 

(OP 120)

Q.3.- 63 Indice de 

rechazo de fugas 

OP40

Q.3.- 63 Indice de 

rechazo de fugas 

OP40

N33-21B 

Desgaste fresado 

cara culata

N33-21B 

Desgaste fresado 

cara culata

N8-3B:        

Virutas OP 140        

N8-3B:        

Virutas OP 140        

177158-Viruta en 

asentamiento piezas 

(0P.20)

177158-Viruta en 

asentamiento piezas 

(0P.20)

206422-Rechazos 

fugas (OP 150)

206422-Rechazos 

fugas (OP 150)

CIB- Limpieza 

transportador aéreo 

de rodillos (160)

CIB- Limpieza 

transportador aéreo 

de rodillos (160) CIB- Buffer automático 

en  OP120

CIB- Buffer automático 

en  OP120

189589-Rechazos 

etiquetas (OP.150)

189589-Rechazos 

etiquetas (OP.150)

Establecer acciones para 

mejorar los elementos de 

menor puntuación de la 

encuesta de satisfacción

Establecer acciones para 

mejorar los elementos de 

menor puntuación de la 

encuesta de satisfacción

CIB- Reducir 

tiempo cambio 

modelo en  OP120

CIB- Reducir 

tiempo cambio 

modelo en  OP120

CIB-Cambio de tampones 

por calibre Marposs Op20

CIB -Cambio de tampones 

por calibre Marposs Op20

Falta de flujo de piezas a 

máquina(OEE) Op50

Falta de flujo de piezas a 

máquina(OEE) Op50

CIB -Instalar equipos 

Artis en STN 3 y 4 Op30

CIB -Instalar equipos 

Artis en STN 3 y 4 Op30

39-23BI- Mejorar OEE 

(imanes pórtico)

39-23BI- Mejorar OEE 

(imanes pórtico)

Ergonomia- Plataforma y 

modificacion stn. 5 Op20

Ergonomia- Plataforma y 

modificacion stn. 5 Op20

Ergonomia- Pistola para 

comprobar roscaOp30

Ergonomia- Pistola para 

comprobar roscaOp30

3BI- Mejorar retrabajo Op303BI- Mejorar retrabajo Op30

25BI- Recuperación

rebabasOp70

25BI- Recuperación

rebabasOp70

CIB-Cambiar 

torretas hidráulicas 

en Op 90 (4) 

CIB -Cambiar 

torretas hidráulicas 

en Op 90 (4) 

CIB - Sondas 

en Op 60B para detectar 

rotura de machos

CIB- Sondas 

en Op 60B para detectar 

rotura de machos

Nº2CI-Op-170 Oxido 

en apoyos y 

muñequillas 

Nº2CI-Op-170 Oxido 

en apoyos y 

muñequillas 

Nº 3CI-Op-170 Sale 

mojada la rosca de la 

polea

Nº 3CI-Op-170 Sale 

mojada la rosca de la 

polea

Op-180 Rayas en 

caras axiales

Op-180 Rayas en 

caras axiales

Op-30 y 40 Variación de 

Simetría (deslizamiento 

de piezas)

Op-30 y 40 Variación de 

Simetría (deslizamiento 

de piezas)

Nº 1CI-Op 180 

Correlación entre 

calibre de montaje y 

mecanizado

Nº 1CI-Op 180 

Correlación entre 

calibre de montaje y 

mecanizado

MARKET PLACE MARKET PLACE 

BRUTOBRUTO

MARKET PLACE CALLMARKET PLACE CALL

Culata 

montada

0Min. 

120Max.  

Culata 

montada

0Min. 

120Max.  

A EMBARQUE

MP&L -Eliminación del 

HI BAY / Nuevo muelle

para cargar pzasde

Taiwan

MP&L -Eliminación del 

HI BAY / Nuevo muelle

para cargar pzasde

Taiwan

5 Côs 
(DE LAS LINEAS)

Ergonomía-Evitar puntos 

rojos/amarillos en nuevos 

proyectos

Ergonomía-Evitar puntos 

rojos/amarillos en nuevos 

proyectos

Aumentar el número 

de 6-sigma Black Belts

Aumentar el número 

de 6-sigma Black Belts

Variable

MARKET PLACE PARA TAIWANMARKET PLACE PARA TAIWAN

A. LEVAS

300

900

ADMISIÓN

1200

3600

BIELA

300

900

CIGÜEÑAL

300

900

CULATA

300

900

ESCAPE

300Mín.  

BLOQUE

900Máx.  

MARKET PLACE PARA TAIWANMARKET PLACE PARA TAIWAN

A. LEVAS

300

900

ADMISIÓN

1200

3600

BIELA

300

900

CIGÜEÑAL

300

900

CULATA

300

900

ESCAPE

300Mín.  

BLOQUE

900Máx.  

Ergonomia- Modificar

proteccionesOp5

Ergonomia- Modificar

proteccionesOp5

ADMISION (carros de 120 Pzas)

2

11

1.8 

PFI

125

3

12

2.0

PFI

1

4

1.8

DISI

2Mín.  

1.8 

PFI

110

8Máx.  

ADMISION (carros de 120 Pzas)

2

11

1.8 

PFI

125

3

12

2.0

PFI

1

4

1.8

DISI

2Mín.  

1.8 

PFI

110

8Máx.  

ESCAPE (carros de 

120 Pzas)

1

4

DISI

6Mín.  

PFI

18Máx.  

ESCAPE (carros de 

120 Pzas)

1

4

DISI

6Mín.  

PFI

18Máx.  

P.Instruction

(TAIWAN)

P.Instruction

(TAIWAN)

Jefesde equipo 

de mecanizado

Jefesde equipo 

de mecanizado

185579-Eliminar 

derrames de taladrina 

al exterior de la 

maquina OP-20

185579-Eliminar 

derrames de taladrina 

al exterior de la 

maquina OP-20

6-1 AL Planos en

Levas Poligonado 

OP-70

6-1 AL Planos en

Levas Poligonado 

OP-70

0-0-09796 Se engancha 

plato de arrastre OP-70

0-0-09796 Se engancha 

plato de arrastre OP-70

CIB- Cambiar(6) 

torretas hidráulicas 

OP-40

CIB- Cambiar(6) 

torretas hidráulicas 

OP-40

24-13 Perfil de 

Levas F/E OP-

70

24-13 Perfil de 

Levas F/E OP-

7035-24  Pendiente de hacer 

útil para centrar el carro 

porta piedras al eje

OP-90

35-24  Pendiente de hacer 

útil para centrar el carro 

porta piedras al eje

OP-90
3422, Variación 

de diámetros 

OP-40

3422, Variación 

de diámetros 

OP-40

Rugosidad caras 

axiales T5 (38-27) 

OP-40

Rugosidad caras 

axiales T5 (38-27) 

OP-40

R.Linar1, Riesgo de 

accidente al quitar la 

protección OP-40

R.Linar1, Riesgo de 

accidente al quitar la 

protección OP-40

1- AL -Mon., 

Rechazos por 

Levas F/T OP-70

1- AL -Mon., 

Rechazos por 

Levas F/T OP-70

36-20, 

Rugosidad F/T 

OP-50

36-20, 

Rugosidad F/T 

OP-50

31-20, Salto F/E 

OP-50

31-20, Salto F/E 

OP-50

CIB-Problemas 

de salto y 

diámetro OP-50

CIB-Problemas 

de salto y 

diámetro OP-50

4.4.1.1.2 Estandarizar 

los armarios de talle r y 

planificados 

4.4.1.1.2 Estandarizar 

los armarios de talle r y 

planificados 

4.4.1.1.1 Estandarizar 

los armarios de la línea

4.4.1.1.1 Estandarizar 

los armarios de la línea

Servodrives en Op 110 / 120 

avance de escariadores

Servodrives en Op 110 / 120 

avance de escariadores

CIB-Nuevos cabezales 

de precisión en 

Op 110 / 120 

CIB -Nuevos cabezales 

de precisión en 

Op 110 / 120 

Analizar los elementos de 

menor puntuación de la 

encuesta de satisfacción

Analizar los elementos de 

menor puntuación de la 

encuesta de satisfacción

Establecer sistema de 

comunicación entre 

producción y taladrinas

Establecer sistema de 

comunicación entre 

producción y taladrinas

Estandarizar armarios de 

línea, talle r y planificados 

Estandarizar armarios de 

línea, talle r y planificados 

Mejorar el retrabajo

de los rechazos (OP-

70+80)

Mejorar el retrabajo

de los rechazos (OP-

70+80)

Mejora del OEE OP-

20,110,120)

Mejora del OEE OP-

20,110,120)

Pistola neumática para 

la recuperación de 

piezas

Pistola neumática para 

la recuperación de 

piezas
Dificultad para sacar 

piezas de maquina.     

OP-20

Dificultad para sacar 

piezas de maquina.     

OP-20

1C. Virutas en 

galería de agua

1C. Virutas en 

galería de agua

3C. Op110-120 

Ovalidad asientos de 

válvula

3C. Op110-120 

Ovalidad asientos de 

válvula

20C. OP 110-120 

Salto/diámetro/ 

rugosidad de guiás

20C. OP 110-120 

Salto/diámetro/ 

rugosidad de guiás

26C. Rebabas en 

mecanizado de 

inyectores op90

26C. Rebabas en 

mecanizado de 

inyectores op90

27C. OP 40-50 

Mecanizado chaflán 

vibrado

27C. OP 40-50 

Mecanizado chaflán 

vibrado

29C. Rotura hta. st

5/7L (OP 30)

29C. Rotura hta. st

5/7L (OP 30)

30C. Rebabas en el 

Orificio 550 (OP-50)

30C. Rebabas en el 

Orificio 550 (OP-50)

32C. Inestabilidad 

posición #580-589 

(OP 50)

32C. Inestabilidad 

posición #580-589 

(OP 50)

33C. Inestabilidad al 

arranque     st.16-

17L, 20-21R (OP-20)

33C. Inestabilidad al 

arranque     st.16-

17L, 20-21R (OP-20)

M -2C No cumple el tiempo de 

ciclo en lotes de diferentes 

modelos OP-185

M -2C No cumple el tiempo de 

ciclo en lotes de diferentes 

modelos OP-185

Revisar  POSMON ajustar 

mensajes de fallos

Revisar  POSMON ajustar 

mensajes de fallos

OP-160.Control de vahos 

a partir de la St. 8

OP-160.Control de vahos 

a partir de la St. 8

Mantener stocks a 

pesardel aumento

de demanda

Mantener stocks a 

pesardel aumento

de demanda

Nº Turnos: 1

Operarios:14

Modelos:4(Adm)2(Escp) 

ÁRBOL de LEVAS

Nº Turnos: 1

Operarios:14

Modelos:4(Adm)2(Escp) 

ÁRBOL de LEVAS

70Cuello  Botella94,7FTT (%)

200J P H77OEE (%)

13,8T. Ciclo Stand.N/AWIP (hr)

70Cuello  Botella94,7FTT (%)

200J P H77OEE (%)

13,8T. Ciclo Stand.N/AWIP (hr)

Nº Turnos: 1

Operarios:15

Modelos:1

CIGÜEÑALES

Nº Turnos: 1

Operarios:15

Modelos:1

CIGÜEÑALES

30/40Cuello Botella92,69FTT (%)

116J P H76,34OEE (%)

24T. Ciclo Stand.N/AWIP (hr)

30/40Cuello Botella92,69FTT (%)

116J P H76,34OEE (%)

24T. Ciclo Stand.N/AWIP (hr)

Nº Turnos: 1

Operarios:8

Modelos:1

BIELAS

Nº Turnos: 1

Operarios:8

Modelos:1

BIELAS

20Cuello Botella98,54FTT (%)

132J P H77,3OEE (%)

21T. Ciclo Stand.N/AWIP (hr)

20Cuello Botella98,54FTT (%)

132J P H77,3OEE (%)

21T. Ciclo Stand.N/AWIP (hr)

Nº Turnos: 1

Operarios: 15

Modelos:2

BLOQUES

Nº Turnos: 1

Operarios: 15

Modelos:2

BLOQUES

20Cuello Botella86,48FTT (%)

104J P H61,25OEE (%)

21ôôT. Ciclo Stand.19,3WIP (hr)

20Cuello Botella86,48FTT (%)

104J P H61,25OEE (%)

21ôôT. Ciclo Stand.19,3WIP (hr)

Nº Turnos:1

Operarios:13

Modelos:3

CULATAS

Nº Turnos:1

Operarios:13

Modelos:3

CULATAS

20Cuello  Botella94.14FTT (%)

116J P H67.57OEE (%)

21T. Ciclo Stand.19.4WIP (hr)

20Cuello  Botella94.14FTT (%)

116J P H67.57OEE (%)

21T. Ciclo Stand.19.4WIP (hr)

Falla posicionamiento 

de bielas en mesa (OP-

160)

Falla posicionamiento 

de bielas en mesa (OP-

160)

203026 Reprogramar 

puntos en el almacén 

(OP-1970)

203026 Reprogramar 

puntos en el almacén 

(OP-1970)

Reducir defectos en 

(OP-1410)

Reducir defectos en 

(OP-1410)

Versatilidad entre 

lineas (Bloque-Culata)

Versatilidad entre 

lineas (Bloque-Culata)

Versatilidad entre 

lineas (A. Levas-Cigüeñal)

Versatilidad entre 

lineas (A. Levas-Cigüeñal)

Prog/día Montaje 600(x5dias)

Mecanizado
1000(x3d) 

(+19/diaTaiwan)

Seguridad 

Accidentes 0

Incidentes 13

Índice de gravedad 0

Índice de frecuencia 0

Ergonomía 

Puntos rojos 0

Puntos Amarillos 10

FTT (%)  Montaje 88%

OEE (%) (A. Levas) 77,0%

DTD (hr.) mont+bloq Mont+Bloq+MP&L 66 h.

BTS (%)  90%

363

32,400,000 $ 

Empleados (Finanzas) 

Hourlies 425

Salaries 91

labour and overhead 

normal cost 

C.Total ($/ud) 
Finanzas (labor and overhead 

normal cost) 

Ligar VSM's de 

proveedores "Top 

Ten" con VSM de 

V.E.P.

Ligar VSM's de 

proveedores "Top 

Ten" con VSM de 

V.E.P.

KAIZEN INDUSTRIAL 

MATERIALS. -

Reubicación,eliminación almacén 

I.M.

KAIZEN INDUSTRIAL 

MATERIALS. -

Reubicación,eliminación almacén 

I.M.

KAIZEN. - Adaptacion de la 

linea de montaje de 600 a 800 

upd.

KAIZEN. - Adaptacion de la 

linea de montaje de 600 a 800 

upd.

KAIZEN -Reubicación Tool 

Room/Reorganización 

almacén Stand by

KAIZEN -Reubicación Tool 

Room/Reorganización 

almacén Stand by

WG VSM

% OEE DEL EQUIPO:

35

6061

73.0

43.0 43.0
45.0

56.0

61.0
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% OEE DEL EQUIPO:
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6061
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Despliegue de Políticas: Scorecard VEP

PROCESO DESPLIEGUE OBJETIVOS

Estándard para todos los niveles

Revisión
Estrategias
WorkGroups

Revisión
Estrategias

Departamentos

Revisión
Estrategias

Planta

Reporte

Resultados

Confirmación

Resultados

Reporte

Resultados

Reporte

Resultados
Confirmación

Resultados

Confirmación

Resultados

Revisión
Estrategias
WorkGroups

Revisión
Estrategias

Departamentos

Revisión
Estrategias

Planta

Reporte

Resultados

Confirmación

Resultados

Revisión estrategias
del Negocio

Ford Europa

Reporte

Resultados

Reporte

Resultados
Confirmación

Resultados

Confirmación

Resultados
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¿Dónde?
En todas y cada una de las áreas y Grupos de Trabajo de la planta para soportar el Ford 

Production System

¿Cuándo?
Se trata de una tarea realizada todos los días a la misma hora y con una duración máxima 

de media hora.

¿Cómo funciona?
Kamishibai está basado en unas tarjetas en forma de T sobre las cuales se escriben las 

instrucciones necesarias. Además se utiliza un código de colores para facilitar el control 

visual de las tareas Rojo (Tarea sin finalizar) y Verde (Tarea finalizada)

¿Quién?
Gerencia/Supervisión, Jefes de Equipo y miembros de los Grupos de Trabajo.

KAMISHIBAI - Confirmación del Proceso

¿ CÓMO SE CONFIRMAN LOS PROCESOS ?
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KAMISHIBAI - Confirmación del Proceso

Un Proceso capaz de mantener trabajos ñno estandarizadosò de una 

forma estandarizada para asegurarnos de:

Ŀ Los Procesos se realizan seg¼n el ñest§ndarò

· El Proceso problema / Acción Correctiva está en marcha

· Los Procesos están siendo mejorados
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Continuous

Improvement

§MANAGEMENT 

COMMITMENT AND 

BEHAVIOURS.

§EFFECTIVE WORK 

GROUPS.

§STABILITY 

THROUGH FTPM.

§POLICY 

DEPLOYMENT  / VSM

FPS Processes 

& Applications

(Lean Tools)

+

+

CONCLUSIONES

What does it take to 

meet best in class?

C·mo òHacer m§s con menosò
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VEP Lean Leadership Work & 

Behaviours CULTURE

PRODUCES OUTSTANDING RESULTS

Discipline in Process Execution for all these 

Lean Tools generates
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Nuestra Planta

Hacia donde nos dirigimos é 

Nuestra meta es llegar a 
ser la Mejor Planta de 
Motores del mundo.

COMENTARIOS FINALES / UNA MIRADA HACIA EL FUTURO


