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Descripcion de la empresa, y bio del ponente

Miguel A. Tajada Valenzuela

Extracto Curriculum:

0
Edad 57 afnos.
Manufacturing & Plant Engineering Manager 1 Planta de Motores, Ford Espafia S.L.
6 Formacion:
Maestro Industrial, Especialidad Mecanica EEPP S. José de Valencia i 1969
Ingeniero Técnico Industrial. Especialidad Construccion de Maquinaria 7 1972 7 Universidad
Politécnica de Valencia.
6 EXxperiencia:

5 afios experiencia en Talleres y Oficinas Técnicas de Matriceria y Estructuras Metalicas.
33 afos experiencia en Ford en Fabricacion Motores como:

Ingeniero, Ingeniero Senior, y Supervisor Ingenieria de Procesos

Superintendente de Fabricacion

Gerente de Fabricacion.

Gerente de Ingenieria (Fabricacion y Calidad)

Gerente de Lanzamiento nuevo motor Jaguar AJV8 en Wales -UK

Gerente Nuevos Programas, Liderazgo Procesos y FPS

Gerente Ingenieria Fabricacion y Ford Production Systems
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Datos Generales de la Planta
Duratec-HE Engine

Job 1 Date October 1 St, 2002
Plant Extension 45,000 sgm
Plant Capacity 450,000 upa
n 1.8 litre, 115 PS / 125 PS / FFV
Product 2.0 litre, 145 PS / FFV
U 2.3 litre, 160 PS
Production Lines Cylinder Block / Cylinder Head

Crankshaft / Camshaft / Conn Rod
Assembly Line (including Hot Testing)

Volume 2007 Engines 215K or 1280 upd (2 shift/day)
5 C 0 887K or 1783 upd (2 shifts/day)
Payro” Hourlies 417
Salaries 54
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AGENDA

ALa Razon del cambio

ALa Solucién: Ford Production System FPS

A Historia Lean Manufacturing

AVision / Modelo FPS (Ford Production System)

APrincipios FPS / ¢Cémo llegar a ser LEAN?

A Estrategia Implementacién FPS en la Planta de Motores de Valencia
APrincipios Operativos
AConceptos clave en la implementacion

A Conclusiones

A Comentarios Finales / Mirada hacia el futuro
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EL CAMBIO EN FORD
Razon del Cambio

E | Mundo cambia R8pidamente. é.

Fabricantes de Automoviles del Mundo

N© 1950 1970 1998 2007

1 GM GM GM Toyota

2 Ford Ford Ford GM

3 Chrysler Chrysler Toyota Ford

4 ker VW VW VW

5 Fiat Nissan Daimler / Chrysler
6 er-Fraser Toyota Chrysler Hyundai-Kia

7 ' Nissan Fiat Honda

8 Renault Peugeot PSA-Peugeot-Citroén
9 BL Renault Nissan

10 Renault Peugeot Honda Renault
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PRODUCTIVIDAD / COMPETITIVIDAD EN FABRICACION |:> (',SOLUCI(')N?

¢, Cudl es el mejor Modelo y Estrategia a seguir hoy?

L

LEAN

MANUFACTURING

2Ss

En Ford Motor Company, desde 1995

2Ss

FORD PRODUCTION SYSTEM FPS
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HISTORIA LEAN MANUFACTURING
¢ Como nacioé Lean Manufacturing? T—> 4 personajes clave:

A1900Henry Ford inventd la Produccién en Masa.

ACre6 la Cadena de Montaje en movimiento
AEliminacion del Desperdicio

AReduccion de Costos a través de altos volimenes.

AStandarizacion / intercambiabilidadad de piezas fue la clave.

[ Produccion en Masa = Altos Volumenes = Bajos Costos ]

Bibliografia: ~ A1920-Ai Today and Tomorr o w gelora gpatinua y Ford.

AEliminacion de procesos innecesarios.
A1922-AaMy Life and Wor ko Acuddignd §{atusFQ80r d.

AEliminar el desperdicio.

AProbar nuevos procesos.

AReciclar productos desechados.

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

A1950Eiji Toyoda, duefio de Toyota, visita Ford en Detroit.

Taiichi Ohno, Vicepresidente de Produccion en Toyota, aprendio los fundamentos de Lean Leyendo
AToday and Tomorrowo0, Yy en una Vvisita a | os ¢
reemplazados segun la demanda de los clientes. Asi surgio su idea de JIT.

El Consultor independienteDr. Shigeo Shingo fue el maestro de T. Ohno en Toyota impulsando:
ACero defectos.

AReduccion de tiempos de preparacion Cambio Rapido.

Exito de Lean Manufacturing ——» Simplicidad ( Dr. Shingo y T. Ohno)

AMejora Continua, KAIZEN.
Todo ello basado en: AParticipacion de los Empleados.
AEliminacién del desperdicio, (no valor afiadido)
AEliminacion de defectos.
AReduccién tiempo entrega.
AReduccion costos.

AEtc. 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 Fabricacion Lean es:

Satisfacer todas las expectativas del Cliente en Calidad, Costo y Tiempo
de entrega usando los menores recursos para maximizar el beneficio.

OHacer Mm8S conNn mMenosao.

Instituto Lean Management
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LA SOLUCION —> FORD PRODUCTION SYSTEM FPS
VISION Y MODELO FPS

Es un sistema de produccién

ajustado(Lean), flexible y disciplinado, : potenciada,

motivada,
altamente

definido por un conjunto de principios

y procesos que emplean grupos de

gente capaz y potenciada aprendiendo

y trabajando juntos con sequridad en

la produccion y entrega de productos ’ vonde ezl s

rrizintsniailiclziel

que consistentemente exceden las S R )

expectativas del cliente en Calidad,

Entrega y Costo.

Instituto Lean Management
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¢, COMO LO ESTAMOS HACIENDO EN VALENCIA?

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

March 2000 L 3 achieved (1stlocation in Ford Global)
June 2001 L 6.8 achieved (idem)
October 2003 L 9.6 achieved (idem)
July 2006 L 10 achieved (idem)

A We 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.

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

A VEP Scorecards shown outstanding Results.

Instituto Lean Management
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HERRAMIENTAS DEL FPS

Las siguientes Estrategias, Procesos y herramientas configuran un Lean
Manufacturing System como el FPS .

Eliminac.ié.n Lean . VSM Despliegue de
Grupos Desperdicio Leadership Politicas / PD
de trabajo —— -
Flujo Sincronizado
QPS Sistema de de Materiales
Proceso de Calidad Nivelar la
Programacion
Ford Mantenimiento
Productivo Total Calidad
a la Primera
Factoria FPS QCO Cambio
Visual Rapido
Estrategia de SOIU};ién de
Lote Unico Problemas
Kamishibai /
solfa Flujo de una 5S- Puesto de Confirmacion del
oKes sola pieza Trabajo Organizado Proceso

Instituto Lean Management
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COMO LLEGAR A SER LEAN
Material Maquina
Embalaje Maguinas capaces——

Layouts para flujo
de una sola pieza

Principios Pull
Panel de llamada

Lotes pequenads Justin-time de piezas

Paneles ANDON
Proveedores Lea Flujo integrado
i FTPM ———

Gente: Base de Proveedores de matel’laleS
ATrabajo en equipo reducida — N\ ___ POKAYOKES
Alnvolucrar / informar i i
AM\JIti?uncionlal _ Pedlc_io de piezas JIDOKA
ADedicado Transprotistas Leatr— nivelado Cean

ARoles &
Responsabilidades

AReconocimiento y Premio Poka Yoke

A Sistema de Sugerencias

A Sistema de Comunicacion KAIZEN

Manufacturing

Direccion por actividades
programadas

Concepto flujo una

sola pieza Seguridad €

AEvaluar y retroalimentar QCO o Plrogramamon ';'V?,Iada Direccién de Proces Higiene
alanceo suave de linea - .
| I.:),FM/DFA £ o Sistemas de Contr dministracion
[Proceso de inspeccion estarreter—; (incl. financiero) Lean

Solucion de Problemas
Direccion visual

Proceso de datos simple
Control de Produccion Procesos d
con presion auditoria

Despliegue de politicas—, Control Takt Time
Produccion Estable——
Analisis del valor

Estandarizaciom™m

Dirigir (planearentrenat
asesoranuditarpremiar)

Direccion en contacto
con la gentey
dando ejemplo

Entorno

Retroalimentacion
Medibles del proceso vs. resultacus
AEI camino es fel obj] et Vvoo
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Getting Production Level and moving on

ASTRONG MANAGEMENT
COMMITMENT.

AEFFECTIVE WORK GROUPS.

AROBUST FTPM.

AACHIEVE EXCELLENCE IN
MANUFACTURING

EFFORT

STABILITY

CONTINUOUS
FLOW

SYNCHRONIZED
PRODUCTION
PULL SYSTEM
PRODUCTION

LEVEL

Instituto Lean Management
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ESTRATEGIA IMPLEMENTACION FPS EN LA
PLANTA DE MOTORES DE VALENCIA

Key Fundamentals

o MANAGEMENT COMMITMENT AND BEHAVIOURS.

Obstaculos en la Implementacion Lea

o EFFECTIVE WORK GROUPS. - 2007

o STABILITY THROUGH FTPM.

6 POLICY DEPLOYMENT / VSM
31

[0 Resistencia Gerencia Intermedia
[ Falta de Conocimiento en la Implementacio

[J Resistencia en los Empleados
Fuente: Lean Enterprise Institute, 2007 Survey
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ESTRATEGIA IMPLEMENTACION FPS EN LA
PLANTA DE MOTORES DE VALENCIA

HOW WE DO IT ?

VEP Leadership CULTURE for Results is based on following Results Categories:

\ J

These Results Categories have one thing in common:

-

f . . . \ E
Becoming a Leader. Is our Vision ~
N

Managing Change. Is a need -

< Py > =
Managing a Project. Is the way we do y 2
Continuous Learning. Isin our CULTURE :i
S

i

[ |

P

Instituto Lean Management
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LEAN LEADERSHIP - LEAN MANUFACTURING MANAGEMENT BEHAVIOURS

5 Management working groups making this a reality by
hNacting our way I nto a new \

getier achieving leadersh

’

[rabajando juntos hacia el liderazgo

Instituto Lean Management
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LEAN LEADERSHIP - LEAN MANUFACTURING MANAGEMENT BEHAVIOURS

Ensedia vy se Involucra con los Grupos de Trabajo
A Entiende el valor de la autondary la potenciaén.

A Potencia a la gente para asumir retos, a tener valor y a sévasen sus
esfuerzos para mejorar los procesos..

A Esta en contacto con la gente a ésagte visitas al lugar de trabajmditofasdel
proceso y asistencia a las reuniones de los equipos, de umesistemtica y
habitual.

A Participa en loseambuilding ayuda a mejorar las relaciones de los equipos|
resuelve conflictos.

A Aplica el proceso: Edgame! Dime! Obévame! Agyame! Aprendiende
Ensédiar.

A Permite al equipo equivocarse y aprender
A Informa al equipo, le explica las decisiones

Respeto a la Gente
A Trata a los deds como quisieras que te trataran.
A Crea un entorno de mutua confianza y respeto.
A Reconoce y demuestra el valor de la gente para la Gdmpa

A Desarrolla una escucha comprensiva, respeta sus opinionessaiat@or
temasextralaborales

A Recibe los problemas como oportunidades de mejora.

A Trata a cada persona de una forma justa.

A No corrijas comportamientos delante de otros.

A Ponte en el lugar de los désrpara entenderles.

A Reconoce y apoya la necesidad de aprender y desarrollarseldades
A La puntualidad demuestra considesacy respeto hacia los dém

Enfogue en el Proceso
A Supervisa y audita los procesos de trabajo, como forma de.actuar
A Ataca a los procesos, no a la gente (no culpes a la genté pinceso).
A Lidera un proceso efectivo deéisis de la causa fay acciones correctivas.
A Piensa en los procesos y motiva a la gente efsigueda dejPor QE?
A Entiende la causa de los errores.
A Utiliza el PDCA como la forma de controlar los procesos.
A Si se produce un error, el proceso lo ha permitido.
A Involucra a la gente adecuada en el proceso de toma de dexisione

Apoyo y Reconocimiento
A Fomenta el uso del sistema de escéfad problemas (AYUDAME!) para
inspirar confianza, aprender y lograr metas.

A Reconoce y premia de forma habitual el trabajo bien hechduetzasy los
cambios.

A Encuentra nuevos modos de premiar de una forma justa el teadoajocional.

A Enfoca todo el apoyo (el tuyo y el de los dejrhacia los puntos donde S@de
el valor en el proceso.

A El entrenamiento es una parte clave para el buen desarrditatigb de los
empleados.

A Busca los puntosébiles y apoya el desarrollo individual y personal.
A Aplica las ideas del equipo y proporciona los recursos necesario
A Comunicar Mejoras y otras informaciones de iser

Compromiso de la Gerencia

Liderar dando ejemplo
A Vive sedin los valores y principios de la Confiima tra¥s de tus propios
comportamientos.
A Clarifica la Visin, traskdala y motiva a los deda hacia su consecioi.
A Fomenta la Calidatl El Cliente es lo Primero. Demuestra como aplicarlo.

A Pregirate para hacer y demostrar de formética lo qued esperas que haga
los dends.

A Practica Ir y Ver.
A Séefectivo comunicando y escuchando.
A Séintegro, abierto y honesto en tus habilidades y conocimiento.

A Aplica la planificacdn, implementadin, revisbn y correcan como parte del
trabajo diario (el PDCA es una herramienta clave de déekci

A Mantente enfocado en los objetivos del FPS a largo plazo.

A Actta en consecuencia con lo que dices.

A Lidera el proceso de toma de decisiones.

A Di lo que piensa comparte la informa6n i sin confrontaciones

Desplieqgue de Objetivos y Péicas
A Entiende el proceso completo del Despliegue diéus.
A Comunica y escucha hasta llegar a un punto de entendimiento.

A Revisa y monitoriza el progreso de manera continua (la infoéméaei de ser
visual y de &cil interpretacbn).

A Guia y lidera a la gente para que entiendan que con su buen lsaisddgas se
alcanzan los objetivos.

A Asegura el compromiso y el apoyo consensuado por escrito.

A Utiliza el MasterSchedulingpara planificar y revisar los avandegevisa las
estrategias, na los resultados.

Compromiso con los Esindares
A Desarrolla un criterio para entender las condiciones normales.

A Mantén una disciplina personal y dirige / entrena a otros para cueevem los
eséndares y procedimientos.

A Debemos ser muy disciplinados en la apliadie los procedimientos y
eséndares de seguridad.

A Reacciona de forma inmediata a las situaciones que incumpgsténelar,
aplicando las contramedidas adecuadas.

A Desarrolla un edhdar cuando no exista. .

A Asesora a los defia cuando detectes que se infringe u olvida umeat.

A Si, en algin caso excepcional, no se puede cumplir uindat, explica el
motivo y progn soluciones.

A Fomenta la disciplina en aplicar PDCA comdaegtr.

Entender los Principios vy la Visbn a Largo Plazo
A Fomenta los conceptos y principios LEAN con tus acciones yideeis
A Fomenta la visualizagh de la informadin y los procesos.

A Motiva a los derés y participa en la eliminaii del desperdicio, invatrate en
el QCO,PokaYokes etc...

A Aplica el proceso Kaizen (pasos pefjosi répidos, simples, de bajo coste).
A Utiliza la estandariza6h del trabajo como base para la mejora de los proce

A Sistematiza el aflisis de la causa fapara la resoluén de problemas y
prevenir su repetion.

A Presta apoyo total a las actividades diiaan valor en el proceso.
A Para llegar a ser LEAN hay que cuestionarse el camino actual.

Apovar el Proceso del Cambio
A Entiende y conoce los cambios necesarios a corto y largo plazo.

A Forma parte del cambio y demuestra un cambio positivo en tiow{tsaa algo
diferente a lo que héas antes).

A Revisa si el valor de tu trabajo actuabeditigido hacia la Visin.

A Identifica tus propios inhibidores, se honesto y comunicativa gesarrollar
soBétodos capaces de vencer la falta de confianza y conocimientos.

A Busca ayuda, entrenamiento yi@gue te permita liderar el cambio.

A Hazte respetar, admitiendo los errores en el camino del cambio.

A Estimula a los deés e inspira sus acciones para llegar al estado futuro des
A Trabaja paso a paso, chequea, confirma y luego continua.

A Flexibilidadi ten la mente abierta

A Involucra y escucha a todos los implicados.

A Motivai ensdia, reconoce y mantente humilde.
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GRUPOS DE TRABAJO EFECTIVOS
Organizacion Lean

A Afecta a todos

A Actividades de no valor soportan a
las que anaden valor

A Comunicacion en dos sentidos

A Claros roles y responsabilidades

A Todos dedicados en mejora continua

A Grupos de trabajo enfocados en
mejoras internas : SQDCME

\ Operario /
‘ \ Jefe de Equipo de grupo de trabajo /

Supervisor
/ - ~ V7=6

/ Operario \

Estructura Tradicional

A Direccion desde arriba

A Pobre retroalimentacion (Feedback)
A Pobre iniciativa y sentido propiedad
A Limitadas actividades de mejora

A Comunicacion diluida

A Esperar 6rdenes y direcciones

A Pobres roles y responsabilidades

A Pobre utilizacion de recArsos

Supervisor

Instituto Lean Management
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Evolucion de la Organizacion de los Grupos de Trabajo

Afio
1976 Preparador Operario Inspector Mantenimiento
maquinas Produccion Calidad Central

\ — - 7/

e 7
1985 \‘ ‘4/ Mantenimiont Mecénico
Operario lines antenimientd, | pigraulico
aqg. Transfe de Area Eléctrico
/ / Electronico

1990 50% Operarios \
linea de Magq. Equipo Mantenimiento
Transfer \[Fabricacio de Area

25% Mecanicos

25% Eléctricos \
¥ | 4
1995 IMT
Equipo Integrado de Fabricacion
_ 100% Profesionales de Oficio (mecanizado)
(ZetecSE Valencia) MecéaniceEléctrico
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Equipos Integrados de Fabricacion IMT ( Mecanizado)

TAREAS A REALIZAR EN EL AREA DE MECANIZADO
Mantenimiento FTPM
Correctivo Autdnomo Preventivo Predictivo

—

Operario Universal de Produccion / Mantenimiento

Seguridad Produccion Calidad

Sistema Tradicional ZetecSE
b’& OPERARIO DE PRODUCCION @ OPERARIO
l OPERARIO DE MANTENIMIENTO ELECTRICO MULTIEUNCIONAL
fi OPERARIO DE MANTENIMIENTO MECANICO
ﬂ OPERARIO DE MANTENIMIENTO HIDRAULICO Descripcion Unica del
fi OPERATIO DE MANT. PREVENTIVO Y PREDICTIVO puesto de Trabajo

100 % Operarios Profesionales de Oficic

Instituto Lean Management
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Equipos Integrados de Fabricacion IMT ( Montaje)

TAREAS A REALIZAR EN EL AREA DE MONTAJE

FTPM | Mant.
Segur.| Produccién| Calidad| Alimentacién Autonomo| Preventivo| Predictivo Ree\(os Correct.
S/Necesidades Nivel 1

Operario Universal
Produccién -Mantenimiento

Produccion y Relevos

Operario de Linea
(Especialista)

Reparaciones y Test
en Caliente del Motor

25 % - 60 % Operarios Profesionales de Oficio

Instituto Lean Management
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Programa de Entrenamiento

AMas de medio millén de horas de cursos
A18 meses de media de entrenamiento por Operario
APrograma individualizado de acuerdo con las necesidades de cada

candidato :

ASus aptitudes

AConocimientos previos
ACualificacion

APotencial

APropuesta de puesto de trabajo

Instituto Lean Management
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Etapas del Entrenamiento

CONVERSION TECNOLOGICA HCS MANTENIMIENTO Zetec-SE ENTRENAMIENTO
FP1-FP2
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 Basico Complementario . | Especifico FPS
y Herramientas 8D.
de Maquinaria y KAIZEN
Equipos RCM
A T SPC
FP1 FP2 FP2 éesarrollo de
—— PRODUCCION APRENDIZ MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO Trabajo en
PROCEDENCIA PTO/BAO PTO/BAO BAO PTO Equipo
CANDIDATOS (outdoors)

Instituto Lean Management
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Cursos de Formaci -n de Eq¢g

Obijetivos :

ACohesién de Grupo

ADesarrollo habilidades de Trabajo en Equip
Aldentificacion de Lideres de Equipo

Metodo:

A75 horas de activid
AAprendizaje a través de la Experiencia
ASeguimiento

’ ASoporte de la Gerencia

(ot ‘ 14 AProceso de Integracion

/' Acambio en la Gestién

Instituto Lean Management
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CONTRIBUCION DE LOS GRUPOS DE TRABAJO A LA MEJORA CONTINUA

Conclusiones extraidas de varios Masters y Tesis Doctoral:

Una correcta implementacion de Grupos de Trabajo Auténomos y
Multifuncionales, (llevado a la practica en la planta ZetecSE a traves de
los| MT Omsejora la calidad y la productividad, reduce costosy fortalece
la moral comunicacion,colaboraciony la satisfacciondel Trabajador .

Fuente: Encuesta llevada a cabo en la Planta Zet&E en 1997 / 98 (130 empleados).

N h e ndesarrollado unas capacidadespara el trabajo en equipo que van
mucho mas alla de lo que exigela empresaé , ahora con la herramienta
(FPS) puesta al dia, vamos a reducir el absentismolaboral y con toda
seguridadvamosa serlosmejoresdelmu n d o 0

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

Instituto Lean Management
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CONTRIBUCION DE LOS GRUPOS DE TRABAJO A LA MEJORA CONTINUA

Beneficios de los Trabajadores
Los miembros IMT s manifiestan que :
ASaben mejor sus roles y responsabilidades
ASaben exactamente lo que la Compaiiia desea de ellos
AHay un apoyo mutuo, y se ayudan unos a otros
ATienen un alto nivel de autonomia, tanto de gestion como profesional

AEIl nuevo modelo de trabajo potencia sus aptitudes para hacerlo de la mejor

Estan mas satisfechos con esta organizacion y
sistema de Grupos de Trabajo

Instituto Lean Management
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Grupos de Trabajo en la Practica

Organizacion LEAN, Potenciada y Comprometida con la
MEJORA CONTINUA

Seguridad

A

o Do o

Cultura de Prevenci-n enfocada en ACero Tolerancia vy
Analisis de Riesgos a nivel de Grupos de Trabajo

Continua revision de los accidentes externos, aplicando la mejora continua de los procesos e instalaciones
Objetivos y medibles a nivel de Grupo de Trabajo alineados con los de la Gerencia

Calidad

To Do Do Do Do

Objetivos desarrollados, marcados y compartidos con la Gerencia

Reuniones semanales para analizar la calidad interna, chatarra, pulls, teardowns usando 8D, Ishikawa, DOE ...
Desarrollo de Dispositivos a Prueba de Errores (Poka Yoke) y Ayudas Visuales

Enfoque al Consumidor

Reuniones mensuales Mecanizadontaje enfocadas a los indicadores de calidad internos y de campo

Instituto Lean Management
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Grupos de Trabajo en la Practica

Los IMT’s analizan los Problemas de Calidad

Los IMT s analizanjuntos los
asuntos pendientes sobre
chatarra y retrabajos usando
panelegle calidadsituadosenla
linea

Planta de Motores de Valencia

6 ASUNTOS

i 6 ASUNTOS  Pencdestes de Cad
Prtioms » Y-
= =Ty =
vl Mo st o o omen, o oo i maa o | | R e

e et haand

Yy
oK [P
s
=
. L2 -y
AL T oS
[ I i i“
i) -
vemn (Vo
. “ PR e
- pEsS——
—— ———

TR

o




> Lean Summit Ford Espafia S. L. @

e i Planta de Motores de Valencia

Grupos de Trabajo en la Practica

Organizacion LEAN, Potenciada y Comprometida con la
MEJORA CONTINUA

Coste/Productividad
A Continuas actividades de KAIZEN

A Reuniones de Chatarra involucrando a los proveedores y a los consumidores internos
A Mejora y Desarrollo de Herramientas de Corte con Ingenieros y Proveedores

General

A Participacion Completa en los Cambios de Procesos y nuevos Productos

A Informacién Compartida Continuamente sobre ideas desarrolladas e implementadas por Io
Grupos usando | as nNnMejores Pr8cticaso pa

Al ngenier2a Simultanea enfocada a | ograr

Instituto Lean Management
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Grupos de Trabajo en la Practica

Los IMT’s planifican acciones conducidas por el analisis del Diagrama de Ishika

Los IMT’s usan el
Ishikawa como una
herramientade trabajo para
encontrarla causaraiz del
problemg
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Niveles de Organizacion

Gerente de Planta

alga - .. A -

andente Gerente de Planta

Gerente Grupos
Producciéon Mecanizado

Gerente Grupos
Produccién Montaje

Grupos

Trabajo

Instituto Lean Management

Grupos
Trabajo
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STABILITY THROUGH FTPM

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

Instituto Lean Management

equipos.

FTPM = 0 Pérdidas de tiempo Productivo = 100% rendimiento

Eliminacion 7 grandes perdidas
AFallos de Equipos

AReglajes y ajustes

AEspera y pequefias paradas APP : Mantenimiento Proactivo
ATiempos de ciclo largos APDM : Mantenimiento Predictivo
ADefectos de Calidad

AEficiencia pobre
ARotura/pérdidas htas. AR&M : Reliability and Maintainability

El FTPM debe incluirse en Todo el Ciclo
de Vida de los Equipos y Maquinas

APM : Mantenimiento Preventivo y Proactivo

Instituto Lean Management
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Actividades del FTPM (Ford Total Productive Maintenance)

Preventivo/ Predictivo/ Listado 506S adapt
de datos para el seguimiento desarrollados por los Grupos de Trabajo

Instituto Lean Management
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Production Level through FTPM
OEE Analysis

Analysis for continuous improvement requires OEE/ TEM databases.

| g g Moving Constraint
| B analysis and problem
solving
Plant OEE
Duratec-HE Plant UPTIME

Zg: 7979 = 77808374 7879858_2

70 1 ]

60 A

50 A

40 -

30 -

20 -

10 1

0 4 v v r
C.Block C. Head Cranksahft Camshaft Conrod E. Assy

B 2003 W 2004 02005 O 2006
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Production Level through FTPM Predictive Tools

Plant wide predictive techniques
INFRARED

VIBRATION ANALYSIS LASER ALIGNMENT

Instituto Lean Management
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Policy Deployment

Master
Schedule

Valencia ~ Hoshin Kari

Team

Valencia
FPS PROCE

SODCME

PDespliegue de Politicas hasta nivel del Grupo de Trabaje

Los operarios comparten y proponen acciones para alcanzar los
objetivos y Medibles de su Linea/Area, alineados con los objetivos
SQDCME y VSM de la Planta.

Instituto Lean Management
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o Despliegue de Politicas / Policy Deployment:
P [LIIIT PLANT VSM

POLICY DEPLOYMENT TOOLS:
Standard Tools At All Levels

PLANT METRICS

¢ I -
st s
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Despliegue de Politicas: Scorecard VEP

Revision
) Reporte
Estrategias Resultados
WorkGroups

Confirmacién Revision Reporte
Resultados Estrategias Resultados
Departamentos

Revisién Reporte
: g Estrategias Resultados
Confirmacioén
Planta

Resultados

Revision estrategias
del Negocio
Ford Europa

Confirmacion
Resultados

PROCESO DESPLIEGUE OBJETIVOS
Estandard para todos los niveles

Instituto Lean Management
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¢, COMO SE CONFIRMAN LOS PROCESOS ?

KAMISHIBAI - Confirmacidon del Proceso

¢, Quién?
Gerencia/Supervision, Jefes de Equipo y miembros de los Grupos de Trabajo.

¢, Cuando?
Se trata de una tarea realizada todos los dias a la misma horay con una duracion maxima
de media hora.

¢, Coémo funciona?

Kamishibai esta basado en unas tarjetas en forma de T sobre las cuales se escriben las
instrucciones necesarias. Ademas se utiliza un codigo de colores para facilitar el control
visual de las tareas Rojo (Tarea sin finalizar) y Verde (Tarea finalizada)

cDonde?
En todas y cada una de las areas y Grupos de Trabajo de la planta para soportar el Ford
Production System

Instituto Lean Management
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KAMISHIBAI - Confirmaciéon del Proceso

Un Proceso capaz de mantener traba
forma estandarizada para asegurarnos de:
L Los Procesos se realizan se
- El Proceso problema/Accion Correctiva esta en marcha
-Los Procesos estan siendo mejorados
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CONCLUSIONES

C:- mo oHacer mS8 s con me N O S

8§ MANAGEMENT
COMMITMENT AND

BEHAVIOURS. What does It take to

' 2
s EFEECTIVE WORK 4 meet best In class”

GROUPS.

§ STABILITY FPS Processes
THROUGH FTPM. & Applications

(Lean Tools) T
§ POLICY .
DEPLOYMENT /VSM Continuous
Improvement
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Discipline in Process Execution for all these
Lean Tools generates

'

VEP Lean Leadership Work &
Behaviours CULTURE

'

PRODUCES OUTSTANDING RESULTS

Instituto Lean Management



\'r, i s Summit Ford Espafia S. L.

s o Ao Planta de Motores de Valencia

COMENTARIOS FINALES / UNA MIRADA HACIA EL FUTURO

Nuestra Planta

Haci a donde nos d
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