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Ford Espafa S. L.
Planta de Motores de Valencia

Datos Generales de la Planta e
Duratec -HE Engine

Job 1 Date October 1 St, 2002
Plant Extension 45,000 sgm
Plant Capacity 450,000 upa

Product

n 1.8 litre, 115 PS / 125 PS / FFV
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 2008 Engines 243K or 1100 upd (2 shift/day)
5C’S 387K or 1783 upd (2 shifts/day)

Paer” Hourlles 414 Feel the difference
Salaries 54




Ford Espafa S. L.
Planta de Motores de Valencia

Construyendo Juntos
Nuestro Futuro

PRODUCTIVIDAD / COMPETITIVIDAD EN FABRICACI ON =) ¢SOLUCION?

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

L

LEAN

MANUFACTURING

2os

En Ford Motor Company, desde 1995

2os

FORD PRODUCTION SYSTEM FPS

L 5l




Fo rd ES paﬁ a S . L ) Valencia Engine Plant

Manufacturing
Excellence

Planta de Motores de Valencia £t

Construyen
{1

LA SOLUCION ==)> FORD PRODUCTION SYSTEM FPS
VISION Y MODELO FPS

do Juntos
Futuro

Es un sistema de produccion

Gente
potenciada,
motivada,
altamente

ajustado(Lean), flexible vy 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 produccion y entrega de productos

gue consistentemente exceden las

expectativas del cliente en Calidad,

Entrega y Costo.

Feel the difference

L 5l




Ford Espafa S. L.
Planta de Motores de Valencia

¢, COMO LO ESTAMOS HACIENDO EN VALENCIA?

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

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)

July 2008 L 10 ratified

 We have been recognized as one of the Manufacturing Plants Role Model in applying FPS
principles, tools and processes. Many Best Practice s have been generated in VEP.

* VEP Products are recognized as an internal Benchmar Kk in Quality, Productivity and Cost.

 VEP Scorecards shown outstanding Results.

Feel the difference

<&




Ford Espafa S. L.
Planta de Motores de Valencia

Manufacturing System como el FPS :

HERRAMIENTAS DEL FPS

Las siguientes Estrategias, Procesos y herramientas

Valencia Engine Plant

Manufacturing
Excellence

Cons'
Nuestro

configuran un Lean

t

0 Juntos
1

truyend
(ro Futuro

. Despliegue
Eliminacion Lean de Politicas / — )
Grupos Desperdicio Leadership PD /VSM Flujo Smcro_mzado
: de Materiales
de trabajo
Nivelar la
QPS Sistema de Programacion
Proceso de Calidad
Calidad
Ford Mantenimiento a la Primera
Pr ivo Total :
oductivo Tota QCO Cambio
F P S Rapido
Factoria -
. Solucion de
Visual
Problemas
Estrategia de Kamishibai /
Lote Unico Confirmacién del
Proceso
$Ooll(<eas FlUjO de una 5S- Puesto de Feel the difference
sola pieza Trabajo Organizado

<&




Ford Espafa S. L.
Planta de Motores de Valencia

ESTRATEGIA IMPLEMENTACION FPS EN LA
PLANTA DE MOTORES DE VALENCIA

Key Fundamentals

e« MANAGEMENT COMMITMENT AND BEHAVIOURS.

Obstaculos en la Implementacion Lea

« EEFECTIVE WORK GROUPS. 2007

27,7

e STABILITY THROUGH FTPM.

e« POLICY DEPLOYMENT / VSM a1

[J Resistencia Gerencia Intermedia
@ Falta de Conocimiento en la Implementacion
[] Resistencia en los Empleados Feel the difference

Fuente: Lean Enterprise Institute, 2007 Survey




Ford Espafa S. L.
Planta de Motores de Valencia

truyendo Juntos
uuuuuuuuuuuu

LEAN LEADERSHIP - LEAN MANUFACTURING MANAGEMENT BEHAVIOUR

e Management working groups making this a reality by
*acting our way into a new way of thinking”

ether achieving leadership
- o

bl L8 -
Wy i
o

- iy
e

i &
e

rabajando juntos hacia el liderazgo

Feel the difference




Ford Espafa S. L.

Planta de Motores de Valencia
GRUPOS DE TRABAJO EFECTIVOS
Organizacion Lean
» Afecta a todos
Actividades de no valor soportan a
las que afiaden valor
Comunicacion en dos sentidos
Claros roles y responsabilidades
Todos dedicados en mejora continua

Estructura Tradicional

» Direccion desde arriba

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

e Comunicacion diluida

o Esperar 6rdenes y direcciones _
» Pobres roles y responsabilidades Gr_upos _de trabajo enfocados en
» Pobre utilizacion de rec‘rsos mejoras Internas : SQDCME

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

/ Supervisor AN 7

/ Operario \

1+7=10

Feel the difference

L 5l
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Ford Espafa S. L.
Planta de Motores de Valencia

Evolucion de la Organizacion de los Gru

Afio
1976 Preparador Operario Inspector Mantenimiento
maquinas Produccion Calidad Central

\ // — //// e
1985 \ e Mantenimiont Mecénico
Operario lines antenimiento, | igraulico
aqg. Transfe de Area Eléctrico
/ / Electrénico

1990 50% Operarios \
linea de Mag. Equipo Mantenimiento
Transfer \JFabricacio de Area

IMT

25% Mecanicos
25% Eléctricos
Equipo Integrado de Fabricacion
100% Profesionales de Oficio (mecanizado)
Mecanico-Eléctrico

¥

1995

(Zetec-SE Valencia)




Ford Espafa S. L.

Planta de Motores de Valencia

Valencia Engine Plant

Manufacturing
Excellence

Equipos Integrados de Fabricaci on IMT ( Mecanizado)

TAREAS A REALIZAR EN EL AREA DE MECANIZADO

Seguridad Produccién Calidad

Correctivo

Mantenimiento

FTPM

Autbnomo | Preventivo | Predictivo

—

Operario Universal de Produccion / Mantenimiento

Sistema Tradicional Zetec-SE / Duratec-HE
R OPERARIO DE PRODUCCION @ OPERARIO
ff OPERARIO DE MANTENIMIENTO ELECTRICO MULTIEUNCIONAL
ff OPERARIO DE MANTENIMIENTO MECANICO
R} OPERARIO DE MANTENIMIENTO HIDRAULICO Descripcion Unica del
fi OPERATIO DE MANT. PREVENTIVO Y PREDICTIVO puesto de Trabajo

100 % Operarios Profesionales de Oficio

Feel the difference

L 5l




REQUERIMIENTOS
ENTRENAMIENTO

PROCEDENCIA
CANDIDATOS

Ford Espafia S. L. ot pgoe s
Planta de Motores de Valencia

Etapas de la Formacion o

CONVERSION TECNOLOGICA

FP1-EP2 HCS MANTENIMIENTO Zetec-SE ENTRENAMIENTO
9 Meses T 6 Meses T 9 Meses
FP1 FP2 FP2
PRODUCCION APRENDIZ MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO
‘ » UIMan

Management y Gestion l

PROGRAMA OUTDOORS
EN MONTANEJOS

Objetivos :
e Cohesion de Grupo
» Desarrollo habilidades de Trabajo

en Equipo
K |dentificacion de Lideres de EquW

Feel the difference

<&




FO rd Espaﬁ a S . L ) Valencia Engine Plant

Manufacturing
Excellence

Planta de Motores de Valencia £t

STABILITY THROUGH FTPM

El Mantenimiento Productivo Total de Ford FTPM esu  n sistema

innovador basado en los Grupos de Trabajo con el ob  jetivo principal de
maximizar la Eficiencia de los Equipos y Maquinas. Este esfuerzo
cooperativo mejora la Productividad, Calidad y Cost o Total del Ciclo de
Vida de los equipos.

FTPM = 0 Pérdidas de tiempo Productivo = 100% rendi  miento

- In_-.\-‘||||

. 5T ORNILLADD

——

T

e

E-4
Tit .
TN wirdshe s s nashsmsih

Op S0 Celais preome

Preventivo/Predictivo/Listado 5’S adaptados paraca  da maquina y Base
de datos para el seguimiento desarrollados por los Grupos de Trabajo

Feel the difference




Ford Espafia S. L. ot pgoe s
Planta de Motores de Valencia

Excellence

Despliegue de Politicas / Policy Deployment: ot

PLANT VSM

POLICY DEPLOYMENT TOOLS:
Standard Tools At All Levels

PLANT METRICS

eaumo. = e =

Los operarios comparten y proponen acciones para al canzar los
objetivos y Medibles de su Linea/Area, alineados co  n los objetivos
SQDCME y VSM de la Planta.

Feel the difference

L 5l




MEMBERS OF MANAGEMENT
AND SUPERVISION PICK-UP
THEIR T-CARD AND SELECT
THE WORKGROUP TO VISIT

MIEMBROS DE LA GERENCIA
Y SUPERVISION TOMAN SU

TARJETA Y ELIGEN EL GRUPO
DE TRABAJO A VISITAR

WEWAK  un iAo s
Towwco

Ford Espafa S. L.
Planta de Motores de Valencia

KAMISHIBAI - Confirmacion del Proceso

MANAGEMENT AND SUPERVISION PANEL
GERENCIA Y SUPERVISION

THE MANAGERS INPUT
DATE, STATE, OPERATION,
[PROBLEM FOUND AND INITIALS ON
THE T-CARD. THIS INFORMATION
WILL BE USED TO FOLLOW -UP
[THE PROBLEM FOUND IN THE PAST

LOS GERENTES ANOTAN EN LATARIETA

PUESTO DE TRABAJO

w
WORKPLACE

LAFECHA, ESTADO, OPERACION,
PROBLEMA ENCONTRADO ASI COMO
SUS INICALES. ESTA INFORMACION
'SERA EMPLEADA PARA EL SEGUMIENTO
DEL PROBLEMA ENCONTRADO POR
TODOS LOS USUARIOS DE LATARJETA

MANAGEMENT/SUPERVISION AND

EAM LEADER CONFIRM

JUNTOS CONFIRMAN EL
CONTENIDO DE LATARJETA

[CONTENT OF

S~

UP T-CARD|

MANAGER / SUPERVISOR

GOES TO THE WORKGROUP PANEL
GERENTE O SUPERVISOR SE DIRIGE
AL PANEL DEL GRUPO DE TRABAIO

SE REUNE CON EL

JEFE DE EQUIPO Y

TOMAN LA TARJETA
DEL DIA ACTUAL

THEY GO TO THE WORK
PLACE TO CONFIRM
SE DIRIGEN AL LUGAR
DE TRABAJO A CONFIRMAR

INPUT THE DATE AND SIGN
ON THE BACK OF THE T-CARD

PROCESS FINISHED T-CARD ON
STANDBY FOR THE NEXT
CONFIRMATION CYCLE

EL PROCESO HA FINALIZADO
Y LA TARJETA QUEDARA EN
STANDBY HASTA EL PROXIMO
CICLO DE CONFIRMACION

PANEL DEL GRUPO
_DE TRABAJO

ANOTAR FECHA E INICIALES
EN EL REVERSO DE LA TARJETA

INSERT THE T-CARD SHOWING
THE GREEN DOT IN THE
RESPECTIVE CARD INDEX SLOT

DEJAR LA TARJETA CON
PUNTO VERDE VISTO EN EL
ARJETERO CORRESPONDIENTE]

Un Proceso capaz de mantener trabajos “no estandari
forma estandarizada para asegurarnos de:

NOK

- Los Procesos se realizan segun el “estandar”
- El Proceso problema / Accion Correctiva esta en mar

- Los Procesos estan siendo mejorados

INSERT THE T-CARD SHOWING

ITHE RED DOT |

IN THE RESPECTIVE
NDEX SLO

INSERTAR LA TARJETA CON
PUNTO ROJO VISTO EN EL
TARJETERO CORRESPONDIENTE

RACK THE PROBLEM
THE NEXT TIME THAT
CARD IS USED

ESTA INFORMACION
AANOTADA SERVIRA PARA
REALIZAR EL SEGUIMIENTO
DEL PROBLEMA ENCONTRADO

INPUT THE DATE,
PROBLEM FOUND
AND SIGN ON THE

BACK OF THE T-CARD|

widepps\ps kamishibnaess

ANOTAR FECHA, PROBLEMA
ENCONTRADO E INICIALES
EN EL REVERSO DE LA TARJETA

PANEL DEL GRUPO DE TRABAJO

Valencia Engine Plant

Manufacturing
Excellence

t

Construyendo Juntos
Nuestro Futuro

zados” de una

cha

PLACE THE RED DOT ON
THE LAY-OUT

COLOCAR EN EL LAYOUT UN PUNTO
ROJO EN EL LUGAR DEL PROBLEMA

WORKGROUP PANEL

LAYOUT DE IDENTIFICACION PUNTOS NOK , ROLES Y RESPONSABILIDADES

wOn »

==

'NOK ISSUES, ROLES AND RESPONSABILIT}

BASE DE DATOS DE ACCIONES CORRECTIVAS

Aesemiy I

[fomo

[

e siebeln

CORRECTIVE ACTION KAMISHIBI DATA BASE

SI SE REQUIERE, INICIAR
UNA ACCION CORRECTIVA

Feel the differefice

&P




Ford Espafa S. L.

Planta de Motores de Valencia

CONCLUSIONES

Como "Hacer mas con menos”

+ MANAGEMENT
COMMITMENT AND
BEHAVIOURS.

¢+ EFFECTIVE WORK
GROUPS.

¢+ STABILITY
THROUGH FTPM.

¢+ POLICY
DEPLOYMENT /VSM

What does it take to
meet best Iin class?

FPS Processes
& Applications

(Lean Tools)

+

Continuous
Improvement

Feel the difference




Ford Espafa S. L.
Planta de Motores de Valencia

Construyendo Juntos
uuuuuuuuuuuu

COMENTARIOS FINALES / UNA MIRADA HACIA EL FUTUR

Nuestra Planta

Hacla donde nos dirigimos ...

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




Ford Espafa S. L.
Planta de Motores de Valencia

Plan de Excelencia en la Fabricacion

El nivel 10 de FPS en VEP nos conduce a conseguir la perfeccion
hacia la Excelencia en la Fabricacion.

OBJETIVO DE VEP

Exceder los medibles de referencia del modelo actual (Benckmarking) (Toyota,
Nissan, Mazda, Harbour, etc)

1.Seguridad (LTCR, SR)

2.Calidad (Garantias, Pulls, Reparaciones, Satisfaccion al Cliente, FTT...)

3. Coste (HPU, CPU)

4.Entrega (OEE, DTD, Inventario)

5.Personal ( Satisfaccion del Empleado ) Feel the difference

<&




Ford Espafa S. L.
Planta de Motores de Valencia

Excelencla

Feel the difference




Ford Espafa S. L.
Planta de Motores de Valencia

Plan de Excelencia en la Fabricacion

¢, Como podemos lograrlo? -~

; Facilities
P}r(0C_eSS Flexibility y
aizen ffectiveness

1. Reforzar/ Mejorar el proceso que nos
facilita los resultados “Benckmarking”

2. Gestion integral del potencial Humano. Nuevo Rol del
Empleado en la Cultura de Excelencia en la Fabricacion.

“MOVERE * ﬁ o
» U

Management y Gestion

3. Confirmacion del Proceso vs. Excelencia en la Fabricacion

Feel the difference

L 5l




