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Datos Generales de la Planta
DuratecDuratec --HE EngineHE Engine

Plant ExtensionPlant Extension
Plant CapacityPlant Capacity

45,000 sqm
450,000 upa

ProductProduct
1.8 litre, 115 PS / 125 PS / FFV
2.0 litre, 145 PS / FFV
2.3 litre, 160 PS

Production LinesProduction Lines Cylinder Block / Cylinder Head
Crankshaft / Camshaft / Conn Rod
Assembly Line (including Hot Testing)

Job 1 DateJob 1 Date October 1 St, 2002

Volume 2008Volume 2008

PayrollPayroll

Engines 243K or 1100 upd (2 shift/day)
5C’S 387K or 1783 upd (2 shifts/day)

Hourlies 414
Salaries 54
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PRODUCTIVIDAD / COMPETITIVIDAD EN FABRICACIPRODUCTIVIDAD / COMPETITIVIDAD EN FABRICACI ÓÓNN

¿¿CuCuáál es el mejor Modelo y Estrategia a seguir hoy?l es el mejor Modelo y Estrategia a seguir hoy?

LEAN LEAN 
MANUFACTURINGMANUFACTURING

En Ford Motor Company, desde 1995En Ford Motor Company, desde 1995

FORD PRODUCTION SYSTEM   FPSFORD PRODUCTION SYSTEM   FPS

¿¿SOLUCISOLUCIÓÓN?N?



4

Planta de Motores de Valencia

Ford España S. L.

4

VISIVISIÓÓN Y MODELO FPSN Y MODELO FPS

Gente 
potenciada,

motivada,
altamente

capaz y flexible

ClaseClase
mundial en mundial en 

mantenibilidadmantenibilidad
y fiabilidady fiabilidad

ExcederExceder
las expectativas las expectativas 

del cliente.del cliente.
•• CalidadCalidad
•• CostoCosto
•• TiempoTiempoProductos y Productos y 

material material 
fluyendofluyendo

continuamentecontinuamente

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 SOLUCILA SOLUCI ÓÓNN FORD PRODUCTION SYSTEM FPSFORD PRODUCTION SYSTEM FPS
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¿CÓMO LO ESTAMOS HACIENDO EN VALENCIA?

• VEP Scorecards shown outstanding Results.

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

• 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 k 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)
July 2008   L 10 ratified 
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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 

Lean 
Leadership

Despliegue 
de Políticas / 

PD /VSM

Kamishibai / 
Confirmación del 

Proceso

HERRAMIENTAS DEL FPS 



7

Planta de Motores de Valencia

Ford España S. L.

7

Key FundamentalsKey Fundamentals

● MANAGEMENT COMMITMENT AND BEHAVIOURS.

● EFFECTIVE WORK GROUPS.

● STABILITY THROUGH FTPM.

● POLICY DEPLOYMENT / VSM

ESTRATEGIA IMPLEMENTACION FPS EN LA ESTRATEGIA IMPLEMENTACION FPS EN LA 
PLANTA DE MOTORES DE VALENCIA 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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● Management working groups making this a reality by 
“acting our way into a new way of thinking”

LEAN LEADERSHIP LEAN LEADERSHIP -- LEAN MANUFACTURING MANAGEMENT BEHAVIOURS LEAN MANUFACTURING MANAGEMENT BEHAVIOURS 
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Estructura Tradicional
• Dirección desde arriba
• Pobre retroalimentación (Feedback)
• Pobre iniciativa y sentido propiedad
• Limitadas actividades de mejora
• Comunicación diluida
• Esperar órdenes y direcciones
• Pobres roles y responsabilidades
• Pobre utilización de recursos

VP

POM

Director  Planta

Gerente  Área

Superintendente

Supervisor

Operario
7 = 6

GRUPOS DE TRABAJO EFECTIVOSGRUPOS DE TRABAJO EFECTIVOS
Organización Lean
• Afecta a todos
• Actividades de no valor soportan a 

las que añaden valor
• Comunicación en dos sentidos
• Claros roles y responsabilidades
• Todos dedicados en mejora continua
• Grupos 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 FabricaciEquipos Integrados de Fabricaci óón IMT ( Mecanizado)n 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

OPERARIO DE PRODUCCIÓN

OPERARIO DE MANTENIMIENTO ELECTRICO

OPERARIO DE MANTENIMIENTO MECANICO

OPERARIO DE MANTENIMIENTO HIDRAULICO

OPERATIO DE MANT. PREVENTIVO Y PREDICTIVO

OPERARIO DE PRODUCCIÓN

OPERARIO DE MANTENIMIENTO ELECTRICO

OPERARIO DE MANTENIMIENTO MECANICO

OPERARIO DE MANTENIMIENTO HIDRAULICO

OPERATIO DE MANT. PREVENTIVO Y PREDICTIVO

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

/ Duratec-HE
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Etapas de la Formación

CONVERSION TECNOLOGICA   
FP1-FP2 

HCS MANTENIMIENTO Zetec-SE ENTRENAMIENTO

9 Meses 6 Meses 9 Meses

REQUERIMIENTOS

ENTRENAMIENTO

PROCEDENCIA
CANDIDATOS

FP2
APRENDIZ           MANTENIMIENTO  

FP2
MANTENIMIENTO

FP1
PRODUCCION

Objetivos :

• Cohesión de Grupo

• Desarrollo habilidades de Trabajo 
en Equipo

• Identificación de Líderes de Equipo

PROGRAMA OUTDOORS
EN  MONTANEJOS
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Preventivo/Predictivo/Listado 5’S adaptados para ca da máquina y Base 
de datos para el seguimiento desarrollados por los Grupos de Trabajo

El Mantenimiento Productivo Total de Ford FTPM es u n sistema 

innovador basado en los Grupos de Trabajo con el ob jetivo principal de 

maximizar la Eficiencia de los Equipos y Máquinas. Este esfuerzo 

cooperativo mejora la Productividad, Calidad y Cost o Total del Ciclo de 

Vida de los equipos.

STABILITY THROUGH FTPM

FTPM = 0 Pérdidas de tiempo Productivo = 100% rendi miento
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Despliegue de Políticas / Policy Deployment:

PLANT 
PLANT 

OBJECTIVES

OBJECTIVES

DEPARTMENT 

DEPARTMENT 

OBJECTIVES

OBJECTIVES

WGWG

OBJECTIVES

OBJECTIVES

% OEE DEL EQUIPO:

35

60
61

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
1536Mí n.  

7680Máx.  

1536Mí n.  

7680Máx.  

O P.1 30

PLANTA de MOTORES
Duratec-HE de VALENCIA

CSM - MAPA de E STADO ACTUAL DICIEMB RE 2003

PLANTA de MOTORESPLANTA de MOTORES
DuratecDuratec--HE de VALENCIAHE de VALENCIA

CSMCSM -- MAPA de ESTADO ACTUAL DICIEMBRE 2003

CMMS3

MUELLE

Nº  Turnos : 1
Operar ios :  130

M odelos :20

MON TA JE
Nº  Turnos : 1

Operar ios :  130
M odelos :20

MON TA JE

240Cuell o Bot ell a88FT T ( %)

77,4J P H91O EE (%)

40T. Ci c lo St and.4,4WI P ( hr)

240Cuell o Bot ell a88FT T ( %)

77,4J P H91O EE (%)

40T. Ci c lo St and.4,4WI P ( hr)

OP .20

OP .15

O P.150

O P.1 70

O P.15

OP .5

OP. 90

PUEN TE BANC ADA

EM BA RQU E

I
1 Día          1 Día          

(i nventar io  m edi o  anua l )                  (i nventar io  m edi o  anua l )                  

OP .5

O P. 10

QLS-CM

O P1750

16 uds

C ALL

O P.80

OP .570

O P. 170

P
U

L
L

P
U

L
L

EE-- SM ARTSM ART

OP- 35 
TI PO MOTORTI PO MOTOR

C ARDC ARD
1 D ía1 D ía

(i n ve n ta r io  m ed i o  a n ua l )(i n ve n ta r io  m ed i o  a n ua l )

VSM
Value S tream Mapping / Mapa del Flujo de Valor

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

O BSERVACIO NES:

· El  ti e mpo de  tr á ns i to  e s tá  
c a lc u la do e n hora s  de  
pr oduc c ión .

· El  ti e mpo que se  ind ic a  e s  e l 
t o ta l ha s ta  l a  ll ega da  a  p la n ta .

De
sc

ar
ga

 e
n e

l p
ue

rt
o d

e 
Va

le
nc

ia

PROVEEDORESPROVEEDORES

ESPA ÑA

BI ELA S

METALDI NE

BI ELA S

METALDI NE

1 / 2 4  h  
7 , 7 5  h  de  T RÁN SITO

( J .I .T .)

A LEM ANI A

ÁR BO L  L EV AS
M ONFORTS

ÁR BO L  L EV AS
M ONFORTS

1 / 2 4  h  

2 3 ,2 5  h  de  TRÁ NSI TO

A LEM ANI A

1 / 2 4  h  

2 3 ,2 5  h  de  
TRÁN SIT O

B LO QU ES

ALUCAS T

B LO QU ES

ALUCAS T

ESPA ÑA

C I GÜ EÑ AL ES
I NFUN  TERUEL

C I GÜ EÑ AL ES
I NFUN  TERUEL

1/ 24 h 

7, 75 h de

T RÁNSI TO

I RLAN DA

P.  B AN CA D A

RYOBIRYOBI

P.  B AN CA D A

RYOBIRYOBI

1/ 24 h  

38, 75 h  de

TRÁNSI TO

ME XIC O

C UL AT AS

M ONTUPETM ONTUPET

C UL AT AS

M ONTUPETM ONTUPET

1 /2 4  h  

3 2  DI AS de
TRÁ NSI TO

CALLCALL

FI FOFI FO P

PFI FOFI FO

PULLPULL

Uds./ rack  ( 40)

420Mi n. 

1320Max.  

Uds./ rack  ( 40)

420Mi n. 

1320Max.  
P

FI FOFI FO

P ULLP ULL

1 /  4 h.

1 / S
e m an

a

1 /  4 h.

LEYENDA de  SÍM BOLOSLEYENDA de  SÍM BOLOS

N º Tu r no s : 1
O p e ra r i os :  13

Mo d e l os :  20

H OT TEST ( Eq 13 &1 4 )

N º Tu r no s : 1
O p e ra r i os :  13

Mo d e l os :  20

H OT TEST ( Eq 13 &1 4 )
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N º Tu r n o s: 1
Op e r a ri o s : 53

M o de l o s : 20

LO NG BLO CK ( Eq 5 a  1 2)

N º Tu r n o s: 1
Op e r a ri o s : 53

M o de l o s : 20

LO NG BLO CK ( Eq 5 a  1 2)
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N º Tu r no s : 1
O p e ra r io s :  9

Mo d e l os :  20

DE SCAR GA (Eq 15 )

N º Tu r no s : 1
O p e ra r io s :  9

Mo d e l os :  20

DE SCAR GA (Eq 15 )

PRO DUC TIO N INS TRU CTIO N

PRO DUC TIO N INS TRUC TIO N

PRO DUC TIO N I NS TRUC TIO N
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CLIENTESCLIENTES

GE NT  (VO LV O)GE NT  (VO LV O)

CH IN ACH IN A

FO R D LI  H O
(TA IWA N)

FO R D LI  H O
(TA IWA N)

1 4 4 uds

SA AR LUI S
(A LEMA NI A)
SA AR LUI S
(A LEMA NI A)

1 4 4 uds

G EN KG EN K

3  d .  D e  t rá ns it o

3  d .  D e  t rá ns it o

4 3  d . De  tr á ns i to

1 2 8  u ds

1 / Semana.

1 / S e m
an a .

FCSD
( VALENCI A
DAVENTRY
MERKENICK)

FCSD
( VALENCI A
DAVENTRY
MERKENICK)

A LEMA NI A

BE LGI CA

ASI A

VARI OS

3  d .  D e  t rá ns it o

SIS TEMA
HE IJUNKA

CALL

PU LLPU LL

P ULLP ULL

CA LL

PUL LPUL L

CALL

CALL

CA LL

O P.1 8 0

CALLCALL

O P. 4 0

FI FOFI FO

CA RD

..

30 0 0M ín. 

B iel as
(Ud s ./(Ud s ./ ra c kra c k 15 0 0 )15 0 0 )

90 0 0Máx.

30 0 0M ín. 

B iel as
(Ud s ./(Ud s ./ ra c kra c k 15 0 0 )15 0 0 )

90 0 0Máx.

1  Día1  Día
( in v e nt a ri o me d io  ( in v e nt a ri o me d io  

a n u al )a n u al )

1  Día1  Día
( in v e nt a ri o me d io  ( in v e nt a ri o me d io  

a n u al )a n u al )

1200M ín. 

P. B ancad a
( Ud s. /( Ud s. /r ac kr ac k 1 2 0)1 2 0)

3000Máx. 

1200M ín. 

P. B ancad a
( Ud s. /( Ud s. /r ac kr ac k 1 2 0)1 2 0)

3000Máx. 

780M ín. 

Ci gü eñal
(Ud s ./(Ud s ./ ra c kra c k 60 )60 )

2160Máx.  

780M ín. 

Ci gü eñal
(Ud s ./(Ud s ./ ra c kra c k 60 )60 )

2160Máx.  

..

CALLCALL

CALLCALL

..

..

256

768

2.0

768Mín.   

1 . 8

C ul ata (1 .8  +2. 0)
( Uds . /ra c k  6 4)( Uds . /ra c k  6 4)

1792M áx.   

256

768

2.0

768Mín.   

1 . 8

C ul ata (1 .8  +2. 0)
( Uds . /ra c k  6 4)( Uds . /ra c k  6 4)

1792M áx.   

144

252

2.0

720Mí n. 

1. 8

Bl oq ue 
( Ud s. /r ac k  1 8 )( Ud s. /r ac k  1 8 )

1764Máx. 

144

252

2.0

720Mí n. 

1. 8

Bl oq ue 
( Ud s. /r ac k  1 8 )( Ud s. /r ac k  1 8 )

1764Máx. 

C IB-Mejorar si stema d e l impi eza 
de tan ques con máqui na de l avado 

a presió n

C IB-Mejorar si stema d e l impi eza 
de tan ques con máqui na de l avado 

a presió n

C IB-Mejorar si stema d e l impi eza 
de tan ques con máqui na de l avado 

a presió n

C IB-F il t ra do d el F1 por 
ba nda auto li mp iabl e
C IB-F il t ra do d el F1 por 
ba nda auto li mp iabl e

C IB- Instala ción de dobl e 
pi el en pocetas

C IB- Instala ción de dobl e 
pi el en pocetas

CIB - Instalaci ón de pl acas 
solares para cal entar ag ua 

sani tari a

CIB - Instalaci ón de pl acas 
solares para cal entar ag ua 

sani tari a

Pl an 5 años:  C am bio m odel o 

Op 120:  C am bio a si st e ma 
E MZ e n husi ll os todas pasadas  

honi ng c il indr os

Pl an 5 años:  C am bio m odel o 

Op 120:  C am bio a si st e ma 
E MZ e n husi ll os todas pasadas  

honi ng c il indr os

CIB -Programa estad íst ico 
H ommel  co nectado  al  Q -stat
CIB -Programa estad íst ico 

H ommel  co nectado  al  Q -stat

18004501800Mí n.  

900

2. 0  ADM.

3150

ESC.

A. Leva s
(Ud s ./ ra c k 30 0 )(Ud s ./ ra c k 30 0 )

1. 8 ADM.

3600Máx.  

18004501800Mí n.  

900

2. 0  ADM.

3150

ESC.

A. Leva s
(Ud s ./ ra c k 30 0 )(Ud s ./ ra c k 30 0 )

1. 8 ADM.

3600Máx.  

(U ds ./ ra c k 30 )(U ds ./ ra c k 30 )

320

1140

2. 0

480Mín.   

1 . 8
( PFI + DISI )

1760M áx.   

(U ds ./ ra c k 30 )(U ds ./ ra c k 30 )

320

1140

2. 0

480Mín.   

1 . 8
( PFI + DISI )

1760M áx.   

( Uds . /ra c k  1 8 )( Uds . /ra c k  1 8 )

144

900
2.0

540Mí n.   

1 . 8
2268M áx.   

( Uds . /ra c k  1 8 )( Uds . /ra c k  1 8 )

144

900
2.0

540Mí n.   

1 . 8
2268M áx.   

A.L EVAS ESCAPE

1 2 0

4 8 0

DI S I

7 20Mí n .  

PF I

2 0 4 0Má x .  

A.L EVAS ESCAPE

1 2 0

4 8 0

DI S I

7 20Mí n .  

PF I

2 0 4 0Má x .  

A.L EVAS ADMI S ION

1 2 0

4 8 0

PF I
1 25

48 0Mín.  

PFI
11 0

1 4 4 0Má x .  

A.L EVAS ADMI S ION

1 2 0

4 8 0

PF I
1 25

48 0Mín.  

PFI
11 0

1 4 4 0Má x .  

24 0

1 0 8 0

2 .0  PF I

12 0Mín.  

DI SI

48 0Má x .  

24 0

1 0 8 0

2 .0  PF I

12 0Mín.  

DI SI

48 0Má x .  

En tr e ga (O EE)

S eg u ri da d /Er g.

Ve r d e cl ar o

Ca lid a d

Roj o

Azu l cl ar o

M .Amb ie nt e

Cos te s (+ DTD)

Mo ra l

Gris  os c u ro

Mor a d o

Am a ril lo  o ro

I DENT IF IC ACIÓN DE PR OBL EMAS (CSM)

En tr e ga (O EE)

S eg u ri da d /Er g.

Ve r d e cl ar o

Ca lid a d

Roj o

Azu l cl ar o

M .Amb ie nt e

Cos te s (+ DTD)

Mo ra l

Gris  os c u ro

Mor a d o

Am a ril lo  o ro

En tr e ga (O EE)

S eg u ri da d /Er g.

Ve r d e cl ar o

Ca lid a d

Roj o

Azu l cl ar o

En tr e ga (O EE)

S eg u ri da d /Er g.

Ve r d e cl ar o

Ca lid a d

Roj o

Azu l cl ar o

M .Amb ie nt e

Cos te s (+ DTD)

Mo ra l

Gris  os c u ro

Mor a d o

Am a ril lo  o ro

M .Amb ie nt e

Cos te s (+ DTD)

Mo ra l

Gris  os c u ro

Mor a d o

Am a ril lo  o ro

I DENT IF IC ACIÓN DE PR OBL EMAS (CSM)

Panel  donde se ponen las t arj etas de las pi ezas 

consum idas en el  m arket  pl ace de acabado,  y l anza la 
tar jet a Kanban de producción (t ri angular )

Panel  de Producci ón 
de m ecani zado

Indi ca el nº de operar ios que existen en una 
operación o proceso.O perar io

Inform es que proporci onan información sobre l a 
planif i caci ón de l a producci ón.

Plani fi cación o 
programa

Lugar donde se cuel gan l as tar jet as uti li zadas para el  
kanban

Panel  de señales 
Kanban

Señal  ( tar j et a) que i ndica a las l íneas el  consum o de 
piezas que se real i za.K anban producción

Reposi ción de mat eri al de compras,  bi en sea CA RD 

o CA LL.
K anban reposi ci ón

Pórt ico de carga y descarga de pi ezas al  cual  l e l lega 
inform aci ón de la secuencia para abastecer mont aje.Pór ti co

Lugar donde las t arj etas son recogidas para su 
post eri or tr ami taci ón y t r anspor te.Buzón K anban

Señal  ( tar j et a) que i ndica a pri ncipi o de l ínea el  l ote 

de piezas a f abr icar.Tarj eta Kanban

Inform ación que indi ca la secuencia a segui r  por  l os 
productos.

Secuenci a program ada 
de producción

Datos,  f ax,  e-mai l,  w eb. . Que se uti li zan en proceso.I nformación 
el ectrónica

Programación de l a producci ón, vent as y dat os que 

se real iza m ediante inform es m anual mente.I nformación manual
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OBSV.INDICAICONO

FLUJO de  I NFO RMACI ÓN

s e mana lme nte

P
St ock de seguri dad necesar io, con máx. 
y m in.Buf fer

FLUJO de MATERIAL

En uni dades o piezasInventari o, s t ock

Si st em a de ti rar  ( PULL)  desde el  Mar ket
Pl ace.PULL Fís ico

Secuencia Fi rs t I nFir st  O ut , pri mera en 
entr ar pr im er a en sali r.Secuenci a de piezas  FIFO

Para  movim ientos  de m at eri al  acabado  
que son demandados  por  el client e.

Movi mientos  de pi ezas  buenas  
acabas  par a cli ent es

Lugar donde se encuentr an las  pi ezas 
i dent if icadas  para ser  uti li zadas  con 
M áx.  y m ín.

Mar ket Pl ace

I ndi ca que el  cami ón que vi ene del  
pr oveedor , se ll eva l os envases  

vací os. (Se indicará la f recuenci a y el 
t iempo de t ráns it o. )

Cl osedLoop

( Bucl e cerr ado)

Usado par a i dent if icar movimi entos  de 
mat er ial  semiacabado.

M ovi mi ent os  de materi ales  de 
pr oducción

Se i ndi car á l a fr ecuencia y el  t iempo de 
t ránsi to.Envíospor  camión , t ren, etc..

Pr opor ci ona inf ormación sobr e la 

operación o pr oceso como T Ciclo,  Takt 
Ti me, et c..

C aj a i nf orm aci ón

Represent a a cl ientes,  pr oveedores  y 
pr ocesos  que se r eal izan f uer a de planta.Cli ent es y proveedor es

I ndi ca una oper aci ón o proceso,  de 

mont aj e, m ecanizado, et c.
O per aci ón o pr oceso
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OBSV.INDICAICONO

Op -XXOp -XX

Nomb re  P ro vNomb re  P ro v

__ __ p zs
II

__ /s em(f rec ue nc ia)

t . tr án sito

__ /s em(f rec ue nc ia)

t . tr án sito

_ _/ sem( fre cu en cia )

t. trá ns ito

_ _/ sem( fre cu en cia )

t. trá ns ito

Max . _ _ Uds .FIFOFIFO

CL

Panel  donde se ponen las t arj etas de las pi ezas 

consum idas en el  m arket  pl ace de acabado,  y l anza la 
tar jet a Kanban de producción (t ri angular )

Panel  de Producci ón 
de m ecani zado

Indi ca el nº de operar ios que existen en una 
operación o proceso.O perar io

Inform es que proporci onan información sobre l a 
planif i caci ón de l a producci ón.

Plani fi cación o 
programa

Lugar donde se cuel gan l as tar jet as uti li zadas para el  
kanban

Panel  de señales 
Kanban

Señal  ( tar j et a) que i ndica a las l íneas el  consum o de 
piezas que se real i za.K anban producción

Reposi ción de mat eri al de compras,  bi en sea CA RD 

o CA LL.
K anban reposi ci ón

Pórt ico de carga y descarga de pi ezas al  cual  l e l lega 
inform aci ón de la secuencia para abastecer mont aje.Pór ti co

Lugar donde las t arj etas son recogidas para su 
post eri or tr ami taci ón y t r anspor te.Buzón K anban

Señal  ( tar j et a) que i ndica a pri ncipi o de l ínea el  l ote 

de piezas a f abr icar.Tarj eta Kanban

Inform ación que indi ca la secuencia a segui r  por  l os 
productos.

Secuenci a program ada 
de producción

Datos,  f ax,  e-mai l,  w eb. . Que se uti li zan en proceso.I nformación 
el ectrónica

Programación de l a producci ón, vent as y dat os que 

se real iza m ediante inform es m anual mente.I nformación manual
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OBSV.INDICAICONO

FLUJO de  I NFO RMACI ÓN

s e man a lme n te

P
S t oc k  d e  s e g u ri da d  n e c e sa r io , c on  má x . 

y  m in .
Bu f fe r

FLUJO de MATERIAL

En  u n i da d e s o  p ie z a sIn v e n ta ri o , s t oc k

S i st em a d e  ti ra r  ( P ULL)  d e sd e  e l  Ma r k et

P l ac e .
P ULL F ís ic o

S e c ue n c ia  F i rs t I n F ir st  O ut , p ri me ra  e n  

e n tr a r p r im er a  e n  s a li r.
Se c u e nc i a d e p ie z as  F IF O

P a ra   mo v im ie n to s  d e  m at e ri al  a c a ba d o   

q u e  s on de mandados  p o r  e l c lie n t e.

Mo v i mie n to s  d e  p i e za s  b u e na s  

ac a b as  pa r a c li en t es

Lu g a r do n d e  s e  e n cu e n tr a n la s  p i ez a s 

i de n t if ic a da s  p a ra  se r  u ti li z ad a s  c o n 

M áx .  y  m ín .

Ma r k et P l ac e

I nd i c a q ue  el  c a mi ón  q ue  vi e n e d el  

p r ov e e d or , se  ll ev a  l o s e nv a s es  

v a cí o s. (S e  in d ic a rá  la  f re c u en c i a y  e l 

t ie mp o  d e  t rá n s it o. )

Cl os e d Lo o p

( Bu cl e  c e rr ad o )

Us a d o p ar a  i d en t if ic a r mo v imi e n to s  d e  

ma t er ia l  s e mia c a ba d o .

M ov i mi en t os  de  ma te ri a le s  d e  

pr o d uc c ió n

S e  i n di c ar á  l a fr e cu e n c ia  y  el  t ie mp o  d e  

t rá n si to .
Env íosp o r  c a mió n  , t re n , e tc ..

P r op o r ci o n a in f o rma c ió n  so b r e la  

o p e ra c ió n  o  pr o c es o  c o mo  T Cic lo ,  Ta k t 

Ti me , et c ..

C aj a  i nf o rm ac i ón

Re p re s e nt a  a  c l ie n te s,  p r o ve e d o re s  y  

p r oc e s os  q u e  s e  r e al iz a n  f ue r a  d e  p la n ta .
Cli en t e s y p ro v e ed o r e s

I nd i c a u na  op e r ac i ó n o  p ro c e s o,  d e  

mo n t aj e , m e ca n iz a d o , e t c.

O pe r ac i ó n o  p r oc e s o
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Op -XXOp -XX

Nomb re  P ro vNomb re  P ro v

__ __ p zs
II

__ /s em(f rec ue nc ia)

t . tr án sito

__ /s em(f rec ue nc ia)

t . tr án sito

_ _/ sem( fre cu en cia )

t. trá ns ito

_ _/ sem( fre cu en cia )

t. trá ns ito

Max . _ _ Uds .FIFOFIFO

CL

72Mín.  

288M áx.   

72Mín.  

288M áx.   

84Mín.  

182M áx.   

84Mín.  

182M áx.   

1 
/  S em

an a .

4 3  d . De  tr á ns i to

3  d .  D e  t rá ns it o

1 4 4 uds

1 2 8  u ds

MP &L-Incrementar  
u ti li zación d el mu elle (600-

800 moto res día )

MP &L-Incrementar  
u ti li zación d el mu elle (600-

800 moto res día )

Optimizar suministro d e 
p iezas de al ta rotació n y 

complejidad

Optimizar suministro d e 
p iezas de al ta rotació n y 

complejidad

300

9 00

1.8Adm

300

1200

ESC

300Mín.   

1. 8Adm

600Máx.   

300

9 00

1.8Adm

300

1200

ESC

300Mín.   

1. 8Adm

600Máx.   

CIB-Insonorizació n de 
gru pos de al ta presión , 

hidrául icos,  etc.. .

CIB-Insonorizació n de 
gru pos de al ta presión , 

hidrául icos,  etc.. .

CIB-QCO pen dientes 
de implemen tar

CIB-QCO pen dientes 
de implemen tar

CI B- Ex p a n s ió n  

a u t o má t ic a  h t a . Ci g ü eñ a l  

(O P 1 2 0 )

CI B- Ex p a n s ió n  

a u t o má t ic a  h t a . Ci g ü eñ a l  

(O P 1 2 0 )

1 7 7 1 9 3 -D es g a s te  

h t a . Ci li n d ro s  (O P 

1 2 0 )

1 7 7 1 9 3 -D es g a s te  

h t a . Ci li n d ro s  (O P 

1 2 0 )

C IB - S is t em a  e l e ct r ó n ic o  

d e t e cc i ó n d e s g as t e  h t a . 

Cil i n d ro s  (O P 1 2 0 )

C IB - S is t em a  e l e ct r ó n ic o  

d e t e cc i ó n d e s g as t e  h t a . 

Cil i n d ro s  (O P 1 2 0 )

A cc .  9 5 3 -P:  S is te m a  d e  

s e cu e n c ia  t ra n s p o r te  

p ie z a s  a  m o n ta j e

A cc .  9 5 3 -P:  S is te m a  d e  

s e cu e n c ia  t ra n s p o r te  

p ie z a s  a  m o n ta j e

Nº 4 3 - 2 9 B ( P)
R e ch a z o s  

a t or n i ll a d o  O P 7 0

Nº 4 3 - 2 9 B ( P)
R e ch a z o s  

a t or n i ll a d o  O P 7 0

N 29 - 1 7 B:   R a y as  e n  

c i li n d ro s  y  c ig ü e ñ a l 

( OP 1 2 0 )

N 29 - 1 7 B:   R a y as  e n  

c i li n d ro s  y  c ig ü e ñ a l 

( OP 1 2 0 )

Q. 3 .- 6 3  I n d i ce  d e  

r e c h a zo  d e  f u g as  

OP4 0

Q. 3 .- 6 3  I n d i ce  d e  

r e c h a zo  d e  f u g as  

OP4 0

N3 3 -2 1 B 

De s ga s te  fr e s a d o  

c ar a  cu l a ta

N3 3 -2 1 B 

De s ga s te  fr e s a d o  

c ar a  cu l a ta

N8 -3 B :        

V ir u t as  OP 1 40         

N8 -3 B :        

V ir u t as  OP 1 40         

1 7 7 1 5 8 -V ir u t a  e n  

a s e n ta m ie n t o  p i ez a s  

( 0 P.2 0 )

1 7 7 1 5 8 -V ir u t a  e n  

a s e n ta m ie n t o  p i ez a s  

( 0 P.2 0 )

2 0 64 2 2 - Re c h a zo s  

fu g a s  ( OP 1 5 0 )

2 0 64 2 2 - Re c h a zo s  

fu g a s  ( OP 1 5 0 )

C IB - Lim p ie z a  

t ra n s p o r ta d o r  aé r e o  

d e  r o d il lo s  ( 1 6 0 )

C IB - Lim p ie z a  

t ra n s p o r ta d o r  aé r e o  

d e  r o d il lo s  ( 1 6 0 )
CI B- B u ff e r a u to má ti c o  

e n  O P1 2 0

CI B- B u ff e r a u to má ti c o  

e n  O P1 2 0

1 8 9 5 8 9 -R e ch a z o s  

e ti q u e ta s  ( OP. 1 5 0)

1 8 9 5 8 9 -R e ch a z o s  

e ti q u e ta s  ( OP. 1 5 0)

Es ta b l e ce r  ac c i o n es  p a ra  

me j o ra r  lo s  e l em e n to s  d e  

m e no r p u n tu a c i ó n  d e  l a  

e n c u e s ta  d e  s at i sf a c ci ó n

Es ta b l e ce r  ac c i o n es  p a ra  

me j o ra r  lo s  e l em e n to s  d e  

m e no r p u n tu a c i ó n  d e  l a  

e n c u e s ta  d e  s at i sf a c ci ó n

CI B- R e du c i r  

ti em p o  c a m b io  

m o de l o  e n   OP1 2 0

CI B- R e du c i r  

ti em p o  c a m b io  

m o de l o  e n   OP1 2 0

C IB- Cam bio de  t am po ne s 
po r c al ib r e Ma r pos s Op2 0
C IB- Cam bio de  t am po ne s 
po r c al ib r e Ma r pos s Op2 0

Fal ta  de  f lu j o de pi e za s  a  
má qui na( OEE)  Op5 0

Fal ta  de  f lu j o de pi e za s  a  
má qui na( OEE)  Op5 0

CI B-I nst al a r equ i po s  
Art is e n STN 3  y 4  Op3 0
CI B-I nst al a r equ i po s  
Art is e n STN 3  y 4  Op3 0

39 - 23 BI - Me jo r ar  O EE 
(i ma nes  pó r tic o )

39 - 23 BI - Me jo r ar  O EE 
(i ma nes  pó r tic o )

Erg o no mia - Pla ta f or ma  y 
mo dif ic a ci on  st n . 5  Op2 0
Erg o no mia - Pla ta f or ma  y 
mo dif ic a ci on  st n . 5  Op2 0

Erg o no mia - Pis to l a pa r a  
c o mpro ba r r os c a Op30
Erg o no mia - Pis to l a pa r a  
c o mpro ba r r os c a Op30

3 BI- Me j or a r  r et r aba jo Op303 BI- Me j or a r  r et r aba jo Op30

2 5BI - Re cupe ra c ió n
r e ba ba s Op70
2 5BI - Re cupe ra c ió n
r e ba ba s Op70

C IB- Ca m b ia r  

t o rr e ta s  h id r á u li c a s 

e n  O p  9 0  ( 4 ) 

C IB- Ca m b ia r  

t o rr e ta s  h id r á u li c a s 

e n  O p  9 0  ( 4 ) 

C IB - S on da s  

e n Op  6 0 B p a r a  d e t e c ta r  

r o t u ra  d e  m a ch o s

C IB - S on da s  

e n Op  6 0 B p a r a  d e t e c ta r  

r o t u ra  d e  m a ch o s

Nº 2 CI -O p -1 7 0  Ox i do  

e n  a p o y o s y  

m u ñ e q u il la s  

Nº 2 CI -O p -1 7 0  Ox i do  

e n  a p o y o s y  

m u ñ e q u il la s  

Nº  3 C I- Op - 1 7 0 S a le  

m o ja d a  la  ro s c a  d e  l a  

po l e a

Nº  3 C I- Op - 1 7 0 S a le  

m o ja d a  la  ro s c a  d e  l a  

po l e a

O p -1 8 0  R a ya s  en  

c a ra s  a x i a le s

O p -1 8 0  R a ya s  en  

c a ra s  a x i a le s

Op -3 0  y  4 0  V a ri a c ió n  d e 

S im e tr í a ( d es l iz a mi e n to  

d e  pi e z a s)

Op -3 0  y  4 0  V a ri a c ió n  d e 

S im e tr í a ( d es l iz a mi e n to  

d e  pi e z a s)

Nº  1 C I- Op  1 8 0 

Co r r e la c ió n  en t r e  

c a li b re  d e  mo n t a je  y  

m ec a n i za d o

Nº  1 C I- Op  1 8 0 

Co r r e la c ió n  en t r e  

c a li b re  d e  mo n t a je  y  

m ec a n i za d o

M ARKE T PL A CE M ARKE T PL A CE 

BR UTOBR UTO

MAR KET PL AC E C AL LMAR KET PL AC E C AL L

Culat a 
mont ada

0Mi n. 

1 2 0Max.  

Culat a 
mont ada

0Mi n. 

1 2 0Max.  

A E MBARQUE

M P&L -El i mi n a ci ó n  d e l  

HI  BAY / Nu e v o m u e ll e

p a ra ca r g a r p z a s d e

T ai wa n

M P&L -El i mi n a ci ó n  d e l  

HI  BAY / Nu e v o m u e ll e

p a ra ca r g a r p z a s d e

T ai wa n

5 C’s 
(D E LA S L IN EA S)

Ergo nomía-Evi tar p unto s 
rojos/amari llos en  nuevos 

proy ectos

Ergo nomía-Evi tar p unto s 
rojos/amari llos en  nuevos 

proy ectos

Aumentar el  n úmero 
de 6-sigma Black Bel ts
Aumentar el  n úmero 
de 6-sigma Black Bel ts

Va r ia b l e

M ARK ET P L ACE PAR A TA IW ANM ARK ET P L ACE PAR A TA IW AN

A. LEVAS

300

900

ADM ISIÓN

1200

3600

BIELA

300

900

CIGÜEÑAL

300

900

CULATA

300

900

ESCAPE

300Mín.  

BLOQUE

900Máx.  

M ARK ET P L ACE PAR A TA IW ANM ARK ET P L ACE PAR A TA IW AN

A. LEVAS

300

900

ADM ISIÓN

1200

3600

BIELA

300

900

CIGÜEÑAL

300

900

CULATA

300

900

ESCAPE

300Mín.  

BLOQUE

900Máx.  

Er g o n o mi a - M o di f ic a r

p r o te c c io n e s O p 5

Er g o n o mi a - M o di f ic a r

p r o te c c io n e s O p 5

ADMISI ON (carros de 120 Pzas)

2

11

1.8 PFI
125

3

12

2.0PFI

1

4

1.8DISI

2Mín.   

1. 8 PFI
110
8Máx.   

ADMISI ON (carros de 120 Pzas)

2

11

1.8 PFI
125

3

12

2.0PFI

1

4

1.8DISI

2Mín.   

1. 8 PFI
110
8Máx.   

ESCAPE (carros de 
120 Pzas)

1

4

DI SI

6Mín.   

PFI

18Máx.   

ESCAPE (carros de 
120 Pzas)

1

4

DI SI

6Mín.   

PFI

18Máx.   

P.I n s tr u c t io n

( TAI W AN )

P.I n s tr u c t io n

( TAI W AN )

Je fe sd e equ ipo  

de  m ecan izad o

Je fe sd e equ ipo  

de  m ecan izad o

1 8 55 7 9 - Eli mi n a r  

de r r a me s  d e  ta l a d ri n a  

a l e x te r io r  d e la  

ma q u i n a  O P-2 0

1 8 55 7 9 - Eli mi n a r  

de r r a me s  d e  ta l a d ri n a  

a l e x te r io r  d e la  

ma q u i n a  O P-2 0

6 -1  AL Pl a n o s e n

Le v as  Po lig o na do  
OP- 7 0

6 -1  AL Pl a n o s e n

Le v as  Po lig o na do  
OP- 7 0

0 - 0 -0 9 7 9 6  S e e n g a nc h a  

p l a to  d e  a r ra s t re  OP- 7 0

0 - 0 -0 9 7 9 6  S e e n g a nc h a  

p l a to  d e  a r ra s t re  OP- 7 0

CI B- Ca m b ia r ( 6 ) 

to r r e ta s  h i d r á u li ca s  

OP- 4 0

CI B- Ca m b ia r ( 6 ) 

to r r e ta s  h i d r á u li ca s  

OP- 4 0

2 4 -1 3  Pe rf i l d e 

Le v a s  F / E O P-

7 0

2 4 -1 3  Pe rf i l d e 

Le v a s  F / E O P-

7 0
35 - 2 4   Pe n d ie n t e d e  h a c e r 

ú ti l p a ra  c e n tr a r  e l c a r ro  

p o r ta  p ie d r a s a l e je

OP- 9 0

35 - 2 4   Pe n d ie n t e d e  h a c e r 

ú ti l p a ra  c e n tr a r  e l c a r ro  

p o r ta  p ie d r a s a l e je

OP- 9 0
3 4 22 ,  V a ri a c ió n  

d e  d i á me t ro s  

O P-4 0

3 4 22 ,  V a ri a c ió n  

d e  d i á me t ro s  

O P-4 0

Ru g o s id a d  c a ra s  

a xi a le s  T 5  ( 38 - 2 7 ) 

OP -4 0

Ru g o s id a d  c a ra s  

a xi a le s  T 5  ( 38 - 2 7 ) 

OP -4 0

R. Lin a r 1 , Ri e sg o  d e  

ac c i d en t e  a l  q u i ta r  la  

p r o te c c ió n  OP- 4 0

R. Lin a r 1 , Ri e sg o  d e  

ac c i d en t e  a l  q u i ta r  la  

p r o te c c ió n  OP- 4 0

1 - AL- M o n ., 

R e c ha z o s  p o r  

Le v a s  F / T O P-7 0

1 - AL- M o n ., 

R e c ha z o s  p o r  

Le v a s  F / T O P-7 0

3 6 - 20 ,  

Ru g o s id a d  F /T 

OP -5 0

3 6 - 20 ,  

Ru g o s id a d  F /T 

OP -5 0

3 1- 2 0 , S a lt o  F / E 

O P-5 0

3 1- 2 0 , S a lt o  F / E 

O P-5 0

CI B-P ro b l e ma s  

d e  s a l to  y  

d i á me t r o OP -5 0

CI B-P ro b l e ma s  

d e  s a l to  y  

d i á me t r o OP -5 0

4 .4 .1 . 1 .2  Es ta n d a r iz a r  

l o s a r ma r io s  d e  ta l le r  y  

pl a n if i ca d o s  

4 .4 .1 . 1 .2  Es ta n d a r iz a r  

l o s a r ma r io s  d e  ta l le r  y  

pl a n if i ca d o s  

4 . 4 .1 . 1. 1  Es t a n d a ri z a r 

lo s  a r m a ri o s  d e  l a  l ín e a

4 . 4 .1 . 1. 1  Es t a n d a ri z a r 

lo s  a r m a ri o s  d e  l a  l ín e a

S e r v o d ri v e s e n  Op  1 1 0  /  1 2 0  

a v a n ce  d e  e s c ar i a d o re s

S e r v o d ri v e s e n  Op  1 1 0  /  1 2 0  

a v a n ce  d e  e s c ar i a d o re s

CI B-N u e v os  ca b e z a le s  

d e p r e ci s ió n  e n  

Op  1 1 0  / 12 0  

CI B-N u e v os  ca b e z a le s  

d e p r e ci s ió n  e n  

Op  1 1 0  / 12 0  

Anal iza r los elementos de 
menor puntuación de la 
encu esta de satisfacción

Anal iza r los elementos de 
menor puntuación de la 
encu esta de satisfacción

Es t ab l e c er  si s te m a d e  

c om u n ic a c ió n  e n tr e  

p r o d u c ci ó n  y  ta l a d r in a s

Es t ab l e c er  si s te m a d e  

c om u n ic a c ió n  e n tr e  

p r o d u c ci ó n  y  ta l a d r in a s

E st a n d a r iz a r  a r ma r i os  d e  

l ín e a ,  t a ll e r y  p l a n if ic a d o s  

E st a n d a r iz a r  a r ma r i os  d e  

l ín e a ,  t a ll e r y  p l a n if ic a d o s  

M e jo r a r e l re t r a b a jo

d e  l o s  r e ch a z o s  ( OP-

7 0 + 8 0 )

M e jo r a r e l re t r a b a jo

d e  l o s  r e ch a z o s  ( OP-

7 0 + 8 0 )

M e jo r a  d e l  OE E O P-

2 0 ,1 1 0 ,1 2 0 )

M e jo r a  d e l  OE E O P-

2 0 ,1 1 0 ,1 2 0 )

P is t o la  n e u m á ti c a p a r a  

l a  r e c u p e ra c i ó n d e  

p i e za s

Pis t o la  n e u m á ti c a p a r a  

l a  r e c u p e ra c i ó n d e  

p i e za s
Di fi cu l t ad  p a r a s a ca r  

p ie z a s d e  m a q u in a .     

OP- 2 0

Di fi cu l t ad  p a r a s a ca r  

p ie z a s d e  m a q u in a .     

OP- 2 0

1 C. Vi ru t a s  e n  

g a l e rí a  d e  ag u a

1 C. Vi ru t a s  e n  

g a l e rí a  d e  ag u a

3 C.  O p 11 0 - 1 2 0  

Ov a li d a d a s ie n t o s  d e  

v á lv u l a

3 C.  O p 11 0 - 1 2 0  

Ov a li d a d a s ie n t o s  d e  

v á lv u l a

2 0 C.  O P 1 1 0 - 1 20  

S a lt o /d i á me t ro /  

ru g o s id a d  d e  g u iá s

2 0 C.  O P 1 1 0 - 1 20  

S a lt o /d i á me t ro /  

ru g o s id a d  d e  g u iá s

2 6 C.  R e b a ba s  e n 

me c a n i za d o  d e  

in y e c to r e s  o p 9 0

2 6 C.  R e b a ba s  e n 

me c a n i za d o  d e  

in y e c to r e s  o p 9 0

2 7 C . O P 4 0 - 5 0  

M e c a n iz a d o  c h a f lá n  

v ib r a d o

2 7 C . O P 4 0 - 5 0  

M e c a n iz a d o  c h a f lá n  

v ib r a d o

2 9 C.  R o tu r a  h t a . s t

5 /7 L (O P 3 0 )

2 9 C.  R o tu r a  h t a . s t

5 /7 L (O P 3 0 )

3 0 C.  R eb a b a s  e n  e l 

Or if ic i o  5 5 0  ( OP -5 0 )

3 0 C.  R eb a b a s  e n  e l 

Or if ic i o  5 5 0  ( OP -5 0 )

3 2 C. I n es t a b il id a d  

p o s ic ió n # 5 8 0 -5 8 9  

( OP 50 )

3 2 C. I n es t a b il id a d  

p o s ic ió n # 5 8 0 -5 8 9  

( OP 50 )

3 3 C.  I n e st a b il id a d  a l 

a r r a n q u e      s t. 1 6 -

1 7 L,  2 0 -2 1 R  ( OP- 2 0 )

3 3 C.  I n e st a b il id a d  a l 

a r r a n q u e      s t. 1 6 -

1 7 L,  2 0 -2 1 R  ( OP- 2 0 )

M- 2 C No  c u m p le  e l  t ie m p o  d e  

c ic l o  e n  l o te s  d e  d if e re n t e s  

mo d e l o s OP- 1 8 5

M- 2 C No  c u m p le  e l  t ie m p o  d e  

c ic l o  e n  l o te s  d e  d if e re n t e s  

mo d e l o s OP- 1 8 5

R e v is a r  PO S M ON a ju s t a r 

me n s a je s  d e  fa l lo s

R e v is a r  PO S M ON a ju s t a r 

me n s a je s  d e  fa l lo s

OP-160.Control  de vahos 
a partir de la St. 8

OP-160.Control  de vahos 
a partir de la St. 8

Ma ntener stocks a 
pe sa rd el au mento

d e d emand a

Ma ntener stocks a 
pe sa rd el au mento

d e d emand a

Nº  T u rn o s : 1

Op e r a ri o s :1 4

M o d e lo s : 4 (A d m )2 ( E s cp )  

ÁR BO L de LE VA S

Nº  T u rn o s : 1

Op e r a ri o s :1 4

M o d e lo s : 4 (A d m )2 ( E s cp )  

ÁR BO L de LE VA S

7 0C u e llo   B ot e l la9 4 ,7FTT (% )

2 00J  P H7 7OE E ( % )

13 , 8T . Cic l o  S t a n d .N /AW IP  ( h r)

7 0C u e llo   B ot e l la9 4 ,7FTT (% )

2 00J  P H7 7OE E ( % )

13 , 8T . Cic l o  S t a n d .N /AW IP  ( h r)

N º Tu r n o s: 1

Op e r a r io s :1 5

Mo d e l o s: 1

C IG ÜE ÑA LES
N º Tu r n o s: 1

Op e r a r io s :1 5

Mo d e l o s: 1

C IG ÜE ÑA LES

3 0 /4 0C u e llo  Bo t el l a9 2 ,6 9FTT (% )

1 16
J  P H

7 6 ,3 4
OE E ( % )

2 4T . Cic l o  S t a n d .N /AW IP  ( h r)

3 0 /4 0C u e llo  Bo t el l a9 2 ,6 9FTT (% )

1 16
J  P H

7 6 ,3 4
OE E ( % )

2 4T . Cic l o  S t a n d .N /AW IP  ( h r)

N º Tu r n o s: 1

Op e r a r io s :8

Mo d e l o s: 1

B IE LAS
N º Tu r n o s: 1

Op e r a r io s :8

Mo d e l o s: 1

B IE LAS

2 0
Cu e l lo  B o te l la

98 , 54
FT T ( % )

1 3 2J  P H7 7, 3O EE (% )

2 1T.  Ci c lo  S ta n d .N/ AW I P ( h r )

2 0
Cu e l lo  B o te l la

98 , 54
FT T ( % )

1 3 2J  P H7 7, 3O EE (% )

2 1T.  Ci c lo  S ta n d .N/ AW I P ( h r )

Nº  Tu r n o s : 1

Op e r a r io s : 1 5

M o d e lo s : 2

B LOQ U ES
Nº  Tu r n o s : 1

Op e r a r io s : 1 5

M o d e lo s : 2

B LOQ U ES

20C u el lo  Bo te l la8 6, 4 8FTT (% )

1 0 4J  P H6 1, 2 5OEE  ( %)

2 1 ’’T.  C ic lo  S ta n d.1 9 ,3WI P (h r )

20C u el lo  Bo te l la8 6, 4 8FTT (% )

1 0 4J  P H6 1, 2 5OEE  ( %)

2 1 ’’T.  C ic lo  S ta n d.1 9 ,3WI P (h r )

N º Tu r n o s: 1

Op e r a ri o s :1 3

M od e l o s: 3

C UL ATA S
N º Tu r n o s: 1

Op e r a ri o s :1 3

M od e l o s: 3

C UL ATA S

20Cu e ll o   Bo te l la9 4 .1 4FT T ( % )

1 1 6J  P H6 7 .5 7O EE (% )

21
T.  Ci c lo  S t a n d .

1 9. 4
W I P ( h r )

20Cu e ll o   Bo te l la9 4 .1 4FT T ( % )

1 1 6J  P H6 7 .5 7O EE (% )

21
T.  Ci c lo  S t a n d .

1 9. 4
W I P ( h r )

Fa l la  p o si c io n a m ie n to  

d e  b i e la s  e n  m e s a (O P-

1 6 0 )

Fa l la  p o si c io n a m ie n to  

d e  b i e la s  e n  m e s a (O P-

1 6 0 )

2 0 3 0 2 6  Re p r o g r a ma r  

p u n t o s e n  e l  a lm a c é n 

( O P-1 9 7 0 )

2 0 3 0 2 6  Re p r o g r a ma r  

p u n t o s e n  e l  a lm a c é n 

( O P-1 9 7 0 )

Reduci r de fectos en 
(OP-1410)

Reduci r de fectos en 
(OP-1410)

Ve r s a ti li d a d  e n t re  

li n ea s (Bl o q u e -Cu l a ta )

Ve r s a ti li d a d  e n t re  

li n ea s (Bl o q u e -Cu l a ta )

Ve r s a ti li d a d e n t re  

li n e a s (A . Le v a s- Ci g üe ñ a l )

Ve r s a ti li d a d e n t re  

li n e a s (A . Le v a s- Ci g üe ñ a l )

Pr og/día Mo ntaj e 600( x5d ias)

Mec ani zad o 1000 (x3 d)  
(+19 /di aTai wa n)

Segu rida d 
A cci den tes 0
I nci den tes 13

Ín di ce de gra veda d 0
Ín di ce de f re cue nci a 0

Er gonom ía 
P un to s ro jo s 0

P untos  A maril lo s 10
FTT  (%)  Mont aj e 88%

OEE ( %) (A.  Le vas) 77,0%
DT D ( hr.)Mo nt+ Bl oq+MP &L 66 h.
BT S (%)   90%

363

32,400,000 $ 
E mpl ead os

 
(F ina nzas)  

H ou rl i es 425

S al ari es 91

lab ou r an d overh ead  
normal  cost  

C.Total ( $/ud) 
Fi nanzas ( labo r and ove rhe ad 
normal cost )  

L ig ar VS M's d e 
pro veedo res " To p 
T en" con  VS M d e 

V. E. P.

L ig ar VS M's d e 
pro veedo res " To p 
T en" con  VS M d e 

V. E. P.

KAIZEN INDUSTRIAL 
MATERIALS .-

Reubicación,el iminación a lmacén 
I.M.

KAIZEN INDUSTRIAL 
MATERIALS .-

Reubicación,el iminación a lmacén 
I.M.

KAIZEN. -Ada pta cion de la 
linea de mon taje de 600 a 8 00 

up d.

KAIZEN. -Ada pta cion de la 
linea de mon taje de 600 a 8 00 

up d.

KAIZEN-Reub icación Tool  
Roo m/Reo rg anización 

almacén  Stand by

KAIZEN-Reub icación Tool  
Roo m/Reo rg anización 

almacén  Stand by

PLANT VSM

1536Mí n.   

7680M áx.   

1536Mí n.   

7680M áx.   

O P. 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 DICI EMBRE 2003

CMMS3

M UELLE

Nº  Turnos : 1

Operarios :  130
Modelos :20

MONT A JE
Nº  Turnos : 1

Operarios :  130
Modelos :20

MONT A JE

240C uell o Bot el la88FTT  ( %)

77,4J P H91O EE (%)

40T . Ci cl o St and.4, 4WIP ( hr)

240C uell o Bot el la88FTT  ( %)

77,4J P H91O EE (%)

40T . Ci cl o St and.4, 4WIP ( hr)

O P. 20

O P.15

O P. 150

OP .170

OP. 15

OP .5

OP .90

PUE NTE  B ANC ADA

EMB AR QU E

I
1 D ía          1 D ía          

( inv ent ari o medio anual )                  ( inv ent ari o medio anual )                  

O P.5

OP. 10

QLS-CM

O P1750

16 uds

C ALL

OP .80

OP .570

OP .170

P
U

LL
P

U
LL

EE --SM AR TSM AR T

OP- 35 

TI PO MOT ORTI PO MOT OR

CA RDCA RD
1 Dí a1 Dí a

( in v en t a ri o me d io  a nu a l )( in v en t a ri o me d io  a nu a l )

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

OBSERV ACIO NES:
· El t ie mpo de  tr á ns i to e s tá  
ca l cul ado e n hor a s  de  
pr oduc c i ón.
· El t ie mpo que  s e  indic a  e s  e l 
tota l  ha st a  la  lle ga da  a  pla nt a.

De
sc

ar
ga

 e
n 

el 
pu

er
to

 de
 V

al
en

ci
a

P R OV E ED OR E SP R O V EE D OR E S

ESP AÑA

BI EL AS
M ET ALD INE

BI EL AS
M ET ALD INE

1 / 2 4  h 

7 ,7 5  h de  T RÁN SI TO
( J .I .T .)

ALEM AN IA

Á R BOL   LE VA S

MONFORTS

Á R BOL   LE VA S

MONFORTS

1 / 2 4  h 
2 3 , 2 5  h de  TR ÁNS ITO

ALEM AN IA

1 / 2 4  h 

2 3 ,2 5  h d e  
T RÁN SI TO

B LOQUE S

ALUCAS T

B LOQUE S

ALUCAS T

ESP AÑA

C I GÜ E ÑA LE S

I NFUN TERUEL

C I GÜ E ÑA LE S

I NFUN TERUEL
1/24 h  

7, 75 h de

TRÁN SITO

I RLA ND A

P.  B A NC AD A
RYOBIRYOBI

P.  B A NC AD A
RYOBIRYOBI

1/ 24 h 

38, 75 h de

TRÁNSI TO

ME XI CO

C U LAT A S
MONTUPETMONTUPET

C U LAT A S
MONTUPETMONTUPET

1 /2 4  h 
3 2  D IAS  de

TRÁ NS ITO

C ALLC ALL

FI FOFI FO P

PFI FOFI FO

P ULLP ULL

Uds ./r a c k  ( 4 0 )

4 20Mi n. 

1 3 2 0Ma x .  

Uds ./r a c k  ( 4 0 )

4 20Mi n. 

1 3 2 0Ma x .  

P

F I FOF I FO

PU LLPU LL

1 / 4 h .

1 /
 Se

m
an

a

1 /  4 h .

LEYENDA de  SÍ MBOLOSLEYENDA de  SÍ MBOLOS
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Máx. y m ín.

Mar ket Pl ace

Indi ca que el  cami ón que vi ene del  
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montaj e,  m ecani zado, etc.Operaci ón o pr oceso
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oper aci ón o pr oceso com o TCi clo, Takt 
Tim e, et c..

Caj a inf orm aci ón

Represent a a cl ientes, proveedor es y 
procesos que se r eali zan fuera de planta.Cl ientes y proveedor es

Indi ca una oper aci ón o pr oceso,  de 
montaj e,  m ecani zado, etc.Operaci ón o pr oceso

OBS V.INDICAICONO

Op -XXOp -XX

No mb re  P ro vNo mb re  P ro v

_ _ __ p zs
II

_ _/ sem (fr ec ue nc ia)

t. trá ns ito

_ _/ sem (fr ec ue nc ia)

t. trá ns ito

_ _/s em( fr ecu en ci a)

t. trá ns ito

_ _/s em( fr ecu en ci a)

t. trá ns ito

Ma x . _ _ Ud s .F IFOF IFO

CL

7 2Mí n.  

2 8 8M á x .  

7 2Mí n.  

2 8 8M á x .  

84M ín .  

1 8 2Má x .   

84M ín .  

1 8 2Má x .   

1  / Se
man

a.

4 3  d .  D e  t r á n s it o

3  d . De  tr á n s i t o

1 4 4 u d s

1 2 8  u d s

MP&L-Incrementar  
uti lización del muel le (600-

800  motores d ía)

MP&L-Incrementar  
uti lización del muel le (600-

800  motores d ía)

Optimizar suministro d e 
p ieza s de al ta rotació n y  

complejid ad

Optimizar suministro d e 
p ieza s de al ta rotació n y  

complejid ad

30 0

9 00

1 .8

Ad m

3 0 0

1 2 00

ESC

3 00Mín .   

1. 8

Ad m

6 00Má x.   

30 0

9 00

1 .8

Ad m

3 0 0

1 2 00

ESC

3 00Mín .   

1. 8

Ad m

6 00Má x.   

CIB-Insonorización de 
grupo s de al ta presión,  

hid rá ulicos,  e tc. ..

CIB-Insonorización de 
grupo s de al ta presión,  

hid rá ulicos,  e tc. ..

CIB-QCO pendientes 
de imp lementar

CIB-QCO pendientes 
de imp lementar

C IB - Ex p a n s ió n  

au t o m á ti c a  h t a . Ci g ü e ñ a l 

( OP  1 2 0 )

C IB - Ex p a n s ió n  

au t o m á ti c a  h t a . Ci g ü e ñ a l 

( OP  1 2 0 )
1 7 71 9 3 - De s g a s te  

h ta .  C il in d ro s  (O P  

1 2 0 )

1 7 71 9 3 - De s g a s te  

h ta .  C il in d ro s  (O P  

1 2 0 )

CI B- S i s te m a  e l e ct r ó n ic o  

d e te c c ió n  d e s g a st e  h t a . 

C il in d ro s  (O P  1 2 0 )

CI B- S i s te m a  e l e ct r ó n ic o  

d e te c c ió n  d e s g a st e  h t a . 

C il in d ro s  (O P  1 2 0 )

Ac c . 9 5 3 - P :  S i s te m a  d e  

s e c u e n c ia  tr a n s p o r te  

p ie za s  a  mo nt a j e

Ac c . 9 5 3 - P :  S i s te m a  d e  

s e c u e n c ia  tr a n s p o r te  

p ie za s  a  mo nt a j e

N º 4 3 - 2 9 B  ( P)

Re c h a zo s  

a t o r n il la d o  OP  7 0

N º 4 3 - 2 9 B  ( P)

Re c h a zo s  

a t o r n il la d o  OP  7 0

N2 9 - 1 7 B:   Ra y a s  e n  

c il i n d ro s  y  c ig ü eñ a l 

( O P  1 2 0 )

N2 9 - 1 7 B:   Ra y a s  e n  

c il i n d ro s  y  c ig ü eñ a l 

( O P  1 2 0 )

Q. 3 .- 6 3  I n d ic e  d e  

r e c h a z o  d e  fu g a s  

OP 4 0

Q. 3 .- 6 3  I n d ic e  d e  

r e c h a z o  d e  fu g a s  

OP 4 0

N3 3 -2 1 B  

D e sg a s t e f re s a d o  

ca r a  c u la t a

N3 3 -2 1 B  

D e sg a s t e f re s a d o  

ca r a  c u la t a

N8 - 3B :        

Vi r u ta s  OP  1 4 0         

N8 - 3B :        

Vi r u ta s  OP  1 4 0         

17 7 1 5 8 - Vi r u ta  e n  

a s e n t a mi e n to  p ie z a s  

(0 P . 2 0 )

17 7 1 5 8 - Vi r u ta  e n  

a s e n t a mi e n to  p ie z a s  

(0 P . 2 0 )

2 0 6 4 2 2- R ec h a z o s  

fu g a s  (O P  1 5 0 )

2 0 6 4 2 2- R ec h a z o s  

fu g a s  (O P  1 5 0 )

C IB - Li mp i e z a  

t ra n s p o r t a d o r  a é r e o  

d e  r o d i ll o s ( 16 0 )

C IB - Li mp i e z a  

t ra n s p o r t a d o r  a é r e o  

d e  r o d i ll o s ( 16 0 )
C IB - Bu f fe r a u to m á ti c o  

e n   OP 1 2 0

C IB - Bu f fe r a u to m á ti c o  

e n   OP 1 2 0

1 8 9 5 8 9 - Re c h a zo s  

e ti q u e ta s  (O P .1 5 0 )

1 8 9 5 8 9 - Re c h a zo s  

e ti q u e ta s  (O P .1 5 0 )

Es ta b l e c e r a c ci o n e s  p a r a  

me j o ra r  lo s  e l e me n t o s  d e  

m en o r p u n t u a c ió n  d e  la  

e n c u e s ta  d e  s a ti s fa c c i ón

Es ta b l e c e r a c ci o n e s  p a r a  

me j o ra r  lo s  e l e me n t o s  d e  

m en o r p u n t u a c ió n  d e  la  

e n c u e s ta  d e  s a ti s fa c c i ón

CI B- Re d u c ir  

ti e mp o  ca mb i o  

m o d e lo  en   O P 1 2 0

CI B- Re d u c ir  

ti e mp o  ca mb i o  

m o d e lo  en   O P 1 2 0

CI B- Cam bio de  t a mpo nes  
po r c al ibr e  Ma r po ss O p2 0
CI B- Cam bio de  t a mpo nes  
po r c al ibr e  Ma r po ss O p2 0

Fal ta  de  fl uj o  de  pie z a s a 
má qui na (O EE) Op50

Fal ta  de  fl uj o  de  pie z a s a 
má qui na (O EE) Op50

CI B-I ns ta la r  e quipo s 
Art is e n STN  3  y  4  O p30
CI B-I ns ta la r  e quipo s 
Art is e n STN  3  y  4  O p30

3 9 -2 3 BI - Me jo r a r OEE 
(i ma nes  pó r ti c o)

3 9 -2 3 BI - Me jo r a r OEE 
(i ma nes  pó r ti c o)

Er go no mi a- Pl a ta fo r ma  y 
mo dif ic a c io n s tn.  5  O p2 0
Er go no mi a- Pl a ta fo r ma  y 
mo dif ic a c io n s tn.  5  O p2 0

Er g o nom ia - Pis t ol a pa ra  
c om pro ba r r os c a Op3 0

Er g o nom ia - Pis t ol a pa ra  
c om pro ba r r os c a Op3 0

3 BI- M e jo r ar  r e tr a ba jo O p3 03 BI- M e jo r ar  r e tr a ba jo O p3 0

2 5 BI- Re c uper a c ió n
re ba ba s O p7 0

2 5 BI- Re c uper a c ió n
re ba ba s O p7 0

CI B- Ca m bia r  
t o r re t a s  hi dr á uli c a s 

e n Op 9 0  ( 4 ) 

CI B- Ca m bia r  
t o r re t a s  hi dr á uli c a s 

e n Op 9 0  ( 4 ) 

CI B- So nda s  

e n O p 6 0 B pa r a  de t e c ta r  
ro t ur a  de  ma c ho s

CI B- So nda s  

e n O p 6 0 B pa r a  de t e c ta r  
ro t ur a  de  ma c ho s

Nº 2 CI - Op- 1 7 0  O x ido  

e n a po y o s  y  
m uñe qui ll a s 

Nº 2 CI - Op- 1 7 0  O x ido  

e n a po y o s  y  
m uñe qui ll a s 

Nº  3 C I- Op- 1 7 0  Sa le  

m o ja da  la  r os c a  de  la  
po le a

Nº  3 C I- Op- 1 7 0  Sa le  

m o ja da  la  r os c a  de  la  
po le a

Op- 1 8 0  Ra y a s  e n 
c a r a s  a x i a le s

Op- 1 8 0  Ra y a s  e n 
c a r a s  a x i a le s

Op- 3 0  y  4 0  Va ri a c ió n de  

Si me t r ía  (de s l iz a mi e nt o 
de  pi e za s )

Op- 3 0  y  4 0  Va ri a c ió n de  

Si me t r ía  (de s l iz a mi e nt o 
de  pi e za s )

Nº  1 C I- O p 1 8 0  
Co r r e la c ió n e nt re  

ca l i bre  de  m o nta j e  y  
m e ca ni z a do

Nº  1 C I- O p 1 8 0  
Co r r e la c ió n e nt re  

ca l i bre  de  m o nta j e  y  
m e ca ni z a do

M ARK ET P L AC E M ARK ET P L AC E 

B RUTOB RUTO

MA RKE T P L ACE  C AL LMA RKE T P L ACE  C AL L

Cu la t a  

mo n t a d a

0M in .  

12 0Ma x .   

Cu la t a  

mo n t a d a

0M in .  

12 0Ma x .   

A EMBARQ UE

M P& L-E li mi na c ió n de l 

HI  BAY  /  N ue v o mue l le
pa ra c a rg a r pz a s de

Ta iw a n

M P& L-E li mi na c ió n de l 

HI  BAY  /  N ue v o mue l le
pa ra c a rg a r pz a s de

Ta iw a n

5 C’s 
(DE LAS L INEAS)

Ergono mía-Evitar puntos 
ro jos/amari llos e n n uevos 

proye ctos

Ergono mía-Evitar puntos 
ro jos/amari llos e n n uevos 

proye ctos

Aumentar el  número 
de 6-sig ma Black Be lts
Aumentar el  número 

de 6-sig ma Black Be lts

V a ri a b l e

MA RKE T P L ACE  PA RA TAI W ANMA RKE T P L ACE  PA RA TAI W AN

A. LEVAS

3 0 0

9 0 0

ADMI SIÓN

1 2 0 0

3 6 0 0

BI EL A

3 00

9 00

CIGÜEÑAL

3 0 0

90 0

CUL AT A

3 00

9 00

ESCAPE

3 0 0Mín .  

BL OQUE

9 0 0M áx .  

MA RKE T P L ACE  PA RA TAI W ANMA RKE T P L ACE  PA RA TAI W AN

A. LEVAS

3 0 0

9 0 0

ADMI SIÓN

1 2 0 0

3 6 0 0

BI EL A

3 00

9 00

CIGÜEÑAL

3 0 0

90 0

CUL AT A

3 00

9 00

ESCAPE

3 0 0Mín .  

BL OQUE

9 0 0M áx .  

Er g o no mi a - M o dif ic a r
pr ot e c c io ne s Op5

Er g o no mi a - M o dif ic a r
pr ot e c c io ne s Op5

ADM ISION ( c ar ro s  d e  1 20  Pz a s)

2

1 1

1 .8  
PF I

1 2 5

3

1 2

2. 0

PFI

1

4

1 .8

DISI

2Mí n .  

1 .8  
PFI

11 0

8Má x .  

ADM ISION ( c ar ro s  d e  1 20  Pz a s)

2

1 1

1 .8  
PF I

1 2 5

3

1 2

2. 0

PFI

1

4

1 .8

DISI

2Mí n .  

1 .8  
PFI

11 0

8Má x .  

ESCAPE (c a rr o s d e 

1 2 0  Pza s )

1

4

DISI

6Mín .  

PF I

1 8M áx .  

ESCAPE (c a rr o s d e 

1 2 0  Pza s )

1

4

DISI

6Mín .  

PF I

1 8M áx .  

P. I ns tr uc t io n
( TAI W AN )

P. I ns tr uc t io n
( TAI W AN )

J efes de  e qu ipo  
de mec an izado
J efes de  e qu ipo  
de mec an izado

1 8 5 5 7 9 -El i mi na r 
de r r a me s  de  t a la dr i na  

a l  e x t e ri o r  de  la  
m a quina  OP- 2 0

1 8 5 5 7 9 -El i mi na r 
de r r a me s  de  t a la dr i na  

a l  e x t e ri o r  de  la  
m a quina  OP- 2 0

6 - 1  AL Pl ano s  e n
Le v a s  Po l ig o na do  

O P- 70

6 - 1  AL Pl ano s  e n
Le v a s  Po l ig o na do  

O P- 70

0 -0 - 0 9 7 9 6  Se  e ng anc ha  

pl a to  de  a r r a s tr e  OP- 7 0

0 -0 - 0 9 7 9 6  Se  e ng anc ha  

pl a to  de  a r r a s tr e  OP- 7 0

CI B- C a mbi a r (6 )  

t or r e t a s hid rá ul ic a s  
O P- 4 0

CI B- C a mbi a r (6 )  

t or r e t a s hid rá ul ic a s  
O P- 4 0

2 4 - 1 3  Pe r f il  de  

Le v a s  F/E OP -
7 0

2 4 - 1 3  Pe r f il  de  

Le v a s  F/E OP -
7 03 5 -2 4   Pe ndi e nte  de  ha c e r  

út il  pa r a  c e nt r a r e l c a r ro  
po r t a  pi e dra s  a l e je

O P- 9 0

3 5 -2 4   Pe ndi e nte  de  ha c e r  
út il  pa r a  c e nt r a r e l c a r ro  

po r t a  pi e dra s  a l e je

O P- 9 0
3 4 2 2 , Va r ia c i ó n 

de  diá m et r o s  
OP- 4 0

3 4 2 2 , Va r ia c i ó n 

de  diá m et r o s  
OP- 4 0

R ug o si da d c a r a s  
a x ia l e s  T5  (3 8 - 2 7 ) 

OP- 4 0

R ug o si da d c a r a s  
a x ia l e s  T5  (3 8 - 2 7 ) 

OP- 4 0

R .Li na r 1 , Rie s g o  de  

a c ci de nt e  a l qui ta r  la  
pr o t e cc i ó n O P- 4 0

R .Li na r 1 , Rie s g o  de  

a c ci de nt e  a l qui ta r  la  
pr o t e cc i ó n O P- 4 0

1 - A L-M o n. , 
Re c ha z o s  po r  

Le v a s  F/T OP -7 0

1 - A L-M o n. , 
Re c ha z o s  po r  

Le v a s  F/T OP -7 0

3 6 -2 0 ,  

R ug o si da d F /T 
OP- 5 0

3 6 -2 0 ,  

R ug o si da d F /T 
OP- 5 0

3 1 - 2 0 , Sa lt o  F/ E 

OP -5 0

3 1 - 2 0 , Sa lt o  F/ E 

OP -5 0

C IB -Pr o bl e ma s  
de  s a lt o  y 

diá me t ro  O P-5 0

C IB -Pr o bl e ma s  
de  s a lt o  y 

diá me t ro  O P-5 0

4 . 4 .1 . 1 .2  Es ta nda r i za r 
lo s  a rm a r io s  de  t al le r y  

pl a nif i ca do s  

4 . 4 .1 . 1 .2  Es ta nda r i za r 
lo s  a rm a r io s  de  t al le r y  

pl a nif i ca do s  

4 .4 . 1 .1 . 1  Es t a nda r iz a r  
l o s  a r ma r i o s  de  l a  l íne a

4 .4 . 1 .1 . 1  Es t a nda r iz a r  
l o s  a r ma r i o s  de  l a  l íne a

Se r v o dr iv e s  e n Op 1 1 0 /  1 2 0  
a v a nc e  de  e sc a r ia do r e s

Se r v o dr iv e s  e n Op 1 1 0 /  1 2 0  
a v a nc e  de  e sc a r ia do r e s

CI B- Nue v o s  c a be z a le s  
de  pr e c is i ó n e n 

Op 1 1 0  /  1 2 0  

CI B- Nue v o s  c a be z a le s  
de  pr e c is i ó n e n 

Op 1 1 0  /  1 2 0  

Analizar lo s elementos de 
menor puntuación de la  
encuesta de sa tisfa cción

Analizar lo s elementos de 
menor puntuación de la  
encuesta de sa tisfa cción

E st a ble c e r  s i s te m a  de  
c o mu nic a c ió n e nt re  

pr o duc c ió n y  ta l a dr ina s

E st a ble c e r  s i s te m a  de  
c o mu nic a c ió n e nt re  

pr o duc c ió n y  ta l a dr ina s

Es ta n da ri z a r  a r ma r i o s  de  

lí ne a , ta l le r  y  pl a nif ic a do s  

Es ta n da ri z a r  a r ma r i o s  de  

lí ne a , ta l le r  y  pl a nif ic a do s  

M ej o r a r  e l r e tr a ba j o
de  l o s  r e c ha zo s  (O P-

7 0 +8 0 )

M ej o r a r  e l r e tr a ba j o
de  l o s  r e c ha zo s  (O P-

7 0 +8 0 )

Me j o r a  de l  O EE OP-
2 0 ,1 1 0 ,1 2 0 )

Me j o r a  de l  O EE OP-
2 0 ,1 1 0 ,1 2 0 )

P is to l a  ne um á t ic a  pa ra  
l a  r e c upe r a ci ó n de  

pi e z a s

P is to l a  ne um á t ic a  pa ra  
l a  r e c upe r a ci ó n de  

pi e z a s
D if ic ul t a d pa r a  s a c a r  

pi e z a s de  m a quina .      

OP- 2 0

D if ic ul t a d pa r a  s a c a r  
pi e z a s de  m a quina .      

OP- 2 0

1 C. Vi r uta s  e n 

g a l e rí a  de  a g ua

1 C. Vi r uta s  e n 

g a l e rí a  de  a g ua

3 C.  O p1 1 0 -1 2 0  
Ov a l ida d a si e nto s  de  

v á l v ula

3 C.  O p1 1 0 -1 2 0  
Ov a l ida d a si e nto s  de  

v á l v ula

2 0 C. OP 1 1 0 -1 2 0  
Sa l to / diá m e tr o /  

r ug o si da d de  g uiá s

2 0 C. OP 1 1 0 -1 2 0  
Sa l to / diá m e tr o /  

r ug o si da d de  g uiá s

2 6 C . Re ba ba s  e n 
m ec a ni z a do  de  
iny e c to r e s  o p 9 0

2 6 C . Re ba ba s  e n 
m ec a ni z a do  de  
iny e c to r e s  o p 9 0

2 7 C . OP 4 0 -5 0  

M e c a niz a do  c ha f l á n 
v i br a do

2 7 C . OP 4 0 -5 0  

M e c a niz a do  c ha f l á n 
v i br a do

2 9 C . Ro t ura  ht a.  s t
5 /7 L  ( OP 3 0 )

2 9 C . Ro t ura  ht a.  s t
5 /7 L  ( OP 3 0 )

3 0 C.  R e ba ba s e n e l  
O r if ic i o  5 5 0  (O P- 5 0 )

3 0 C.  R e ba ba s e n e l  
O r if ic i o  5 5 0  (O P- 5 0 )

3 2 C.  I ne s ta bi li da d 

po s ic i ó n # 5 8 0 - 5 8 9  
( OP  5 0 )

3 2 C.  I ne s ta bi li da d 

po s ic i ó n # 5 8 0 - 5 8 9  
( OP  5 0 )

3 3 C. I ne st a bi li da d a l  
a r ra nque      s t. 1 6 -

1 7 L, 2 0 -2 1 R  ( OP- 2 0 )

3 3 C. I ne st a bi li da d a l  
a r ra nque      s t. 1 6 -

1 7 L, 2 0 -2 1 R  ( OP- 2 0 )

M -2 C  N o  c um pl e  e l  t ie m po  de  

c i c lo  e n lo t e s  de  dif e re n te s  
mo de lo s  OP- 1 8 5

M -2 C  N o  c um pl e  e l  t ie m po  de  

c i c lo  e n lo t e s  de  dif e re n te s  
mo de lo s  OP- 1 8 5

R ev i s a r  P OSM ON  a j us ta r  
me ns a je s  de  f a ll o s

R ev i s a r  P OSM ON  a j us ta r  
me ns a je s  de  f a ll o s

OP-160.Con trol de vahos 
a partir de la S t.  8

OP-160.Con trol de vahos 
a partir de la S t.  8

Ma nten er sto cks a 
pe sar del  aume nto

de dema nd a

Ma nten er sto cks a 
pe sar del  aume nto

de dema nd a

Nº  T ur no s: 1

Ope r a r io s : 14

M o de lo s : 4( Ad m )2 ( E s c p ) 

ÁRBOL de LEVAS

Nº  T ur no s: 1

Ope r a r io s : 14

M o de lo s : 4( Ad m )2 ( E s c p ) 

ÁRBOL de LEVAS

7 0C uel lo   B o te l la9 4 ,7FTT  ( % )

2 0 0J  P H77OE E ( % )

1 3 ,8T.  C ic l o  St a nd.N/ AW I P ( hr )

7 0C uel lo   B o te l la9 4 ,7FTT  ( % )

2 0 0J  P H77OE E ( % )

1 3 ,8T.  C ic l o  St a nd.N/ AW I P ( hr )

N º Tur no s : 1

Ope r a r io s : 1 5

Mo de l o s : 1

CIGÜEÑALES

N º Tur no s : 1

Ope r a r io s : 1 5

Mo de l o s : 1

CIGÜEÑALES

30 / 4 0C uel lo  Bo t e ll a9 2 , 69FTT  ( % )

1 1 6J  P H7 6 , 34OE E ( % )

2 4T.  C ic l o  St a nd.N/ AW I P ( hr )

30 / 4 0C uel lo  Bo t e ll a9 2 , 69FTT  ( % )

1 1 6J  P H7 6 , 34OE E ( % )

2 4T.  C ic l o  St a nd.N/ AW I P ( hr )

N º Tur no s : 1

Ope r a r io s : 8
Mo de l o s : 1

BIEL AS
N º Tur no s : 1

Ope r a r io s : 8
Mo de l o s : 1

BIEL AS

2 0C ue ll o  Bo t e ll a98 , 5 4FTT  ( % )

1 3 2J  P H7 7 ,3OE E ( % )

2 1
T . Cic l o  St a nd.

N/ A
W I P ( hr )

2 0C ue ll o  Bo t e ll a98 , 5 4FTT  ( % )

1 3 2J  P H7 7 ,3OE E ( % )

2 1
T . Cic l o  St a nd.

N/ A
W I P ( hr )

Nº  T ur nos : 1

Ope ra r i os : 1 5

M o de l os : 2

BL OQUES
Nº  T ur nos : 1

Ope ra r i os : 1 5
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piezas que se real iza.
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información de l a secuencia para abast ecer  mont aj e.Pór ti co
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Datos,  fax, e-mail , web. . Que se uti li zan en proceso.Informaci ón 
electróni ca
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se real iza medi ant e i nformes manual ment e.

Informaci ón manual
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que son dem andados por  el  cl iente.

Movim ientos de pi ezas buenas 
acabas par a cli ent es

Lugar  donde se encuent ran l as piezas 
identi fi cadas para ser  ut il izadas con 

Máx. y mí n.

Market Pl ace

Indica que el  cami ón que viene del  

pr oveedor , se ll eva los envases 
vací os. (Se i ndicará la f r ecuencia y el  

ti em po de t ráns it o.)

ClosedLoop
(Bucl e cer r ado)

Usado par a i dent if icar movi mient os de 
mater ial sem iacabado.

Movim ientos de mater iales de 
pr oducción

Se indi car á l a fr ecuencia y el ti empo de 
tr áns i to.E nví ospor cam ión , t r en,  etc. .

Proporci ona inf orm aci ón sobr e l a 
oper aci ón o pr oceso como TCi cl o, Takt 
Tim e,  et c. .

Caj a inf orm aci ón

Repr esent a a cl ientes, pr oveedor es y 
pr ocesos que se r eal izan f uera de pl anta.Cl ientes y proveedor es

Indica una oper aci ón o pr oceso, de 
montaj e,  m ecanizado, et c.Operaci ón o pr oceso

OBS V.INDICAICONO

Op-XXOp-XX

No mb re  Pro vNo mb re  Pro v

_ _ __ p zs
II

_ _/ sem (fr ec uen c ia)

t. trá ns ito

_ _/ sem (fr ec uen c ia)

t. trá ns ito

_ _/s em( fre cu en ci a)

t. t rá ns ito

_ _/s em( fre cu en ci a)

t. t rá ns ito

Ma x . _ _ Ud s .F IFOF IFO

CL

Panel  donde se ponen l as t arj etas de las piezas 
consumidas en el market place de acabado, y l anza la 
tar jet a K anban de producción (t r iangul ar)

Panel de Producción 
de mecanizado

Indi ca el nº  de operar ios que exist en en una 
operación o proceso.

Operar i o

Informes que proporcionan informaci ón sobre la 
plani fi caci ón de la producci ón.

Pl anif icaci ón o 
programa

Lugar donde se cuel gan l as tar j et as ut il izadas para el  
kanban

P anel  de señal es 
Kanban

Señal  ( t arj eta)  que indi ca a las l íneas el  consumo de 
piezas que se real iza.

K anban producci ón

Reposici ón de mater i al  de compras, bien sea CAR D 
o CA LL.

Kanbanreposici ón

Pórt ico de carga y descarga de pi ezas al cual le llega 
información de l a secuencia para abast ecer  mont aj e.Pór ti co

Lugar donde l as tar j et as son recogi das para su 
post eri or  t ramit ación y t ranspor te.Buzón Kanban

Señal  ( t arj eta)  que indi ca a pri ncipi o de lí nea el  l ote 
de piezas a fabr i car .Tar jet a Kanban

Información que i ndica la secuenci a a segui r por los 
product os.

Secuencia programada 
de producci ón

Datos,  fax, e-mail , web. . Que se uti li zan en proceso.Informaci ón 
electróni ca

Programaci ón de la producci ón, ventas y datos que 
se real iza medi ant e i nformes manual ment e.

Informaci ón manual

OBSV.INDICAICONO

Panel  donde se ponen l as t arj etas de las piezas 
consumidas en el market place de acabado, y l anza la 
tar jet a K anban de producción (t r iangul ar)

Panel de Producción 
de mecanizado

Indi ca el nº  de operar ios que exist en en una 
operación o proceso.

Operar i o

Informes que proporcionan informaci ón sobre la 
plani fi caci ón de la producci ón.

Pl anif icaci ón o 
programa

Lugar donde se cuel gan l as tar j et as ut il izadas para el  
kanban

P anel  de señal es 
Kanban

Señal  ( t arj eta)  que indi ca a las l íneas el  consumo de 
piezas que se real iza.

K anban producci ón

Reposici ón de mater i al  de compras, bien sea CAR D 
o CA LL.

Kanbanreposici ón

Pórt ico de carga y descarga de pi ezas al cual le llega 
información de l a secuencia para abast ecer  mont aj e.Pór ti co

Lugar donde l as tar j et as son recogi das para su 
post eri or  t ramit ación y t ranspor te.Buzón Kanban

Señal  ( t arj eta)  que indi ca a pri ncipi o de lí nea el  l ote 
de piezas a fabr i car .Tar jet a Kanban

Información que i ndica la secuenci a a segui r por los 
product os.

Secuencia programada 
de producci ón

Datos,  fax, e-mail , web. . Que se uti li zan en proceso.Informaci ón 
electróni ca

Programaci ón de la producci ón, ventas y datos que 
se real iza medi ant e i nformes manual ment e.

Informaci ón manual

OBSV.INDICAICONO

FLUJO de INFORMACIÓN

se ma n al me nt e

P
Stock de segur i dad necesar io,  con m áx.  
y mi n.Buf fer

FLUJO de MATERIAL

En unidades o pi ezasI nvent ari o, st ock

Sis tema de ti rar  ( PULL)  desde el Mar ket
Place.PULL Fís ico

Secuencia Fi rs t I nFir s t Out,  pr im er a en 
ent rar  pr im er a en sali r.Secuencia de piezas FIFO

Par a  movim ientos de mater ial acabado  
que son dem andados por  el  cl iente.

Movim ientos de pi ezas buenas 
acabas par a cli ent es

Lugar  donde se encuent ran l as piezas 
identi fi cadas para ser  ut il izadas con 

Máx. y mí n.

Market Pl ace

Indica que el  cami ón que viene del  

pr oveedor , se ll eva los envases 
vací os. (Se i ndicará la f r ecuencia y el  

ti em po de t ráns it o.)

ClosedLoop
(Bucl e cer r ado)

Usado par a i dent if icar movi mient os de 
mater ial sem iacabado.

Movim ientos de mater iales de 
pr oducción

Se indi car á l a fr ecuencia y el ti empo de 
tr áns i to.E nví ospor cam ión , t r en,  etc. .

Proporci ona inf orm aci ón sobr e l a 
oper aci ón o pr oceso como TCi cl o, Takt 
Tim e,  et c. .

Caj a inf orm aci ón

Repr esent a a cl ientes, pr oveedor es y 
pr ocesos que se r eal izan f uera de pl anta.Cl ientes y proveedor es

Indica una oper aci ón o pr oceso, de 
montaj e,  m ecanizado, et c.Operaci ón o pr oceso

OBS V.INDICAICONO

Stock de segur i dad necesar io,  con m áx.  
y mi n.Buf fer

FLUJO de MATERIAL

En unidades o pi ezasI nvent ari o, st ock

Sis tema de ti rar  ( PULL)  desde el Mar ket
Place.PULL Fís ico

Secuencia Fi rs t I nFir s t Out,  pr im er a en 
ent rar  pr im er a en sali r.Secuencia de piezas FIFO

Par a  movim ientos de mater ial acabado  
que son dem andados por  el  cl iente.

Movim ientos de pi ezas buenas 
acabas par a cli ent es

Lugar  donde se encuent ran l as piezas 
identi fi cadas para ser  ut il izadas con 

Máx. y mí n.

Market Pl ace

Indica que el  cami ón que viene del  

pr oveedor , se ll eva los envases 
vací os. (Se i ndicará la f r ecuencia y el  

ti em po de t ráns it o.)

ClosedLoop
(Bucl e cer r ado)

Usado par a i dent if icar movi mient os de 
mater ial sem iacabado.

Movim ientos de mater iales de 
pr oducción

Se indi car á l a fr ecuencia y el ti empo de 
tr áns i to.E nví ospor cam ión , t r en,  etc. .

Proporci ona inf orm aci ón sobr e l a 
oper aci ón o pr oceso como TCi cl o, Takt 
Tim e,  et c. .

Caj a inf orm aci ón

Repr esent a a cl ientes, pr oveedor es y 
pr ocesos que se r eal izan f uera de pl anta.Cl ientes y proveedor es

Indica una oper aci ón o pr oceso, de 
montaj e,  m ecanizado, et c.Operaci ón o pr oceso

OBS V.INDICAICONO

Op -XXOp -XX

No mb re  Pro vNo mb re  Pro v

_ _ __ p zs
II

_ _/ sem (fr ec uen c ia)

t. trá ns ito

_ _/ sem (fr ec uen c ia)

t. trá ns ito

_ _/s em( fre cu en ci a)

t. t rá ns ito

_ _/s em( fre cu en ci a)

t. t rá ns ito

Ma x . _ _ Ud s .F IFOF IFO

CL

7 2Mí n . 

2 88Má x .  

7 2Mí n . 

2 88Má x .  

8 4Mín .  

1 8 2M á x.   

8 4Mín .  

1 8 2M á x.   

1  / S
e man

a.

4 3  d .  D e  t r á n s it o

3  d . De  tr á n s i t o

1 4 4 u d s

1 2 8  u d s

MP&L-In creme nta r  
util izació n d el muel le (6 00-

800 motores día)

MP&L-In creme nta r  
util izació n d el muel le (6 00-

800 motores día)

Optimizar su ministro  de 
piezas de a lta rotación  y 

complejida d

Optimizar su ministro  de 
piezas de a lta rotación  y 

complejida d

3 0 0

90 0

1 .8

Adm

3 00

1 2 0 0

ESC

3 0 0M ín .  

1 .8

Ad m

6 0 0Má x .  

3 0 0

90 0

1 .8

Adm

3 00

1 2 0 0

ESC

3 0 0M ín .  

1 .8

Ad m

6 0 0Má x .  

CIB-Insonorización de 
grupo s de al ta presión,  

hid rá ulicos,  etc. ..

CIB-Insonorización de 
grupo s de al ta presión,  

hid rá ulicos,  etc. ..

CIB-QCO pendientes 
de imp lementar

CIB-QCO pendientes 
de imp lementar

C I B- Ex p a n s i ón  

a u to m á ti c a  h t a . Ci g ü e ñ a l 

( O P  1 2 0 )

C I B- Ex p a n s i ón  

a u to m á ti c a  h t a . Ci g ü e ñ a l 

( O P  1 2 0 )
1 7 7 1 9 3 -D es g a s te  

h t a . Ci li n d r o s (O P  

1 2 0 )

1 7 7 1 9 3 -D es g a s te  

h t a . Ci li n d r o s (O P  

1 2 0 )

CI B- S is t em a  e l e c tr ó n i co  

d e te c c i ó n d e s g a st e  ht a .  

C il in d ro s  (O P  1 2 0 )

CI B- S is t em a  e l e c tr ó n i co  

d e te c c i ó n d e s g a st e  ht a .  

C il in d ro s  (O P  1 2 0 )

Ac c . 9 5 3 -P :  S is t e ma  d e  

se c u e n c ia  tr a n s p o r t e  

p i e z as  a  m o n ta j e

Ac c . 9 5 3 -P :  S is t e ma  d e  

se c u e n c ia  tr a n s p o r t e  

p i e z as  a  m o n ta j e

N º 4 3 - 2 9 B  ( P)

Re c h a z o s  

a t o r n il la d o O P  7 0

N º 4 3 - 2 9 B  ( P)

Re c h a z o s  

a t o r n il la d o O P  7 0

N 2 9 -1 7 B :  R a y as  e n  

ci li n d r o s  y  ci g ü e ñ a l 

(O P  1 20 )

N 2 9 -1 7 B :  R a y as  e n  

ci li n d r o s  y  ci g ü e ñ a l 

(O P  1 20 )

Q .3 . - 6 3  I n d ic e  d e  

re c h a z o  d e  f u g as  

O P 4 0

Q .3 . - 6 3  I n d ic e  d e  

re c h a z o  d e  f u g as  

O P 4 0

N3 3 - 2 1 B 

De s g a st e  f r e sa d o  

c a r a  c u l a ta

N3 3 - 2 1 B 

De s g a st e  f r e sa d o  

c a r a  c u l a ta

N8 - 3 B:         

Vi ru t a s  O P  1 4 0         

N8 - 3 B:         

Vi ru t a s  O P  1 4 0         

1 7 7 1 5 8 -Vi r u t a  e n  

a se n t a mi e n t o  p i e za s  

( 0 P .2 0 )

1 7 7 1 5 8 -Vi r u t a  e n  

a se n t a mi e n t o  p i e za s  

( 0 P .2 0 )

2 0 6 4 2 2 -R e c h a zo s  

f u g a s ( OP  1 5 0 )

2 0 6 4 2 2 -R e c h a zo s  

f u g a s ( OP  1 5 0 )

CI B- L im p ie z a  

tr a n s p o r ta d o r  aé r e o  

d e  ro d i l lo s  ( 1 6 0 )

CI B- L im p ie z a  

tr a n s p o r ta d o r  aé r e o  

d e  ro d i l lo s  ( 1 6 0 )
CI B- Bu f f e r a u to m á t ic o  

e n   O P 1 2 0

CI B- Bu f f e r a u to m á t ic o  

e n   O P 1 2 0

1 8 95 8 9 - Re c h a z o s  

e t iq u e t a s  ( OP . 1 5 0)

1 8 95 8 9 - Re c h a z o s  

e t iq u e t a s  ( OP . 1 5 0)

Es t a b le c e r  a c c io n e s  p ar a  

me j o r a r lo s  e le m e nt o s  d e  

m e n o r p u n t u a c ió n  d e  l a  

e n c u e s ta  d e  s a t is f a cc i ó n

Es t a b le c e r  a c c io n e s  p ar a  

me j o r a r lo s  e le m e nt o s  d e  

m e n o r p u n t u a c ió n  d e  l a  

e n c u e s ta  d e  s a t is f a cc i ó n

C IB - Re d u c i r 

t ie m po  c a mb i o  

m o d e lo  e n   OP 1 2 0

C IB - Re d u c i r 

t ie m po  c a mb i o  

m o d e lo  e n   OP 1 2 0

C IB- Ca mb io de  ta mp o n es  

p o r c a li br e  M ar p o s s Op 20

C IB- Ca mb io de  ta mp o n es  

p o r c a li br e  M ar p o s s Op 20

F a lt a d e fl u jo  de  p i ez a s  a  

má q u in a ( OEE) Op 5 0

F a lt a d e fl u jo  de  p i ez a s  a  

má q u in a ( OEE) Op 5 0

C IB- In s ta l ar  e q u i po s  

Ar ti s e n S TN 3  y 4 Op 3 0

C IB- In s ta l ar  e q u i po s  

Ar ti s e n S TN 3  y 4 Op 3 0

39 - 2 3BI - Me j or a r  OEE 

(i ma n e s p ór ti c o )

39 - 2 3BI - Me j or a r  OEE 

(i ma n e s p ór ti c o )

Er g on o mi a - Pl a ta f or ma  y 

m od i fi ca c io n  s t n.  5  O p2 0

Er g on o mi a - Pl a ta f or ma  y 

m od i fi ca c io n  s t n.  5  O p2 0

Erg o n o mia - P i st o la  p a r a 

c o mp r ob a r  r o sc a Op 3 0

Erg o n o mia - P i st o la  p a r a 

c o mp r ob a r  r o sc a Op 3 0

3 BI - Me jo r a r r et r ab a j o Op 3 03 BI - Me jo r a r r et r ab a j o Op 3 0

25 BI - Re cu p e ra c ió n

r eb a b a s Op 7 0

25 BI - Re cu p e ra c ió n

r eb a b a s Op 7 0

CI B- Ca m b ia r 

to r r e ta s  h id r á u l ic a s  

e n  O p  9 0  (4 )  

CI B- Ca m b ia r 

to r r e ta s  h id r á u l ic a s  

e n  O p  9 0  (4 )  

CI B- S o n d a s 

e n  Op  6 0 B  p a r a  d e te c t ar  

r o tu ra  d e  m a c h o s

CI B- S o n d a s 

e n  Op  6 0 B  p a r a  d e te c t ar  

r o tu ra  d e  m a c h o s

N º2 CI - Op - 1 7 0  O x id o  

e n  a p o y o s  y  

mu ñ e q u i ll a s  

N º2 CI - Op - 1 7 0  O x id o  

e n  a p o y o s  y  

mu ñ e q u i ll a s  

Nº  3 C I -O p -1 7 0  S a le  

m o j ad a  la  r o s ca  d e  l a  

p o le a

Nº  3 C I -O p -1 7 0  S a le  

m o j ad a  la  r o s ca  d e  l a  

p o le a

Op - 1 8 0  R a y a s e n  

ca r a s  a x i a le s

Op - 1 8 0  R a y a s e n  

ca r a s  a x i a le s

Op - 3 0  y  4 0  V a r ia c ió n  d e  

S i me t r ía  (d e s l iz a m ie n t o  

d e  p i e z a s)

Op - 3 0  y  4 0  V a r ia c ió n  d e  

S i me t r ía  (d e s l iz a m ie n t o  

d e  p i e z a s)

N º 1 CI -O p  1 8 0  

Co r r e la c i ó n  e n t r e 

c a li b r e d e  m o n t a je  y  

m e c a n iz a d o

N º 1 CI -O p  1 8 0  

Co r r e la c i ó n  e n t r e 

c a li b r e d e  m o n t a je  y  

m e c a n iz a d o

M ARK ET  PL AC E M ARK ET  PL AC E 

B RUT OB RUT O

MAR KET  PL A CE CA L LMAR KET  PL A CE CA L L

Cu la ta  

mo n ta d a

0Mi n . 

1 2 0Ma x .  

Cu la ta  

mo n ta d a

0Mi n . 

1 2 0Ma x .  

A EMBARQUE

M P & L- El im in a c i ó n  d e l  

H I  BA Y / N u e v o m u e ll e

p a r a c a r g a r p z a s d e

Ta i wa n

M P & L- El im in a c i ó n  d e l  

H I  BA Y / N u e v o m u e ll e

p a r a c a r g a r p z a s d e

Ta i wa n

5 C’s 
(DE L AS L INEAS)

Ergono mía-Evitar puntos 
ro jos/amari llos e n n uevos 

proyec tos

Ergono mía-Evitar puntos 
ro jos/amari llos e n n uevos 

proyec tos

Au men ta r el  n úmero 
de 6-sigma Black Belts
Au men ta r el  n úmero 

de 6-sigma Black Belts

Va ri a b l e

M ARK ET  PL AC E PARA  T A IW ANM ARK ET  PL AC E PARA  T A IW AN

A. L EVAS

30 0

90 0

ADMISIÓN

12 0 0

36 0 0

BIEL A

3 0 0

9 0 0

CI GÜEÑAL

30 0

9 00

CULAT A

3 0 0

9 0 0

ESCAPE

3 00Mí n.   

BL OQUE

9 00Má x .  

M ARK ET  PL AC E PARA  T A IW ANM ARK ET  PL AC E PARA  T A IW AN

A. L EVAS

30 0

90 0

ADMISIÓN

12 0 0

36 0 0

BIEL A

3 0 0

9 0 0

CI GÜEÑAL

30 0

9 00

CULAT A

3 0 0

9 0 0

ESCAPE

3 00Mí n.   

BL OQUE

9 00Má x .  

Er g o n o mi a - M o d if ic a r

p r o te c c io ne s Op 5

Er g o n o mi a - M o d if ic a r

p r o te c c io ne s Op 5

ADMISI ON (c a rr o s de  12 0  Pz as )

2

1 1

1 .8  
PF I

1 25

3

1 2

2 .0

PF I

1

4

1 .8

DISI

2Mín .  

1 . 8 
PF I

1 1 0

8M áx .  

ADMISI ON (c a rr o s de  12 0  Pz as )

2

1 1

1 .8  
PF I

1 25

3

1 2

2 .0

PF I

1

4

1 .8

DISI

2Mín .  

1 . 8 
PF I

1 1 0

8M áx .  

ESCAPE ( c ar ro s  d e  

1 20  Pz a s)

1

4

DISI

6Mí n .  

PFI

18Má x .  

ESCAPE ( c ar ro s  d e  

1 20  Pz a s)

1

4

DISI

6Mí n .  

PFI

18Má x .  

P .I n s t ru c t io n

( TA IW AN )

P .I n s t ru c t io n

( TA IW AN )

J efes d e eq uip o 
d e me can izad o
J efes d e eq uip o 
d e me can izad o

1 8 5 5 7 9 -E li mi n a r  

d e r ra m e s  d e  ta l a d ri n a  

al  e x t e r io r  de  la  

ma q u i n a  O P -2 0

1 8 5 5 7 9 -E li mi n a r  

d e r ra m e s  d e  ta l a d ri n a  

al  e x t e r io r  de  la  

ma q u i n a  O P -2 0

6 - 1  A L P l a n o s e n

Le v a s  P o l ig o n a d o  

O P - 7 0

6 - 1  A L P l a n o s e n

Le v a s  P o l ig o n a d o  

O P - 7 0

0 -0 - 0 9 7 9 6  S e  e n g a n ch a  

pl a t o  d e  a rr a s t re  OP - 7 0

0 -0 - 0 9 7 9 6  S e  e n g a n ch a  

pl a t o  d e  a rr a s t re  OP - 7 0

C IB - Ca m b ia r ( 6 ) 

t o r re t a s  h i d r á u li c a s 

OP - 4 0

C IB - Ca m b ia r ( 6 ) 

t o r re t a s  h i d r á u li c a s 

OP - 4 0

24 - 1 3  P er f i l d e  

L e v as  F /E  O P -

7 0

24 - 1 3  P er f i l d e  

L e v as  F /E  O P -

7 03 5 - 2 4   P e n d ie n t e  d e  ha c e r  

ú t i l p a ra  c e n tr a r  e l  c a r r o  

p o rt a  p ie d r a s  a l  e je

OP -9 0

3 5 - 2 4   P e n d ie n t e  d e  ha c e r  

ú t i l p a ra  c e n tr a r  e l  c a r r o  

p o rt a  p ie d r a s  a l  e je

OP -9 0

3 4 2 2 ,  Va r i a c ió n  

d e  d iá m e t ro s  

O P -4 0

3 4 2 2 ,  Va r i a c ió n  

d e  d iá m e t ro s  

O P -4 0

Ru g o s id a d  c a ra s  

a x i a le s  T 5 ( 3 8- 2 7 )  

OP - 4 0

Ru g o s id a d  c a ra s  

a x i a le s  T 5 ( 3 8- 2 7 )  

OP - 4 0

R .L in a r 1 , Ri e s g o d e  

a c c id e n t e  a l  q u i ta r  la  

p ro t e c c ió n  OP - 4 0

R .L in a r 1 , Ri e s g o d e  

a c c id e n t e  a l  q u i ta r  la  

p ro t e c c ió n  OP - 4 0

1 - A L- M o n. , 

Re c h a z o s  p o r  

L e v a s F /T  O P -7 0

1 - A L- M o n. , 

Re c h a z o s  p o r  

L e v a s F /T  O P -7 0

3 6 - 2 0 , 

R u g o s id a d  F /T  

OP -5 0

3 6 - 2 0 , 

R u g o s id a d  F /T  

OP -5 0

3 1 - 2 0 , S a lt o  F / E 

O P -5 0

3 1 - 2 0 , S a lt o  F / E 

O P -5 0

C I B-P ro b l e ma s  

d e  s a l to  y  

d i á me t r o  O P -5 0

C I B-P ro b l e ma s  

d e  s a l to  y  

d i á me t r o  O P -5 0

4 .4 . 1 .1 .2  Es t a n d a ri z a r  

l o s a r ma r i o s d e  t a ll e r  y  

p la n i fi c a d o s 

4 .4 . 1 .1 .2  Es t a n d a ri z a r  

l o s a r ma r i o s d e  t a ll e r  y  

p la n i fi c a d o s 

4 . 4 .1 . 1 .1  Es ta n d a r i za r  

lo s  a r m a r io s  d e  la  lí n e a

4 . 4 .1 . 1 .1  Es ta n d a r i za r  

lo s  a r m a r io s  d e  la  lí n e a

S e r v o d r iv e s  e n  Op  1 1 0  /  1 2 0  

a v a n c e  d e  e s c ar i a d o re s

S e r v o d r iv e s  e n  Op  1 1 0  /  1 2 0  

a v a n c e  d e  e s c ar i a d o re s

C IB -N u e vo s  c a b ez a l e s 

d e  p r ec i s ió n  en  

O p  1 1 0  / 1 2 0 

C IB -N u e vo s  c a b ez a l e s 

d e  p r ec i s ió n  en  

O p  1 1 0  / 1 2 0 

Analizar lo s elementos de 
menor puntuación de la  
encuesta de satisfa cc ión

Analizar lo s elementos de 
menor puntuación de la  
encuesta de satisfa cc ión

Es ta b l e ce r  si s te m a  d e  

c o m u n ic a c ió n e n t re  

p r o d u cc i ó n  y  ta l a d r in a s

Es ta b l e ce r  si s te m a  d e  

c o m u n ic a c ió n e n t re  

p r o d u cc i ó n  y  ta l a d r in a s

Es t a n d a r iz a r  a r m a r io s  d e  

l ín e a ,  t a ll e r y  p l a n i fi ca do s  

Es t a n d a r iz a r  a r m a r io s  d e  

l ín e a ,  t a ll e r y  p l a n i fi ca do s  

M e jo r a r  e l  r e t ra b a jo

d e  lo s  r e c h a z o s  ( OP -

7 0 + 8 0 )

M e jo r a r  e l  r e t ra b a jo

d e  lo s  r e c h a z o s  ( OP -

7 0 + 8 0 )

M e jo r a  d e l OEE  O P -

2 0 , 1 1 0, 1 2 0 )

M e jo r a  d e l OEE  O P -

2 0 , 1 1 0, 1 2 0 )

P is t o la  n e u má t ic a  p a ra  

la  re c u p e r a c ió n  d e  

pi e z a s

P is t o la  n e u má t ic a  p a ra  

la  re c u p e r a c ió n  d e  

pi e z a s
Di fi c u lt a d  p a ra  s a ca r 

p ie z a s  d e  ma q u i n a .     

O P -2 0

Di fi c u lt a d  p a ra  s a ca r 

p ie z a s  d e  ma q u i n a .     

O P -2 0

1 C.  Vi r u t as  e n  

g a le r ía  d e  a g u a

1 C.  Vi r u t as  e n  

g a le r ía  d e  a g u a

3 C . Op 1 1 0 - 1 2 0  

O va l i da d a s ie n t o s  d e  

v á lv u l a

3 C . Op 1 1 0 - 1 2 0  

O va l i da d a s ie n t o s  d e  

v á lv u l a

2 0 C.  O P  1 1 0 - 1 2 0  

S a lt o /d i á me t r o / 

r u g o s id a d  d e  g u i á s

2 0 C.  O P  1 1 0 - 1 2 0  

S a lt o /d i á me t r o / 

r u g o s id a d  d e  g u i á s

2 6 C. Re b a b a s  e n  

m e c a n iz a d o  d e  

in y e c t o r e s o p 9 0

2 6 C. Re b a b a s  e n  

m e c a n iz a d o  d e  

in y e c t o r e s o p 9 0

2 7 C.  O P  4 0 - 5 0  

Me c a n i za d o c h a f lá n  

v ib r a d o

2 7 C.  O P  4 0 - 5 0  

Me c a n i za d o c h a f lá n  

v ib r a d o

2 9 C.  Ro t u r a  h t a . s t

5 / 7 L ( O P  3 0 )

2 9 C.  Ro t u r a  h t a . s t

5 / 7 L ( O P  3 0 )

30 C . Re b a b a s  e n  e l 

O ri fi c io  5 5 0  ( OP - 5 0 )

30 C . Re b a b a s  e n  e l 

O ri fi c io  5 5 0  ( OP - 5 0 )

3 2 C . In e s t a b il id a d  

p o si c ió n  # 5 8 0 -5 8 9  

(O P  5 0 )

3 2 C . In e s t a b il id a d  

p o si c ió n  # 5 8 0 -5 8 9  

(O P  5 0 )

3 3 C.  I n e s ta b i li d a d  a l 

a r r a n q u e      s t .1 6 -

1 7 L,  2 0 - 2 1 R (O P -2 0 )

3 3 C.  I n e s ta b i li d a d  a l 

a r r a n q u e      s t .1 6 -

1 7 L,  2 0 - 2 1 R (O P -2 0 )

M - 2 C N o  c u m p le  e l ti e mp o  d e  

c ic lo  e n  l o te s  d e  d if e r e n te s  

mo d e l o s OP -1 8 5

M - 2 C N o  c u m p le  e l ti e mp o  d e  

c ic lo  e n  l o te s  d e  d if e r e n te s  

mo d e l o s OP -1 8 5

R e v is a r   P OS M O N a j u s ta r 

me n s a j e s d e  f a ll o s

R e v is a r   P OS M O N a j u s ta r 

me n s a j e s d e  f a ll o s

OP-160.Co ntro l de vahos 
a  pa rtir d e la S t.  8

OP-160.Co ntro l de vahos 
a  pa rtir d e la S t.  8

Ma ntene rsto cks a 
pe sar del  aume nto

de dema nda

Ma ntene rsto cks a 
pe sar del  aume nto

de dema nda

N º Tu r n o s : 1
Op e r a r io s : 1 4

M o d e lo s : 4 (A d m) 2 (E sc p )  

ÁRBOL de  LEVAS

N º Tu r n o s : 1
Op e r a r io s : 1 4

M o d e lo s : 4 (A d m) 2 (E sc p )  

ÁRBOL de  LEVAS

7 0Cu e ll o   Bo t el l a9 4 ,7F T T ( % )

20 0J P  H7 7O EE (% )

1 3 ,8T. Ci cl o  S t a n d .N/ AW I P  ( h r )

7 0Cu e ll o   Bo t el l a9 4 ,7F T T ( % )

20 0J P  H7 7O EE (% )

1 3 ,8T. Ci cl o  S t a n d .N/ AW I P  ( h r )

Nº  Tu r n o s : 1
O p e ra r i o s: 1 5

M o d e lo s : 1

CIGÜEÑALES

Nº  Tu r n o s : 1
O p e ra r i o s: 1 5

M o d e lo s : 1

CIGÜEÑALES

3 0 /4 0Cu e ll o  Bo t e l la9 2, 6 9F T T ( % )

11 6J P  H7 6, 3 4O EE (% )

2 4T. Ci cl o  S t a n d .N/ AW I P  ( h r )

3 0 /4 0Cu e ll o  Bo t e l la9 2, 6 9F T T ( % )

11 6J P  H7 6, 3 4O EE (% )

2 4T. Ci cl o  S t a n d .N/ AW I P  ( h r )

Nº  Tu r n o s : 1

O p e ra r i o s: 8

M o d e lo s : 1

BIELAS
Nº  Tu r n o s : 1

O p e ra r i o s: 8

M o d e lo s : 1

BIELAS

2 0Cu e ll o  Bo t e l la9 8, 5 4F T T ( % )

13 2J P  H7 7 ,3O EE (% )

2 1
T. Ci cl o  S t a n d .

N/ A
W I P  ( h r )

2 0Cu e ll o  Bo t e l la9 8, 5 4F T T ( % )

13 2J P  H7 7 ,3O EE (% )

2 1
T. Ci cl o  S t a n d .

N/ A
W I P  ( h r )

N º Tu r n o s : 1

O p e r a ri o s : 1 5
Mo d e l o s : 2

BLOQUES
N º Tu r n o s : 1

O p e r a ri o s : 1 5
Mo d e l o s : 2

BLOQUES

2 0
C u e ll o  Bo t e l la

8 6, 4 8
F T T ( % )

1 0 4J  P  H6 1, 2 5O EE (% )

2 1 ’’T . Ci cl o  S t a n d .1 9 ,3W I P  ( h r )

2 0
C u e ll o  Bo t e l la

8 6, 4 8
F T T ( % )

1 0 4J  P  H6 1, 2 5O EE (% )

2 1 ’’T . Ci cl o  S t a n d .1 9 ,3W I P  ( h r )

N º  Tu r n o s :1

Op e r a r io s : 13

M o d e lo s :3

CULATAS
N º  Tu r n o s :1

Op e r a r io s : 13

M o d e lo s :3

CULATAS

2 0Cu e ll o   Bo t e ll a9 4 .1 4F TT (% )

1 16
J  P  H

6 7 .5 7
O EE ( %)

2 1T. Ci c lo  S ta n d .1 9 . 4W I P  (h r )

2 0Cu e ll o   Bo t e ll a9 4 .1 4F TT (% )

1 16
J  P  H

6 7 .5 7
O EE ( %)

2 1T. Ci c lo  S ta n d .1 9 . 4W I P  (h r )

F a l la  p o s ic io n a m ie n t o  

d e  b i e la s  e n  me s a  ( OP -

1 6 0 )

F a l la  p o s ic io n a m ie n t o  

d e  b i e la s  e n  me s a  ( OP -

1 6 0 )

2 0 3 0 2 6  R e p ro g r a m a r 

p u n t o s  e n  e l a l ma c é n  

(O P -1 9 7 0 )

2 0 3 0 2 6  R e p ro g r a m a r 

p u n t o s  e n  e l a l ma c é n  

(O P -1 9 7 0 )

Red ucir defectos en 
(OP-1410)

Red ucir defectos en 
(OP-1410)

Ve r s a ti li d a d  e n t r e  

l in e a s (Bl o q u e -C u la t a )

Ve r s a ti li d a d  e n t r e  

l in e a s (Bl o q u e -C u la t a )

Ve r sa t il i d a d e n t re  

l in e a s (A . L e v a s- Ci g ü e ñ a l)

Ve r sa t il i d a d e n t re  

l in e a s (A . L e v a s- Ci g ü e ñ a l)

Pro g/día  Montaje 600(x5di as)

Me can iz ado
1000(x3d ) 

(+19 /d iaT aiw an)

Segu rid ad 
Acc id en te s 0

Inc id ente s 13

Ín dice de  g rave dad  0

Ín dice de  frecu en cia 0
Erg onom ía 

Pu ntos  ro jo s 0

Pu nto s Amari llo s 10
F TT (%)  Mo nta je 88%
OEE ( %) (A.  Levas ) 77,0%
DTD ( hr. )Mo nt +Bl oq +MP& L 66 h.
BTS (%)   90%

363

32,400,000 $ 
Emplead os

 
(Fi nanza s) 

Ho url ie s 425

Sa la rie s 91

l abo ur an d ove rhea d 
no rmal  c os t 

C.Total ($/ud)  
F inan zas (l abo r  an d o verhea d 
no rma l cost )  

L igar VSM 's de  
pro veed ores "Top  
Ten" c on VSM  d e 

V. E .P .

L igar VSM 's de  
pro veed ores "Top  
Ten" c on VSM  d e 

V. E .P .

KAIZEN INDUS TRIAL  
MATERIALS. -

Reubicación,el iminac ión  almacén 
I.M .

KAIZEN INDUS TRIAL  
MATERIALS. -

Reubicación,el iminac ión  almacén 
I.M .

KAIZEN. -Ad aptacion de la 
linea de mo nta je de 600 a 80 0 

upd.

KAIZEN. -Ad aptacion de la 
linea de mo nta je de 600 a 80 0 

upd.

KAIZEN-Reubicación Tool  
Room/Reorgan ización 

almacén Stand by

KAIZEN-Reubicación Tool  
Room/Reorgan ización 

almacén Stand by

WG VSM

% OEE DEL EQUIPO:

35

6061
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CUM
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E F M A M J J A S O N D CUM

03

OBJ

CUM

Responsable:

ULTIMO Objetivo Actual

Los operarios comparten y proponen acciones para al canzar los 
objetivos y Medibles de su Línea/Área, alineados co n los objetivos 
SQDCME y VSM de la Planta.
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KAMISHIBAI - Confirmación del Proceso

NOKNOK

SI SE REQUIERE, INICIAR SI SE REQUIERE, INICIAR 
UNA ACCIÓN CORRECTIVAUNA ACCIÓN CORRECTIVA

INSERTAR LA TARJETA CON INSERTAR LA TARJETA CON 
PUNTO ROJO VISTO EN EL PUNTO ROJO VISTO EN EL 

TARJETERO CORRESPONDIENTETARJETERO CORRESPONDIENTE

ESTA INFORMACIÓN ESTA INFORMACIÓN 
ANOTADA SERVIRÁ PARA ANOTADA SERVIRÁ PARA 

REALIZAR EL SEGUIMIENTO REALIZAR EL SEGUIMIENTO 
DEL PROBLEMA ENCONTRADODEL PROBLEMA ENCONTRADO

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

3/02/03 NOK Pending modify 
guards and ECPL

OP 1360
Assembly line
Work group 9A

w:\dep\fps\fps\kamishibi\tarjetas

Date State Coments Sign off

3/02/03 NOK Pending modify 
guards and ECPL

3/02/03 NOK Pending modify 
guards and ECPL

OP 1360
Assembly line
Work group 9A

w:\dep\fps\fps\kamishibi\tarjetas

Date State Coments Sign off

ANOTAR FECHA, PROBLEMA
ENCONTRADO E INICIALES 

EN EL REVERSO DE LA TARJETAOKOK

ANOTAR FECHA E INICIALES ANOTAR FECHA E INICIALES 
EN EL REVERSO DE LA TARJETA EN EL REVERSO DE LA TARJETA 

DEJAR LA TARJETA CON DEJAR LA TARJETA CON 
PUNTO VERDE VISTO EN EL PUNTO VERDE VISTO EN EL 

TARJETERO CORRESPONDIENTETARJETERO CORRESPONDIENTE

OP 1360
Línea  Montaje
Grupo Traba jo 9A

w:\dep\fps\fps\kamishibi\tar jetas

Fecha Estado Comentario Firma

OP 1360
Línea  Montaje
Grupo Traba jo 9A

w:\dep\fps\fps\kamishibi\tar jetas

Fecha Estado Comentario Firma

3/02/0
3

MEMBERS OF MANAGEMENT MEMBERS OF MANAGEMENT 
AND SUPERVISION AND SUPERVISION PICKPICK--UP UP 
THEIR TTHEIR T--CARD AND SELECT CARD AND SELECT 
THE WORKGROUP TO VISITTHE WORKGROUP TO VISIT

SE REÚNE CON EL SE REÚNE CON EL 
JEFE DE EQUIPO Y JEFE DE EQUIPO Y 

TOMAN LA TARJETA TOMAN LA TARJETA 
DEL DÍA ACTUALDEL DÍA ACTUAL

SE DIRIGEN AL LUGAR SE DIRIGEN AL LUGAR 
DE TRABAJO A CONFIRMAR DE TRABAJO A CONFIRMAR 

JUNTOS CONFIRMAN EL JUNTOS CONFIRMAN EL 
CONTENIDO DE LA TARJETACONTENIDO DE LA TARJETA

LOS GERENTES ANOTAN EN LA TARJETA LOS GERENTES ANOTAN EN LA TARJETA 
LA FECHA, ESTADO, OPERACIÓN, LA FECHA, ESTADO, OPERACIÓN, 

PROBLEMA ENCONTRADO ASI COMO PROBLEMA ENCONTRADO ASI COMO 
SUS INICALES. ESTA INFORMACION SUS INICALES. ESTA INFORMACION 

SERA EMPLEADA PARA EL SEGUIMIENTO SERA EMPLEADA PARA EL SEGUIMIENTO 
DEL PROBLEMA ENCONTRADO POR DEL PROBLEMA ENCONTRADO POR 

TODOS LOS USUARIOS DE LA TARJETATODOS LOS USUARIOS DE LA TARJETA

PANEL GERENCIA Y SUPERVISION

PANEL DEL GRUPO DE TRABAJO

PUESTO DE TRABAJOPUESTO DE TRABAJO

NOK ISSUES, ROLES AND RESPONSABILITIES LAYNOK ISSUES, ROLES AND RESPONSABILITIES LAY--OUTOUT

BASE DE DATOS DE ACCIONES CORRECTIVASBASE DE DATOS DE ACCIONES CORRECTIVAS

WORKGROUP PANELWORKGROUP PANEL

PANEL DEL GRUPO PANEL DEL GRUPO 
DE TRABAJODE TRABAJO

MIEMBROS DE LA GERENCIA MIEMBROS DE LA GERENCIA 
Y SUPERVISIÓN TOMAN SU Y SUPERVISIÓN TOMAN SU 

TARJETA Y ELIGEN EL GRUPO TARJETA Y ELIGEN EL GRUPO 
DE TRABAJO A VISITARDE TRABAJO A VISITAR

GERENTE O SUPERVISOR SE DIRIGE GERENTE O SUPERVISOR SE DIRIGE 
AL PANEL DEL GRUPO DE TRABAJOAL PANEL DEL GRUPO DE TRABAJO

MANAGER / SUPERVISORMANAGER / SUPERVISOR
GOES TO THE WORKGROUP PANELGOES TO THE WORKGROUP PANEL

HE MEETS WITH THE HE MEETS WITH THE 
TEAM LEADER AND PICKSTEAM LEADER AND PICKS --UP UP 

THE SCHEDULED TTHE SCHEDULED T--CARDCARD

THEY GO TO THE WORK THEY GO TO THE WORK 
PLACE TO CONFIRMPLACE TO CONFIRM

MANAGEMENT/SUPERVISION AND MANAGEMENT/SUPERVISION AND 
TEAM LEADER CONFIRM TEAM LEADER CONFIRM 

CONTENT  OF WORKGROUP TCONTENT  OF WORKGROUP T--CARDCARD

THE MANAGERS INPUT THE MANAGERS INPUT 
DATE, STATE, OPERATION,DATE, STATE, OPERATION,

PROBLEM FOUND AND INITIALS ON PROBLEM FOUND AND INITIALS ON 
THE TTHE T--CARD. THIS INFORMATION CARD. THIS INFORMATION 

WILL BE USED TO FOLLOWWILL BE USED TO FOLLOW --UP UP 
THE PROBLEM FOUND IN THE PAST THE PROBLEM FOUND IN THE PAST 

FOR THE MANAGMENTFOR THE MANAGMENT

INPUT THE  DATE AND SIGN INPUT THE  DATE AND SIGN 
ON THE BACK OF THE TON THE BACK OF THE T --CARDCARD

INSERT THE TINSERT THE T--CARD SHOWINGCARD SHOWING
THE GREEN DOT  IN THE THE GREEN DOT  IN THE 

RESPECTIVERESPECTIVE CARD INDEX SLOT CARD INDEX SLOT 

PROCESS FINISHED TPROCESS FINISHED T--CARD ON CARD ON 
STANDBY FOR THE NEXT STANDBY FOR THE NEXT 

CONFIRMATION CYCLECONFIRMATION CYCLE

INPUT  THE  DATE,INPUT  THE  DATE,
PROBLEM FOUND PROBLEM FOUND 
AND SIGN ON THE AND SIGN ON THE 

BACK OF THE TBACK OF THE T --CARDCARD

INSERT THE TINSERT THE T--CARD SHOWING CARD SHOWING 
THE RED DOT  IN THE THE RED DOT  IN THE RESPECTIVE RESPECTIVE 

CARD INDEX SLOTCARD INDEX SLOT

PANEL DEL GRUPO DE  TRABAJOPANEL DEL GRUPO DE  TRABAJO

PLACE THE RED DOT ONPLACE THE RED DOT ON
THE LAYTHE LAY--OUTOUT

IF REQUIRED, START IF REQUIRED, START 
CORRECTIVE ACTIONCORRECTIVE ACTION

LAYOUT  DE IDENTIFICACIÓN  PUNTOS NOK , ROLES Y RESPONSABILIDADELAYOUT  DE IDENTIFICACIÓN  PUNTOS NOK , ROLES Y RESPONSABILIDADESS

CORRECTIVE ACTION KAMISHIBI DATA BASE CORRECTIVE ACTION KAMISHIBI DATA BASE 

TRACK THE  PROBLEM TRACK THE  PROBLEM 
THE NEXT TIME THATTHE NEXT TIME THAT

TT--CARD IS USEDCARD IS USED

WORKGROUP WORKGROUP 
PANELPANEL

EL PROCESO HA FINALIZADO EL PROCESO HA FINALIZADO 
Y LA TARJETA QUEDARA EN Y LA TARJETA QUEDARA EN 

STANDBY HASTA EL PROXIMO STANDBY HASTA EL PROXIMO 
CICLO DE CONFIRMACIÓNCICLO DE CONFIRMACIÓN

MANAGEMENT AND SUPERVISION PANEL

WORKPLACEWORKPLACE

WORKGROUP PANEL

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

· Los Procesos se realizan según el “estándar”
· El Proceso problema / Acción Correctiva está en mar cha
· Los Procesos están siendo mejorados



16

Planta de Motores de Valencia

Ford España S. L.

16

Continuous
Improvement

♦MANAGEMENT 
COMMITMENT AND 
BEHAVIOURS.

♦ EFFECTIVE WORK 
GROUPS.

♦STABILITY 
THROUGH FTPM.

♦POLICY 
DEPLOYMENT  / VSM

FPS Processes 
& Applications

(Lean Tools)

+

+

CONCLUSIONESCONCLUSIONES

What does it take to 
meet best in class?

Cómo ”Hacer más con menos”
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Nuestra Planta

Hacia donde nos dirigimos …

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

COMENTARIOS FINALES / UNA MIRADA HACIA EL FUTUROCOMENTARIOS FINALES / UNA MIRADA HACIA EL FUTURO
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El nivel 10 de FPS en VEP nos conduce a conseguir la perfección 
hacia la Excelencia en la Fabricación. 

OBJETIVO DE VEPOBJETIVO DE VEP

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

1.Seguridad ( LTCR, SR )
2.Calidad (Garantías, Pulls, Reparaciones, Satisfacción al Cliente, FTT…) 
3.Coste (HPU, CPU)
4.Entrega (OEE, DTD, Inventario)
5.Personal ( Satisfacción del Empleado )

Plan de Excelencia en la Fabricación
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FPS L10

Oportunidades

Futuro

E
xc

el
en

ci
a
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¿¿Como podemos lograrlo?Como podemos lograrlo?
Process /

Kaizen

People

Facilities
Flexibility y 

Effectiveness

Product

2. Gestión integral del potencial Humano. Nuevo Rol del 
Empleado en la Cultura de Excelencia en la Fabricación.      
“ MOVERE “

3. Confirmación del Proceso vs. Excelencia en la Fabricación

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

Plan de Excelencia en la Fabricación


