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Situación actual de la empresa 
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Planta de inyección/soplado 
• 12 máquinas de inyección 
• 14 máquinas de soplado 
• 24 horas/día – L a V 
• 3 turnos de trabajo 

Área de montaje 
• 4 líneas de montaje 
• 8 o 16 horas/día – L a V 
• 1 o 2 turnos de trabajo 



Lean Manufacturing en Famosa 
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Indicador OEE Control Visual SMED TPM 5’s Estandarización Jidoka 

Control Visual Estandarización Matriz de Calidad 



Problemas detectados 
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Desconocimiento de los fallos 
detectados en el área de montaje por 
parte de los operarios de máquinas 

Órdenes sin terminar en la sección 
de montaje debido a la falta de 
piezas 

Órdenes sin terminar en la sección 
de montaje debido a la presencia de 
piezas con mala calidad 

No existe una sistemática que 
permita obtener el orden y la 
limpieza en las áreas de montaje y 
de retrabajos 



Proyectos desarrollados 
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Estandarización 
de la 

documentación de 
los procesos de 

inyección/soplado 

Proyecto de 
reducción de 
faltantes de 

piezas 

Talleres de calidad 
a los operarios 

Proyecto “Top 10 
de rechazo de 

piezas en cadena” 
Técnica de las 5’s 



Estandarización de la documentación 
de los procesos de inyección/soplado 

8 

¿Qué es la estandarización de procesos? 
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¡2 problemas! Talleres de 
calidad a los 

operarios 

Proyecto de reducción de faltantes 



Proyecto de reducción de faltantes 
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¿Causa? Posibles 
alternativas 

Elección de la 
solución 

Establecimiento 
de pesos teóricos 

Realización 
de pruebas 

Diseño de la 
ficha de 
pesaje 

• Banasta gris: 4,9 + 0,1 kg. 
• Gaveta amarilla: 3,45 + 0,2 kg. 
• Gavetas naranjas medianas: 2,72 + 0,1 kg. 
• Gavetas pequeñas: 1,62 + 0,1 kg. 
• Peso de las bolsas de plástico: 0,05 kg. 
• Caja Pequeña México: 1 + 0,1 kg. 
• Caja Grande México: 1,2 + 0,1 kg. 



Proyecto de reducción de faltantes 

11 



Estandarización de la documentación 
de los procesos de inyección/soplado 

12 

¡2 problemas! Talleres de 
calidad a los 

operarios 

Insistencia a 
operarios y 

encargados de 
su importancia 
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¿Causa? 



Talleres de calidad a los operarios 
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Talleres de calidad a los operarios 
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¿Causa? 



Talleres de calidad a los operarios 
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Talleres de calidad a los operarios 
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Preguntas Respuestas 
SI NO 

Cantidad Porcentaje Cantidad Porcentaje 

1 25 75,8% 8 24,2% 
2 20 60,6% 13 39,4% 
3 23 69,7% 10 30,3% 
4 31 93,9% 2 6,1% 
5 33 100,0% 0 0,0% 
6 33 100,0% 0 0,0% 
7 30 90,9% 3 9,1% 



Proyecto “Top 10 rechazos en cadena” 

19 

Análisis del informe semanal 
de rechazos 

Establecimiento de reuniones 
semanales con grupo de 
actuación 

Estudio de las causas de los 
principales rechazos y 
planteamiento de acciones 
correctoras  

Seguimiento de estas 
acciones y verificación de su 
efectividad 
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Análisis del informe semanal 
de rechazos 

Establecimiento de reuniones 
semanales con grupo de 
actuación 

Estudio de las causas de los 
principales rechazos y 
planteamiento de acciones 
correctoras  

Seguimiento de estas 
acciones y verificación de su 
efectividad 

IS-FR-R-31 Rev.0
Fecha actualización: 26/01/2018

                                                                                                                                                                                                                                                               

5 27 300019744 CARROCERIA QUAD DUNE ROJO MULT.
Aparición de manchas negras y algunas piezas están 
rayadas.

Manchas negras provocadas por el cambio de color, las piezas 
rayadas se rayan en contenedor por movimientos de piezas en los 
traslados.

S Recordar atención al guardado cuando se vuelva a fabricar. Ing. Planta 07/07/17 06/09/2017 100% x x x x OK 28/08/2017

19 29 300022483
CARROCERIA RANGE ROVER 6 V. ROJO 
FF

Piezas con agujeros en la parte inferior de la caja de la 
batería.

S Actualización de la ficha de datos de molde para incluir en atributo de 
calidad e inspección visual .

Ing. Planta 20/07/17 19/09/2017 100% x x x x OK 28/08/2017

22 30 300022722 PULSADOR AZUL ITA. Color diferente, no es el mismo azul. Falta de pigmento. S
Se plantea solucionarlo de manera interna puesto que el molde ya estaba 
en la empresa. Se avisa al proveedor para que utilice la pieza de muestra 
de la pieza que tiene.

Ing. Planta 28/07/17 27/09/2017 100% x x x x OK 28/08/2017

25 30 300022721 TAPA SOPORTE TOLDO AZUL ITA. Color diferente, no es el mismo azul. Falta de pigmento. S
Se plantea solucionarlo de manera interna puesto que el molde ya estaba 
en la empresa. Se avisa al proveedor para que utilice la pieza de muestra 
de la pieza que tiene.

Ing. Planta 28/07/17 27/09/2017 100% x x x x OK 05/09/2017

26 30 300022720 SOPORTE TOLDO AZUL ITA. Color diferente, no es el mismo azul. Falta de pigmento. S
Se plantea solucionarlo de manera interna puesto que el molde ya estaba 
en la empresa. Se avisa al proveedor para que utilice la pieza de muestra 
de la pieza que tiene.

Ing. Planta 28/07/17 27/09/2017 100% x x x x OK 05/09/2017

36 35 300019441 PARED BANDEJA VILLA F.MARRON RAIZ Las piezas llegan abolladas. Mala colocación de las piezas al guardar. S Prestar atención en  próximas fabricaciones para evitar que vuelva a 
pasar.

Ing. Planta 01/09/17 01/11/2017 100% x x x x OK 20/10/2018

39 36 300022621 VOLQUETE FUCSIA 241 Las piezas llegan con diferente color. No se ha realizado la inspección correcta de las piezas. S Prestar atención en próxima fabricación y advertir al operario de que esté 
atento a la hora de realizar la inspección visual.

Ing. Planta 11/09/17 11/11/2017 100% x x x x OK 20/10/2018

60 44 300024095 PARED PIZARRA PLAY&FOLD AZUL 306 Algunas piezas presentan agarres Mal ajuste de la máquina. S Mejorar ajuste de máquina. Actualizar atributo de calidad y revisar futura 
fabricación.

Ing. Planta 03/11/17 03/01/2018 100% x x x x OK 15/12/2017

67 2 300013329
ESCALERA WOOD HOUSE MARRON 
RAIZ

Llegan algunas piezas con pegotes de material pegado y 
otras con manchas.

Las manchas se deben a restos del color anterior que se quedan en 
la máquina y que se mezclan con el color del tobogán. Los pegotes 
se deben a despiste del operario.

S
Se crean atributos en la ficha de datos molde y se añade a la inspección 
visual para que los operarios de máquinas lo tengan en cuenta y lo revisen 
más detenidamente en próximas fabricaciones.

Ing. Planta 12/01/18 14/03/2018 50% x x

68 4 300022085
ESCALERA WATER SLIDE 10 NARANJA 
MULT. Piezas rechupadas por la parte inferior de la escalera.

Excesivo cierre del molde. Además, falta de inspección visual en 
máquinas para detectar y apartar estas piezas. S

Se crean atributos en la ficha de datos molde y se añade a la inspección 
visual para que los operarios de máquinas lo tengan en cuenta y lo revisen 
más detenidamente en próximas fabricaciones. Además se avisa a los 
encargados en el TOP 5 de máquinas para que conozcan el fallo.

Ing. Planta 26/01/18 28/03/2018 50% x x

Nº TOP 10 RECHAZOS EN CADENA AC/AP 
(S/N) ACCIÓN CORRECTIVA / PREVENTIVA Responsable

Top 10 Rechazos en Cadena
RESPONSABLE: Ingeniería de Planta Año: 2017-2018
ÁREA: Montaje

ComentariosFecha
Apertura

Fecha Cierre 
Previsto % Avance Estatus Resultado

Fecha 
Cierre 
Real



Proyecto “Top 10 rechazos en cadena” 
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Análisis del informe semanal 
de rechazos 

Establecimiento de reuniones 
semanales con grupo de 
actuación 

Estudio de las causas de los 
principales rechazos y 
planteamiento de acciones 
correctoras  

Seguimiento de estas 
acciones y verificación de su 
efectividad 
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Proyecto “Top 10 rechazos en cadena” 
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1600 € (2017)                44 € (2018) 
                                11 piezas/2500 uds  

710 € (2017)                 24 € (2018) 
                                16 piezas/2500 uds  



Técnica de las 5’s 
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¿Qué son las 5’s? (Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, Shitsuke) 



Técnica de las 5’s 
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Planificación Formación Área piloto Evaluación 
inicial 

Comienzo 
realización 
de talleres 
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Ref.: QS-FR-R-91

Versión: 0

Planta:
Área:

0% Pobre 25% Marginal 50% Bueno 100% Excelente

4. ¿Existen equipos, herramientas, útiles y materiales innecesarios en los puestos de trabajo?
5. ¿Todos los componenetes, materiales, etc. se encuentran en las cantidades necesarias y no en exceso?
6. ¿Todas las jaulas, banastas, palets, cubetas, etc se están utilizando o son necesarias?

TOTAL #¡DIV/0!

TOTAL #¡DIV/0!

TOTAL #¡DIV/0!

TOTAL #¡DIV/0!

TOTAL #¡DIV/0!

8. ¿Se percibe una cultura de respeto por los estándares creados y los logros alcanzados en materia de 
organización, orden y limpieza?
9. ¿Se percibe proactividad en el desarrollo de la metodología 5s?

1. ¿El personal conoce y aplica la metodología 5S y controles visusales?.

4. ¿Están los equipos y máquinas limpios y en condiciones?
5. ¿Hay suficiente material de limpieza y esta visible?
6. ¿Existen espacios y elementos para disponer de la basura?

1. ¿Se aplican las tres primeras "S"?
2. ¿Se siguen los modos de actuación descritos?

9. ¿Se han localizado y eliminado los focos de suciedad habituales?

7. ¿Se utilizan evidencias visuales para conservar las condiciones de organización, orden y limpieza?

7. ¿Existe un sistema definido de reporte de fallos y mejoras?

7. ¿El material de limpieza está en el sitio indicado y en buenas condiciones?
8. ¿Existe un plan de limpieza diario y de mantenimiento preventivo?

6. ¿Se forma en 5S al personal de nuevo ingreso?
5. ¿Hay paneles informativos sobre las 5S?

#¡DIV/0!

4. ¿Se muestra y se lleva registro de las acciones mas relevantes?

1S SEPARAR / ORGANIZAR

2S ORDEN

2. ¿Existen equipos, materiales, etc. en los pasillos que dificulten en tránsito de personal?

3. ¿Se aportan nuevas mejoras y se cierran las actuales?

4. ¿Se aplican los procedimientos de limpieza y seguridad descritos?
5. ¿Están los procedimientos e instrucciones actualizados y en lugar visible?
6. ¿La gente está informada de sus responsabilidades en cuanto a las acciones de "5´S"?

7. ¿Se estan utilizando herramientas, útiles, etc. no adecuados para la fabricación?

1. ¿Existen objetos innecesarios, chatarra y basura en los pisos?

3. ¿Se proponen mejoras realativas a las "5´S"?

2. ¿Se trata en las reuniones periódicas la evolución de las 5´S?

4S ESTANDARIZAR

3. ¿Existen equipos, herramientas, útiles y materiales innecesarios en las ubicaciones?

5S RIGOR

Hoja: 1          AUDITORÍA- EVALUACIÓN 5S                                                       

75% Notable

Alicante

3S LIMPIEZA

1. ¿Está el suelo limpio y en buenas condiciones?
2. ¿Las paredes, techos y ventanas estas en condiciones?
3. ¿Los ordenadores, armarios, estanterías, herramientas y mesas estan limpios?

9. ¿La disposición de los elementos es acorde a la frecuencia de uso de los mismos?
10. ¿Existen medio para que cada elemento vuelva a su lugar de origen o de guardado?

8. ¿Se observan objetos dañados?

10. ¿Se observan objetos obsoletos?

11. En caso de observarse objetos obsoletos, ¿están debidamente idéntificados cómo tal, se encuentran 
separados y existe un plan de acción para ser descartados?

8. En caso de observarse objetos dañados, ¿se han identificado como útiles o inútiles? ¿Existe un plan de 
acción para repararlos y/o se encuenran separados?

8. ¿Es posible únicamente mediante identificación vissual observar claramente la disposición de los 
espacios y objetos?

1. ¿Está el área de trabajo limpia y recogida?

7. ¿Tienen fácil acceso los lugares donde se colocan los útiles y herramientas?

2. ¿Son adecuadas las ubicaciones de herramientas, materiales, etc?
3. ¿Los armarios, estanterías y zonas de herramientas, equipos y materiales estan identificados?
4. ¿Está todo ubicado en su sitio y señalizado?
5. ¿En los armarios y estanterías, está todo ordenado y en su sitio?
6. ¿Están las herramientas y útiles de los puestos de trabajo en condiciones y etiquetados?

Montaje: 43 % 
Reparaciones: 48 % 
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Planificación Formación Área piloto Evaluación 
inicial 

Comienzo 
realización 
de talleres 
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Después de la Acción

Colaboradores: Miguel Miró

Fecha: 23/11/2017

Antes de la Acción

Fecha: 15/01/2018

COMIENZO Y FIN DE ACCIONES 5´S
Ref.: QS-FR-R-92

j

1/1Versión: 0

Acción: Limpieza y Organización de Armario Nº de S: 1,2

Grupo: Montaje Líder: Responsable: Salvador Esteve

COMIENZO Y FIN DE ACCIONES 5´S
Ref.: QS-FR-R-92

j

1/1Versión: 0

Acción: Limpieza y Organización de Armario Nº de S: 1,2

Grupo: Retrabajos Líder: Salud Blanes Responsable:

Después de la Acción

Colaboradores:

Fecha: 19/10/2017

Antes de la Acción

Fecha: 26/10/2017
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Conclusiones 
 Mejora en la calidad de los productos. 

 Supresión de actividades que suponen un sobreproceso 
provocadas por el rechazo y la falta de piezas. 

 Aumento del orden y la limpieza de los puestos de trabajo.  
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MEJORA DEL PROCESO DE FABRICACIÓN 
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Estandarización 
de la 

documentación 
del área de 
máquinas 

Técnica de las 
5’s 

Proyecto “Top 10 
rechazos en 

cadena” 

Talleres de 
calidad a los 

operarios 

Proyecto de 
reducción de 

faltantes 

Problemas 



Líneas futuras de trabajo 
Estandarización de la 
documentación del área 
de máquinas. 

Proyecto de reducción 
de faltantes. 

Talleres de calidad a los 
operarios. 

Proyecto “Top 10 
rechazos en cadena”. 

Técnica de las 5’s. 
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Creación de las fichas de todos 
los moldes y asegurar su 
correcto uso. 
 

Implantar la metodología a toda 
la planta de máquinas. 
Realizar la formación de manera 
anual. 
Solucionar los rechazos más 
voluminosos primero y, después, 
todos los que se produzcan. 
Montaje: completar la 
implantación y continuar con las 
cadenas de montaje. 
Reparaciones: completar la 
implantación y dar seguimiento. 
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Donde no hay un estándar, no puede haber una actividad de mejora. 
 
 

Taiichi Ohno 
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