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Introduccion
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Situacion actual de la empresa

Planta de inyeccion/soplado Area de montaje

12 maquinas de inyeccion 4 lineas de montaje

* 14 maquinas de soplado « 80 16 horas/dia—L aV
e 24 horas/dia—LaV « 1 o 2 turnos de trabajo

3 turnos de trabajo




Lean Manufacturing en Famosa

Indicador OEE Control Visual SMED TPM 5’s Jidoka Estandarizacion




Problemas detectados

Desconocimiento de los fallos
detectados en el area de montaje por
parte de los operarios de maquinas

Ordenes sin terminar en la secciéon
de montaje debido a la falta de
piezas

Ordenes sin terminar en la seccion
de montaje debido a la presencia de
piezas con mala calidad

No existe una sistematica que
permita obtener el orden y Ila
limpieza en las areas de montaje y
de retrabajos

X X X




Proyectos desarrollados

Estandarizacion

de la Proyecto de
. reduccion de Talleres de calidad
documentacion de :
los procesos de faltairergzss de a los operarios
| inyeccic’)n/sopladoj | P A )

Proyecto “Top 10
de rechazo de Técnica de las 5’s
piezas en cadena”

J /




Estandarizacion de la documentacion
de los procesos de inyeccion/soplado

p\é:'l Bt O5-FR-R-27 Hop: 'vél:l Wet.: O5-FR-R-2T Hoga:
%_ﬁm FICHA DE DATOS DE MOLDES — gfg/nm_'__, FICHA DE DATOS DE MOLDES —
MOLDE AI9E DESCRIPCION I TEJADD FANTASY ATRIBUTOS DE CALIDAD Ref: QS-FRR27 | Hoja:
ATERIAL |[PP - Smpeeren Wﬂ FICHA DE DATOS DE MOLDES !
[SEvanacon TANTIDAD] - Redsitno |
[ HEDIOS AURILIARES |
- T BT O
S S . 0 =3 A DE INSPECCION VISUAL

Orificio Pasanteiabierto || | Orificio Cemado Zona Conflictiva

=

- SLEU]Az TOLAS
ucms" mus” )T

TOLOCACION DR
EMBALADD 1 (CUBICAJE) I 60 Uds. £n Contenedor Pequeio

PESD T. EMBALADD || J weso T, rrezasge || 1065 Kg ||-ua1-.rnu|..r-||
Toaner proberinr £ 10 Do Or O

[ —— Cioderar snoarador anl £ I8 WA poshenr e A0oya oo | el
Dispaner carkdn separador en cada akur, Colocar 27 s on verbieal y 3 peesms en
hovizontal 30 plegas por aliwa.

Inspeccionar la pieza por zonas siguiendo el orden establecido por los nimeros.

123

Realizar la inspeccidn visual en |z direccidn que indican las flechas, en este caso, de izquierda a
derecha y de arriba zbajo

- Revisar detenidamente que ne haya faltas de material en tode el contorno de |a pieza.




Proyecto de reduccion de faltantes

— bl( Talleres de

calidad a los
operarios

\_ J




Proyecto de reduccion de faltantes

 Banasta gris: 4,9 + 0,1 kg.

« Gaveta amarilla: 3,45 + 0,2 kg. de la

« Gavetas naranjas medianas: 2,72 + 0,1 kg. P"
|+ Gavetas pequenas: 1,62 + 0,1 kg. - ES

* Peso de las bolsas de plastico: 0,05 kg.
 Caja Pequenia México: 1 + 0,1 kqg.
 Caja Grande México: 1,2 + 0,1 kg.

. —— Diseno de la
Establecimiento Realizacion ficha de

de pesos teoricos de pruebas pesaje




Proyecto de reduccion de faltantes

5_/ Ref.: O3-FR-R-27 || Hoja: i "'1"-)0. Ref.: 0S-FR-E-ZT || Hoa:
f = FICHA DE DATOS DE MOLDES " §‘aﬂ1u,,,~ FICHA DE DATOS DE MOLDES —
—_ Ravlsldn: 0 avicion: 0
( FICHA DE PESAJE DE PIEZAS I
( FICHA DE PESAJE DE PIEZAS | =
- PESO TEORICO DE LA PIEZA B259
PESO TEQRICO DE LA PIEZA B356 Fal Faz B
0007g | 0,003g | 0,005g
d5g .
PESO TEORICO DE LA BANASTA/GAVETA + BOLSA + CONTENIDO
. Fiad Fin? Figs
PESO TEQRICO DE LA BANASTAIGAVETA + BOLSA + CONTENIDO
20,33-20,7Tkg | 16,73-1693 kg | 17,16 -17,36 kg
12,5kg 12,28-12,72 kg PESAJE DE LA EANASTA/GAVETA + BOLSA + CONTENIDO
[ SECUENCIA] FIGTIRG] | FIGZIRG] | FIGI[RG)
PESAJE DE LA BANASTAIGAVETA + BOLSA + CONTENIDO ;
N° SECUENCIA| PESO (KG) 16 i
1 17 3
18 =
3 19 7
4 20 B
5 2 [
6 n 10
7 3 1
8 24 12
g 25 13
10 % 4
15
il a m
12 28 T
13 29 1
14 30 13
15 20




Estandarizacion de la documentacion
de los procesos de inyeccion/soplado

. |
Insistencia a Wb|f Talleres de A

operarios y .
encargados de calidad E.i 10S
operarios

kSLI |mportanC|a/ \_

/




Talleres de calidad a los operarios

Introduccion.

Reuniones semanales

Documentacion.

Autocontrol.

Actuaciones frente a pieza no conforme.

TOP 10 defectos.

Defectos comunes en piezas de inyeccion-soplado.

Defectos detectados en auditorias recientes
Otros

1.
2.
3.
4.
2.
6.
T.
8.
9.




Talleres de calidad a los operarios

Documentacion
FICHA DE ATRIBUTOS ESPECIFICOS POR PU

ATRIBUTOS CRITICOS POR PUESTO
EN LINEA DE MONTAIE

Documentacion Permiten asegurar la calidad en

€l proceso de montaje.

Posibles defectos de la
pieza

El correcto montaje de
una pieza.

qﬁ,gsq ‘ FICHA DEDATOS DE MOLDES 7‘
amg e

» FICHA DE GUARDADO.

+  Indicaré el quardado optimo.
+  Zonas de rascado de piezas.

+ Utillaje 0 acciones especiales a realizar en la pieza Montaje contrapuerta
(embalsado, comprobaciones, efc)

+ Guardado altemativo

+ Junto a la ficha de guardado estaran la ficha de atributos
y la ficha de Inspeccidn visual.

e

VERIFIGAR QUE NO HAY FALTA Indican con

DE MATERIAL Y QUE LOS ayuda visual:
ANCLAJES DEL PARACHOQUES
ESTAN OK

IMPORTANTE revisar al inicio de una
orden de fabricacién.

NOTA: Cualquier propuesta de guardado se
puede comentar, revisar y validar sin ningin tipo
de problema.

NOTA: Esta ficha no implica que

siempre se den estos defectos, pero si
tenerlos presentes para saber
defectos mas comunes.




Talleres de calidad a los operarios

Autocontrol

» (Cada operario es responsable de su propio trabajo y tiene que asegurar que las piezas
fabricadas durante su turno son éptimas.

» Antes de empezar la orden se debe:

| eer con atencion la Hoja de ruta. En caso de duda, consultar al encargado.

=Revisar Hoja de atributos especifica por puesto para evitar defectos en la produccion.
=Revisar Hoja de rascado, si la hay.

=Comprobar que se dispone de todos los atiles, herramientas y comprobadores necesarios.

+ Utilizar Hoja de colocacion en cadena, v de atributos
generales para ir formando al personal en la nueva orden.
Ademas: + Revisar Hoja de supervision

Embaladores + Revisar Hoja de orden de Guardado




Talleres de calidad a los operarios

Introduccion.

Reuniones semanales

Documentacion.

Autocontrol.

Actuaciones frente a pieza no conforme.

TOP 10 defectos.

Defectos comunes en piezas de inyeccion-soplado.

Defectos detectados en auditorias recientes
Otros

1.
2.
3.
4.
2.
6.
T.
8.
9.




Talleres de calidad a los operarios

taje
FALTA DE Ci PONEN' FALTA DE TORNILLOS O TAPONES TUERCA 1

Defectos mas comunes.

» FALTA DE MATERIAL.
« Revisar todas las piezas por delante y por detrés.
« Cuidado con los apoyos en la mesa.

yE0012008
2015197




Talleres de calidad a los operarios

CLUESTICNADRIC TALLFEFS DE CALIDAD 2017

Paor faver, conteste a las siguientes preguntas con Sobal sinceridad.

1. ;Cree que habia problemas de calidad por la

mats utiizacién de s diferente documentacién (RE [no
utilizada?
2. F;Rmc:zﬁtp: Ellgunanm no I:laﬁseguidu las I:‘ 5l D NO
= e fm ren e raele? Preguntas Respuestas
e e e Os [to S| NO
orden de fabricacion?
o . Cantidad Porcentaje Cantidad Porcentaje
4. ﬁ:;r;::mdn utiles los talleres de calidad I:‘ 5l D NO
1 25 75,8% 8 24,2%
5. i Tiene clara la manera de proceder 2 s hora de
;grz:::;atshﬁ'ar.yaseaaprhdpiodeunnu [Jsi [Jno 2 20 60’6% 13 39,4%
) 3 23 69,7% 10 30,3%
g c‘,_EdJF_;Igl;eDn:;-lhﬂeege hacer cuando detecte una I:‘ 51 D NO
P ' 4 31 93,9% 2 6,1%
T ;‘:I'ggzr:;du:;;n que se ha explicado en los DSI DN’D 5 33 100,0% O 0,0%
6 33 100,0% 0 0,0%
Si no fiene claro alguna cosa, por favor escribalo en el recusdro: 7 30 90’9% 3 9’1%




Proyecto “Top 10 rechazos en cadena”

Matriz Rechazos en Cadena
RESPDNEABLE: Ingenicriz ¢ Plants [Ave: 2017 [Fecha sctualizacién: (IH2I201T
‘#__.-—3‘ AREA: Tilantaje

Referenci ~ Descripcion 'Il,tcci&llﬂnpla'ﬁ'E'E'ﬁ'ﬁ'ﬁ'ﬁ'ﬁ'ﬁ'ﬁ'ﬁ'i'ﬁ'ﬁ'ﬁ'i'ﬁ'ﬁ' wi - [wi-[wi-[wi-[wi-[ToTa-&
S000M4AE Carroceris MeBueen Fojo mult. cheazg. Inyeccitn 1651 2151 #44 14 B8 421 23z

00014330 Capi Paye Meguesn Roja mult, Inyeccitn | #HE 4 HEL| #EE| x:d) 222|

300022483 Carroceria Fangs Rower 6Y Fojo FF Inyeccian 1531 535,111
SO0022265 Carroceria Fange Rower BY Negro Antracita Inyeccion Fan, 031
J000222T Parabrisas Bange Rower 6% Negra Inyeccidn 523541
S000TEEHE Folut %-Storm Plata Inyeccitn 121l 301461
JO003462 Tejade F Houze Marrdn Raiz Inyeccitn 1041 213421
00022453 CHAZIE SUP.DAREN &' REVOLAZUL 285 Inpeccin 401 255,631
FOO02M03 Tejade Fantasy Houze Marron Raiz Inyeccian 20721
300022460 CHAZIS INF.OAREWAY REVOLAZLL 255 Iy cin il 154,081
0002313 Frantal Carenado Dareway Praza Minnic Inyt-:cié-n 1381 4611 181,101
00021164 Lazo y Tapa Minnie Car Rosa 225 Inyeccitn 1751 175,131
00022413 Mlanillar y Tapa Trike Ensy Griz Industrial Inyeccitn 113,131
SON023ETE Carroceria Minnic Car Rosa 225 Inyeccian 1 | 155321
00020427 Parabrisas Ferrari FF Megro Inyeccion W5ATI
300013712 Carrocers Buad Cars Fiojo mult. Inyeccian e 145421
300013744 Carroceria Buad Dune Fajo mulk. Inyeccitn 114 123,281
J00021356 | FRONTAL CARENADO DAREWAY AZUL 263 Iy cidn 1251 123,001
000740 Pared Lateral Wender House Marron Madera Inyeccitn 15851
SO00224T0 Pufix Daresay Frevolution Negro Inyeccian $i5| S 103,361
SO0020514 Chasis TT Matador Gris Coal In!,u:-:ciE-n w11 36,101
00013616 Alerdn Mefueen 2 Rajo mult. Ing,lt-:cié-n pius 15 13l 41 pisivid 34,121
00020543 Ezcundra F. Houze Werde 363 Inyeccitn 323l
300023386 | CUPLLA MAD RACER NEGRO ANTRACITA I cidn 125l B
300012401 Manillar [O-T] Euad Here Rojo Mult, Inyeccion i 35,601
00014357 Rueda 230036 MeBueen Megro oleasg, Inyeccian $i4 21Tl 1,001
SO0020413 Capd Ferrati FF Foja FF Inyeccian &6, 401
300012546 Platafarma y Tapa Fire Fox Plata Inpec cidn HEI 73631
SO00Z22TE Earra Antivucleo Range Reover BY Negro Inyeccitn il 12141
SO00ZEE Parti Inf. Tobaogin Azul 306 Inyeccitn il




Proyecto “Top 10 rechazos en cadena”

Analisis del informe semanal

Top 10 Rechazos en Cadena |S-FRR-31Rev.0
RESPONSABLE: Ingenieria de Planta Afio: 2017-2018 Fecha ion: 26/01/2018
AREA: Montaje
ACIAP Fecha Fecha Cierre Fgcha 3
Ne TOP 10 RECHAZOS EN CADENA ACCION CORRECTIVA / PREVENTIVA Responsable 3 %Avance| Estatus Resultado Cierre Comentarios
(SIN) Apertura Previsto
Real
Manchas negras provocadas por el cambio Ge colo, las piezas
5 | 27 | 30001974 |CARROCERIAQUAD DUNE ROJO MULT. :;‘22" de merchas negras y alguas pezas €St | oo avan en contenedor por movimientos dé pezas en los S |Recordar atencion al guardado cuando se vuelva a fabricar. Ing. Planta o7i0717 061092017 | 100% [x|x|x|x oK 28/08/2017
raslados.
19 | 2 | a0zzeas |CARROCERIARANGE ROVER 6 V. ROJO|Piezas con ageros enla pare fero Ge f ca de s |Petueizacion el ica de Galos e mole para incliren aruio de [— P o000 | 100% | xlxlxlx o PR
bateria lcalidad e inspecion visual.
|Se plantea solucionarlo de manera interna puesto que el molde ya estaba
22| 30 | 00022122 |PULSADOR AZUL ITA. (Colo diferente, no es el mismo azul. Falia de pignerio S |eniaempresa. Se avisa al proveedor para que uice la pieza de muestra | - Ing. Planta 2607117 2002007 | 200% | x| x| x|x oK 280812017
\de la pieza que tiene.
[Se plantea solucionarlo de manera inferna puesto que el molde ya estaba
25 | 30 | 300022721 (TAPASOPORTE TOLDOAZULITA  [Color iferente, no es el mismo azul. Fatta de pignerto. S |enlaempresa. Se avisa al poveedor para que uice la pieza de muestra | - Ing. Planta 2807117 270002007 | 200% | x| x| x|x oK 05/09/2017
de la ieza que tiene.
Se plntea solucionari e manera interna puesto que el Moide ya estaba
26 | 30 | 300022720 [SOPORTE TOLDO AZUL ITA (Colo diferente, no es el mismo azu. Fatta de pignerto S |enlaempresa. Se avisa al proveedor para que uiice la pieza de muestra | - Ing. Planta 2807117 210002007 | 200% | x| x| x|x oK 05/00/2017
de la pieza que tiene.
36 | 35 | 300019441 |PARED BANDEJAVILLAFMARRON RAIZ|Las piezas legan abolladas IMala colocacién de las piezas al guardar. s ':2:';" atercion en proximas fabricaciones para evitar que vuetva a Ing. Planta 01/09/17 ov11r2017 | 100% | x| x|x|x oK 20/1012018
39 | 36 | 300022621 |VOLQUETE FUCSIA241 Las piezas llegan con diferente color, INo se ha realizado la inspeccion correcta de las piezas. g |Prestaratencion en proxima fabricacion y advertr al operario de que esté | o0 by, 11009717 1112017 | 100% | x| x|x|x oK 20/1012018
atento a a hora de realizar la inspeccion visual.
60 | 44 | 300024095 [PARED PIZARRAPLAY&FOLD AZUL 306 |Aigunas piezas presentan agartes Mal auste de la méguina. s ZZ‘:C’:LS:W de mquina, Actuaizar atibuto de calidad y revisar fuura |y, iy [0y 03012018 | 100% || x|x|x oK 1501212017
Las manchas se deben a restos del colo anterior que se quedan en Se crean atibutos en a fiha de datos molde y s¢ afade a a inspeccion
6 | 2 | ooiase [FSCALERAWOOD HOUSE MARRON tlfg:’;;‘%a;x‘;m con pegoles de maleral Pegado y |, 4o ina y que se mezclan con el colo deltobogn, Los pegotes S |visual para que los operarios de maquinas l tengan en cuenta y lo revisen|  Ing. Planta 1200118 140032018 | 50% |x|x
|se deben a despiste del operario. |més en proximas
Se crean atibutos en a fcha de datos molde y se afade a la inspeccion
68 | o | sooooas [FSCAERAWATER SUDE LONARANIA | i e ferior e escalera, /G250 G dl ok, Ades,aladeinspecionvisial en s |visualpara que s operarios de méquinas o terganencueniayloevisen| o 260118 JO
MULT. méquinas para detectar y apartar estas piezas. més deteridamente en proximas fabricaciones. Ademés se avisa a los
encargados en el TOP 5 de méguinas para que conozcan el falo.

Seguimiento de estas
acciones y verificacion de su
efectividad




Proyecto “Top 10 rechazos en cadena”

Analisis del informe semanal
de rechazos

Establecimiento de reuniones
semanales con grupo de
actuacion

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

Seguimiento de estas
acciones y verificacion de su
efectividad




Proyecto “Top 10 rechazos en cadena”




Proyecto “Top 10 rechazos en cadena”

1600 € (2017) — 44 € (2018)
11 piezas/2500 uds

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




Técnica de las 5’s

¢Qué son las 5’s? (Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, Shitsuke)




Técnica de las 5’s

Planificacion

Formacion

Area piloto

Evaluacion
inicial

Comienzo
realizacion
de talleres




Ref.: QS-FR-R-91
’_) AUDITORIA- EVALUACION 58 Hoja: 1

[Version: 0

Planta: [Alicante |
Area:

ToRoble o Brsetents |

1S SEPARAR / ORGANIZAR

1. ¢Existen objetos chatarra y basura en los pisos?

2. ¢Existen equipos, materiales, etc. en los pasillos que dificulten en transito de personal?

3. ¢Existen equipos, Gtiles y materiales en las

4. ¢ Existen equipos, herramientas, dtiles y materiales innecesarios en los puestos de trabajo?

5. ¢ Todos los materiales, etc. se encuentran en las cantidades necesarias y no en exceso?
5.

7.

8.

B

¢Todas las jaulas, banastas, palets, cubetas, etc se estan utilizando 0 son necesarias?
¢Se estan utilizando herramientas, dtiles, etc. no adecuados para la fabricacion?

£Se obsenan objetos dafiados?
En caso de obsenarse objetos dafiados, ¢se han identificado como dtiles o initiles? ¢Existe un plan de

acci6n para repararlos ylo se encuenran separados?

10. ¢ Se obsenan objetos obsoletos?

11. En caso de obsenarse objetos obsoletos, ¢estan debidamente idéntificados cémo tal, se encuentran

|separados y existe un plan de accion para ser

[ ToraL [ #bivior |
2S ORDEN
ZES(A ol area de rabajo limpia y recogida?
¢Son adecuadas las de materiales, etc?
¢Los armarios, estanterias y zonas de equipos y materiales estan

¢Esta todo ubicado en su sitio y sefializado?

En los armarios y estanterias, esta todo ordenado y en su sitio?

Estén las herramientas y dtiles de los puestos de trabajo en y etiquetados?

¢ Tienen fécil acceso los lugares donde se colocan los dtiles

¢Es posible (nicamente mediante identificacion vissual obsenar claramente la disposicion de 105

— ——— Montaje: 43 %

9. ¢La disposicion de los elementos es acorde a Ia frecuencia de uso de los mismos?
3S LIMPIEZA

10. ¢Existen medio para que cada elemento wielva a su lugar de origen o de guardado?
)
- (0)
eparaciones: 0

¢Las paredes, techos y ventanas estas en 2
¢Los armarios, estanterias, y mesas estan limpios?
Estan los equipos y méguinas limpios y en

¢Hay suficiente material de limpieza y esta visible?

¢Existen espacios y elementos para disponer de la basura?

E| material de limpieza esta en el sitio indicado y en buenas

¢Existe un plan de limpieza diario y de preventivo?

¢Se han localizado y eliminado los focos de suciedad habituales?

EREEEENE

BENECEEEEE

Fo

4S ESTANDARIZAR

1. ;Se aplican las tres primeras "S"?
2. ;Se siguen los modos de actuacién descritos?
3. ¢Se proponen mejoras realativas alas "5'S™?
4. ¢Se aplican los de limpieza y sequridad descritos?
5. ¢Estén los e ¥ en lugar visible?
6. ¢La gente estd informada de sus i en cuanto a las acciones de "5'S™?
7. ¢Se utilizan evidencias visuales para consenar las de 6n, orden y limpieza?
[ Tora [ #pwvior ]
5S RIGOR
1. ¢l personal conoce y aplica la i 55 y controles visusales®
2. ¢Se trata en las reuniones pericdicas la evolucion de las 5'S?
3. ¢ Se aportan nuevas mejoras y se cierran las actuales?
4. ¢ Se muestra y se lleva registro de las acciones mas relevantes?
5. ¢ Hay paneles informativos sobre las 552
6. ¢Se forma en 55 al personal de nuew ingreso?
7. ¢Existe un sistema definido de reporte de fallos y mejoras?
8. ¢Se percibe una cultura de respeto por los estandares creados y 1os logros alcanzados en materia de
orden y limpieza?
9. ;Se percibe en el desarrollo de la 552
[ ToraL [ #bivior |
#,DIV/O!




Técnica de las 5’s

Planificacion

Formacion

Area piloto

Evaluacion
inicial

Comienzo
realizacion
de talleres




Técnica de las 5’s

Tarjeta Roja

Nombre del articulo

Categoria Maquinaria Materia prima
Accesorios y herramientas
Repuestos o componentes

Instrumentos de medida

Producto terminado
Equipos de limpieza
Material de oficina
calizacién

No se necesita inmediatamente 5. Otro:
Defectuoso

Lugar inadecuado

Desecho

Actuacidn
Tirar
Devolver a ubicacidn
Buscar ubicacion = Planificar accidn 55

Famasa. |

COMIENZO Y FIN DE ACCIONES 5'S

o " Famoda | COMIENZO Y FIN DE ACCIONES 5'S "
a
Accion: Limpieza y Organizacion de Armario NedeS: 12 Accion: Limpieza y Organizacion de Armario NedeS: 1,2
Grupo: Montaje |leer: | Responsable: Grupo: Retrabajos |Lfder: ‘Salud Blanes Responsable: [Salvador Esteve
Colaboradores: Miguel Miré Colaboradores: ‘
23/11/2017 |Fecha: 19/10/2017
Antes de la Accién Antes de la Accién
15/01/2018 26/10/2017
Después de la Accién

Después de la Accion




Técnica de las 5’s




Técnica de las 5’s




Conclusiones

v Mejora en la calidad de los productos.

v Supresion de actividades que suponen un sobreproceso
provocadas por el rechazo y la falta de piezas.

v Aumento del orden y la limpieza de los puestos de trabajo.

l

MEJORA DEL PROCESO DE FABRICACION



Conclusiones

Estandarizacion N
de la
documentacion
del area de A\
/ maquinas J \
Y Y
Proyecto de P
reduccion de Tecn|(:53}sde las
faltantes
4
Problemas
Y Y
Talleres de Proyecto “Top 10
calidad a los rechazos en
L operarios cadena”
4 4




Lineas futuras de trabajo

Estandarizacion de la
documentacion del area
de maquinas.

Proyecto de reduccion

de faltantes.

Talleres de calidad a los
operarios.

Proyecto “Top 10
rechazos en cadena’.

Técnica de las 5’'s.

ﬁ

Creacion de las fichas de todos
los moldes y asegurar su
correcto uso.

Implantar la metodologia a toda
la planta de maquinas.

Realizar la formacion de manera
anual.

Solucionar los rechazos mas
voluminosos primero y, despues,
todos los que se produzcan.

Montaje: completar la
implantacion y continuar con las
cadenas de montaje.

Reparaciones: completar la
implantacion y dar seguimiento.



Donde no hay un estandar, no puede haber una actividad de mejora.

Taiichi Ohno
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