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Empresa familiar dedicada al diseño, fabricación y comercialización de pernios y 
bisagras para el sector de la madera.

Producto muy reconocido, debido a la patente del sistema de casquillo-bola en los 
años 80.

Red comercial de ámbito nacional, con exportaciones puntuales a Chile, México, etc.

Competencia nacional proveniente de la misma zona.

Competidores desde los países de bajo coste, principalmente China, con unos 
costes de puesta en mercado del 75% del coste de fabricación de la empresa.

La diferencia de calidades sigue estando presente, pero con un gap cada vez menor.

EMPRESA Y ENTORNOEMPRESA Y ENTORNO
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vDistribución funcional

vStock en curso ahogando la planta

vAlmacenes en 2º piso (MP y PT)

vConstantes búsquedas de herramientas y materiales

vCambios de referencia muy largos

vGestión visual muy complicada

vCultura: gestión de la incidencia

SITUACION INICIAL: PlanoSITUACION INICIAL: Plano
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La situación inicial se caracterizó mediante la valoración de los indicadores que se 
definieron:

SITUACION INICIAL: IndicadoresSITUACION INICIAL: Indicadores

C O N C E PT O IN D IC A D O R V A L O R
A gilidad del sistem a productivo Lead  T im e 12  d ías
C ostes de fabricación %  respecto  coste final 58%
P roductividad  M O D U nidades/H xH 97 uds/h*h
O ptim ización  de recursos M 2 de zona de producción 234  m 2
G estión de stocks M 2 de alm acenes 589  m 2
Inm ovilizado N º de palas de p roducto  en  curso 2 .534 .400  palas
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Analizando la situación actual definida por los indicadores y con el detalle proveniente 
de las reflexiones iniciales, se decide acometer el proyecto mediante las siguientes 
líneas de trabajo:

vDivisión la gestión de la fabricación en 4 familias.

vCambio del lay-out macro a 3 líneas de producción y 1 célula flexible

vDesignación coordinadores para cada zona de trabajo

vDistribución de componentes, almacenes en zona de consumo 
trabajando con sistema KANBAN

vIntegrar empaquetado con pintura

vAplicación de las 5S

vImplantación de metodología de cambio SMED en cuellos de botella

vOptimización de la función de Mantenimiento (preventivo)

vOptimización de almacenes

LINEAS DE TRABAJOLINEAS DE TRABAJO
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v División en líneas de producción y célula flexible liderados por coordinadores.

v Reducción drástica del stock en curso: comenzar y terminar una referencia.

v Bajar almacenes a 1º piso. 

v Componentes integrados en producción - KANBAN contra tornos.

v 5 S en toda la planta.

v SMED en inyectadoras, cortadoras, brochadoras y fresadoras.

v Sistema visual de planificación

SITUACION FINAL: PlanoSITUACION FINAL: Plano
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Los resultados finales pueden apreciarse en la siguiente tabla:

RESULTADOS: IndicadoresRESULTADOS: Indicadores

CO NCEPTO INDICADOR VAL OR
INICIAL

VALOR
FINAL M E JO RA

Agilidad del sistema productivo Lead Time 12 días 3 días 75%
Costes de fabricación %  respecto coste final 58% 48% 17%
Productividad M OD Unidades/HxH 97 uds/h*h 189 uds/h*h 95%
Optimización de recursos M 2 de zona de producción 234 m2 166 m2 29%
Gestión de stocks M 2 de almacenes 589 m2 121 m2 80%
Inmovilizado Nº de palas de producto en curso 2.534.400 palas 152.500 palas 94%


