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Puesto/Departamento Área Tiempo
(años)

Inicio Fin

Prácticas Profesionales CFE 0.2 15/12/1883 03/03/1984

Planeador Jr. Planeación
Montajes

1 16/10/1985 24/03/1987

Planeador Sr Planeación
Montajes 

2 25/03/1987 14/07/1989

Comprador Nacional Compras 1 15/07/1989 01/05/1990

Esp. Plan. JIT Planeación 
Logística

6 02/05/1990 02/03/1996

Comprador Forward Sourcing Compras 1 03/03/1996 21/12/1996

Comprador Internacional Compras 2 22/12/1996 14/02/1999

Gte. Concepto Logístico
Motores

Planta Prod. 
Comp.

7 15/02/1999 14/09/2005

Gte. Sistemas de Prod. Sist. de Prod. 4 15/09/2005 28/02/2010

Gte. Lean Center Sist. de Prod. 0.2 01/03/2010 31/05/2010

Gte. Team Soldadura PKC Proceso 1 01/06/2010 14/04/2011

Gte. Calidad y Prod. Pintura Partes 
Plásticas

8 15/04/2011 31/10/2018

Consultor Independiente 4 31/10/2018 a la fecha
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Our WS in Clerprem



2225772080, lauro.cabrera@hotmail.com

Shortest

Delivery

Time

Lowest

Cost

Management 

Aspects

• VSM-Shikumi

• A3 Projects

Tact Time
Separate

Man/ 

Machine

Continuos

Flow

Pull

System –

Kan Ban

Rapid 

Problem

Response

(Andon)

Problem

Solving

Visual 

Controls

Just In Time Jidoka

Standardization Leveled Production ( Heijunka)

Stability 5S’s

Human Aspects

• Knowledge Transfer

• Involment

• Sustainment

Highest

Quality
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Mechanical tools

• Standardized
work

• Problem 
Solving

• 5S

• OEE / TPM

• SMED

• Jidoka

• VSM

• Heijunka

• Pull System

• Andon

Human Aspects

• A3 Report

• Implementation 
Guide

• Learning By 
Doing

• Cross-
Functional 
Teamwork

• Create 
Involvement

• Transfer 
knowledge

Management 
Aspects

• A3 Report

• Project 
Management

• Monitoring

• Link projects to 
the company's 
goal
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. Point Kaizen . Systems Kaizen . Operational
Excellence

Step 1 Step 2 Step 3

Task

• Objetives or Goals

• Core Team Role

• Management Role

• Consulting Role

Create Core Teams and 
Model Lines

• Develop internal experts / 
leaders

• Tray out Concepts

• Create Stability

• Learn Philosophy, 
Concepts, Tools and Project 
Management

• Learn Philosophy, 
Concepts,Tools

• Conduct Project Reviews

• Teach Tools

• Coach Project Management

Proliferate Implementation 
across all Processes

• Multiply stability and cost 
reduction to all areas

• Create JIT System

• Teach and Coach Other 
Teams

• Lead Implementation

• Ensure Projects are Linked 
to Business Objectives

• Lead Culture Change

• Teach System 
Implementation

• Coach Leaders and 
Managers Via Project 
Reviews

Sustain Improvements

• Ensure Ongoing  
improvements

• Adapt System to market 
Changes

• Achieve Global 
Competitiveness

• Carry Out Projects to Meet 
Business Objectives

• Develop Business Plan to 
World Class Performance 

• Coach Total Business 
System Management
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Gemba
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Certified Auditor: Jevier Isai Jiménez Montesinos
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CONSULTANCY

TRAINING

WS ONE
DAY

WS ONE 
WEEKS

3.- Improvements 
and multipla in 
the people´s 
knowledge.

1.- Develop 

internal experts / 
leaders

• Create Stability

- Improvements in 

the actual 

processes, 

immediate 

economic results

•4.- Teach Tools

•Coach Project Management

•Teach System 
Implementation

•Coach Leaders and 
Managers Via Project 
Reviews

•Coach Total Business 
System Management

2.- Improvements 
skills and 
knowledge

Teach tools and 
Concepts through 
dynamics

2225772080
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The co-moderator meets a week before with the areas to define in which 

process it will be developed and general objectives of the workshop.

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51 52 53
Total

Fase X

4

4

3

0

0

0

0

3

0 1 0 0 0 2 0 0 0 1 0 0 0 2 0 0 1 0 0 1 0 0 0 2 0 0 0 1 0 0 0 1 0 0 1 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 14

0 1 1 1 1 3 3 3 3 4 4 4 4 4 6 6 6 6 7 7 7 8 8 8 8 10 10 10 10 11 11 11 11 12 12 12 12 13 13 13 13 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14

Semanas incompletas Taller PE - Integral FASE 1 Taller con el consultor

No realizado Taller PE - Integral FASE 2 Taller Realizado

Dic.Ago. Sep. Oct. Nov.May. Jun. Jul.

11

1

1

1

1

1

General Plan of Workshops - ( Year 20XX)

Área

Trainer 

Sistemas de 

Producción

Moderador Nave
Abr.

No. 

Talleres 

20xx

Año 20xx

Ene. Feb. Mar.

Acumulado

1

1

1

1 1

1

XXX Lauro Cabrera

Total de Talleres / Semana

14

1
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Agenda of one workshop per week XX

Hora Lunes Martes Miércoles Jueves Viernes

8.00

12.00

13.00

16.30

Pausa

Saludo/Bienvenida

-Presentación del WS

- 5S

- 9 Tipos de  

desperdicios

Iconos Metodología

Formación de grupos

Revisión de

KPI’s del proceso

Análisis ES (Videos)

Grupo 1 

Prueba en frío (2350)

Op. 2340

Hermeticidad (2330)

Grupo 2

Op. 2320

Op. 2305

Grupo 3

Op. 2290

Op. 2280

Evaluación de avances

Grupo 1

Grupo 2

Grupo 3

Revisión de avances 

Grupo 1

Grupo 2

Grupo 3

Preparación de

la presentación final

Presentación final

10:40 bis 11.40

Pausa

Pausa

Implementación de

Medidas de corto

plazo

Preparación de 

documentación

para la presentación

del viernes

Fotos: Antes / después

Captura de medidas

Maßnahmen@web

Definición de medidas

Grupo 1

Grupo 2

Grupo 3

Revisión de resultados 

Grupo 1

Grupo 2

Grupo 3

Presentación de

resultados

Análisis ES 

(documentación)

-Lista de desperdicios

-Diagrama recorridos 

actual

-Secuencia de trabajo 

mas tiempos

-Analisis y registro de 

desperdicios  

-Analisis y registro de 

actividadas MTM

Presentación de

resultados

Análisis ES (Gemba)

Grupo 1

Prueba en frío (2350)

Op. 2340

Hermeticidad (2330)

Grupo 2

Op. 2320

Op. 2305

Grupo 3

Op. 2290

Op. 2280

Presentación de

hallazgos

Implementación de

Medidas de corto

plazo

Preparación de 

Documentación

para la presentación

del viernes

Fotos

Antes / después

Presentación de

resultados

Note: Each workshop is prepared one week in advance
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Cierre del 

evento

Teórico

Práctico

TemaTiempo Lugar
Duración

en Min.

Sistema de 

Producción

Toyota

TPS

DescripciónPuntos Principales

8:00 Introducción Bienvenida y Objetivo del taller Aula 10 Moderador

8:10 Evaluación Evaluación inicial a todos los participantes Aula 10 Instructor

8:20 Icono Presentar concepto trabajo Estándar Aula 05

8:25 Metodología Metodología, formatos y desperdicios Aula 20

8:45 Pausa 15

9:00 Dinámica Dinámica de café Aula 90

10:30 Dinámica Dinámica  tornillo de banco Aula 90

12:00 Comida Aula 60

13:00 Dinámica Continua dinámica de Tornillo de banco Aula 50

13:50 Dinámica Dinámica de playeras 60

14:50 Pausa Aula 10

15:00 Dinámica Dinámica de puertas 90

16:30 Presentación de 

resultados

Presentación por  equipos Aula 15

16:45 Reflexión Reflexión final del equipo Aula 10

16:55 Evaluaciones Evaluación de salida y encuesta de satisfacción 

del cliente

Aula 10

17:00 Cierre del evento Hacer reflexiones finales del evento Aula 5

Responsable

WS Standard Work (one day) 

EVALUACION
INICIAL

ICONO

MATL  

VIDEO 1

VIDEO2

FLIT CHART TB

DINAMICA 
TORNILLO

DINAMICA 
PLAYERAS

DINAMICA 
PUERTAS

EVALUACION
FINAL

PORTADA

Aprender a 

Ver

Aprender 

Haciendo

../EXAMEN/Examen de Trabajo Estándar.doc
../ICONO/ICONO TRABAJAR CON ESTANDARES.ppt
../MATERIAL DE CAPACITACION/trabajo estándar 1 día.ppt
../VIDEOS/Coffee (Current State).mpg
../VIDEOS/Coffee (mid-state).mpg
../DINAMICAS/FLIP CHART - TORNILLO DE BANCO.ppt
../DINAMICAS/DINAMICA%20DE%20TORNILLO%20DE%20BANCO%202009.ppt
../DINAMICAS/Dinámica Playeras Mauro.ppt
../DINAMICAS/DINAMICA DE puertas 2009.ppt
../EXAMEN/Examen%20de%20Trabajo%20Estándar.doc
../PORTADA/PORTADA HERRAMIENTA LEAN TRABAJO STD.ppt


.
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A3:Monoblock R5-06-09-014

Implementación:

Objetivos y Alcance:

1.- Reducir perdidas por cambio de modelo en célula 1

2.- Mejorar el desempeño de los equipos para los nuevos modelos

3.- Reducir costos de calidad

Condición inicial:

Condición final:

Nombre del Proyecto:Taller SMED – Monoblock célula 1 R5 -06-09-014

Indicadores clave:

Líder de Proyecto / Miembros del team: Director:

.

Director:

CM

Producción pieza

07K R5
Tiempo total del cambio  

de modelo

11.15 min.

172.71 minutos

Cambio de modelo

(30-06-09 Inicio 13:50 pm. a 18:00 p.m.)

Arranque 

Producción

07K R5 

Preparación

3.8 min.

(Desempaque)

Desperdicios Medición

93.27 min. 68.29 

min.

CM

Producción pieza

07K R5

Tiempo total del 

cambio  de modelo

3.6 min.

71.89 minutos

Cambio de modelo

Arranque 

Producción

07K R5 

Desempaque

2.05 min.

Medición

68.29 

min.

Taller de: Tpo. Cambio Tpo. Cambio Semana:

No. De Taller: 176.8 176.8 Puestos de trabajo: 4

Moderador: Tiempo Tacto (min./auto): 0.99

Comoderador: Potenc. % Potenc. % Turnos de Fabricación: 3

Dirección: PPC 57% 57%

Gerente responsable del Taller: Marco Serrano

Célula/Grupo/Línea: Celula 1(Exlo,1,2,3,4)

Pos.
Puesto de 

Trabajo
Desperdicio Tipo Desperdicio Medida

Potencial 

(minutos)

Potencial 

(minutos)
Responsable Departamento Plazo 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 Estátus Evaluación

1 Xlo 1
El técnico pierde 4 minutos para realizar cambio de 

programa en máquina
Procesos Innecesarios Centralizar el cambio de modelo con 1 solo boton 4.000 4.000 A. Hernandez Mantenimiento

Dentro de 90 

días ———————————→◔ O

2 Xlo1
El técnico vacia la máquina para hacer cambio de 

modelo 
Procesos Innecesarios

Cambiar parametros a Turbo con serie sin vaciar y 

maquinar una  pieza modelo turbo
74.000 74.000 Tomas Flores Producción

Dentro de 30 

días ———→ ◔ O

3 Xlo 1
El técnico realiza el desempaque del modelo turbo 

(paletizado)
Procesos Innecesarios

Proveedor Seglo realizara el despaletizado de tarima de 

modelo turbo y serie
3.300 3.300 Tomas Flores Producción

Dentro de 30 

días ———→ ◔ O

4 Xlo 1 Toma marcador y coloca folio a cada pieza Procesos Innecesarios Colocar marcador de golpe automatico 1.330 1.330 Rafael Campos PNP
Dentro de 90 

días ———————————→◔ O

5 Xlo 1
El técnico se dirige a la maquina a visualizar la 

entrada de la primera pieza turbo
Procesos Innecesarios

Colocar camara que identifica el cambio de modelo a la 

entrada de la maquina
2.650 2.650 Rafael Campos PNP

Dentro de 90 

días ———————————→◔ O

6 Xlo 1
El técnico espera la pieza del modelo turbo, banda 

de final de máquina
Tiempo de espera Crear metodologia de trabajo para esté modelo 0.000 0.000 Emmanuel Banuelos Producciòn

Dentro de 90 

días ———————————→◔ O

7 Xlo 1

La tempetura del monoblock al salir de máquina es 

elevada 38 grados no es posible su medición 

inmediata

Procesos Innecesarios
Integrar dispositivo de refrigeración directamnente en la 

maquina  Xlo 1
6.000 6.000 Arturo Hernandez Mantenimiento

Dentro de 30 

días ———→ ◔ O

8 Xlo 1
La medicion de pieza tarda 35 minutos en sala de 

nediución
Tiempo de espera

Realizar nuevo programa donde se anexe las 

caracteristicas criticas en SM
10.000 10.000 Cesar Torres Producciòn

Dentro de 30 

días ———→ ◔ O

9 Xlo 1
El tiempo de sala de medición se incrementa por la 

homologacion de temperaturas de pieza y SMP
Tiempo de espera

Construir dispositivo que enfrie la pieza a temperatura de 

SMP
0.000 0.000 Rafael Campos PNP

Dentro de 90 

días ———————————→◔ O

10 Xlo 1

La herramienta de cilindros y maquinado de lado 

cabeza no tiene un rendimiento definido para 

modelo turbo

Procesos Innecesarios
Realizar seguimiento de rendimiento en estas partidas 

T109,T110 y T131 
0.000 0.000 A. Hernandez Planeación Herramientas

Dentro de 90 

días ———————————→◔ O

11 Xlo 1
El tiempo ciclo de la máquina es muy lento en el 

turbo de 58 seg . Maquinado vs  89 seg 
Tiempo de espera

Realizar evaluacion de mejoras del parametros en 

herramientas criticas
0.000 0.000 A. Hernandez Planeación Herramientas

Dentro de 90 

días ———————————→◔ O

12 Xlo 1
Tiempo de espera en sala de medición elevado por 

normalizar temperatura de pieza antes de medir
Procesos Innecesarios

Homologar medición de pieza turbo en linea y en sala de 

medición
0.000 0.000 M. Azaola PNP

Dentro de 90 

días ———————————→◔ O

13 Xlo 1
Temperatura excesiva al realizar maquinado no es 

posible medirla en estas condiciones
Tiempo de espera

Integrar dispositivo de refrigeración directamnente en la 

maquina  Xlo 1
0.000 0.000 R. Campos PNP

Dentro de 90 

días ———————————→◔ O

14 Xlo 1
Temperatura excesiva al realizar maquinado no es 

posible medirla en estas condiciones
Tiempo de espera

Integrar dispositivo de refrigeración directamnente en la 

maquina  Xlo 1
0.000 0.000 R. Campos PNP

Dentro de 90 

días ———————————→◔ O

15 Xlo 1 Falta de tarimas para almacenar modelo turbo Tiempo de espera
Integrar nuevo concepto de tarimas para almacenar 

piezas del modelo turbo 
0.000 0.000 Jessica Hernandez Logistica

Dentro de 90 

días ———————————→◔ O

Semanas 2009
101.280 101.280

28

Plan de Acción Excello 1

Maq. Monobloc R5-06-09-014

SMED

Emmanuel Banuelos

Lauro Cabrera

Op. Pos. Indicador Antes Después Mejora % Ventaja

1 Tiempo CM (min) 172.71 71.89 58.37%

2
Producción x Día  

Serie (2 Turnos)
500 pzas 600 pzas 17%

100 pzas mas vs 

programa diario

3 Tiempo de entrega 5 4 20% Eliminar T.E

4 T.C. Turbo (seg) 89 71.2 20%

La capacidad en 

modelo turbo 

aumenta 10 pzas/hr

Xlo 1
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Three focal points for 

a Lean System 

implementation

1.- Improvements in 

the process

Those tools that focus on a 

single process, such as 

assembly or manufacturing.

2.- Improvements in the 

systems 

Focus on information and 

material flow throughout 

the system.

3.- Improve management 

effectiveness 
It focuses on strategic 

planning, goal 

implementation and project 

management.

• Create stability

• Achieve quick successes 
and fast financial results.

• Ensures that projects are 
linked to business 
objectives

• It ensures that the 
expected results are 
obtained.

• It ensures that human 
elements develop 
effectively. 

• It must be developed 
simultaneously with the 
implementation of 
processes and systems.

• The goal of a lean 
manufacturing system is 
the implementation of a 
total PULL system.

• Ensures projects focus on 
total efficiency not isolated 
efficiencies

• Kaizen systems provide an 
ongoing roadmap for 
future improvements.
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Load Balancing and Value Generation

Kaizen, Continuous Improvement

Visual management

SMED

Standardized work
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Load balancing and Value Generation

Show the work contents 

according to the order of 

assembly of all the 

workstations or operations.

Analyzes the sequence of work 

according to whether or not

they generate value. 

Define and carry out the 

measures to reduce or 

eliminate what does not 

generate value, using the 

process tools.

Change load balancing 

between optimized 

workstations.

Mura Muri
Muda
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Current

There is no difference between 

internal change and external 

change

Step 1

Separation of internal and 

external change

Step 2

Moving internal to external 

change

Step 3

Optimization and 

standardization of all change 

steps 

Objective

Production stoppage

Production stoppage Reduced changeover time

Piece A Part BChange

Piece A Part BInt. Change

Ext. change

Piece A Part BInt. Change

Ext. changeExt. change

Piece A Part BInternal change

Ext. change Ext. change

Ext. Change
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OEE

Problema Solving

TPM

Progress Control Board

SMED
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OEE

Disponibilidad Desempeño Calidad

Averías o fallas de 

equipos

Cambios / ajustes de 

herramienta o modelo

Cambios Herramientas 

de corte, electrodos y 

otros

Arranque

Microparos y operación 

en vacío

Baja de velocidad

Defectos y 

retrabajos

1

2

Componentes 

OEE

7 Grandes 

pérdidas

Anomalías 

específicas

Otras pérdidas

Otras pérdidas

Otras pérdidas
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Problem Solving

Andon

Poka Yoke

Visual Management

5S´s
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1. Classify

3. Visualization

4. Standardize

5. Secure/Discipline

2. Clean
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8 steps in the problem-solving process – (short form) 

Identify the problem (e.g. figures, facts, 

facts)

Describe the problem (e.g. the questions – what, 

when, where, who, how) 

Mapping the steps of the main 

process incl. photos

Detailed (mapping) of the steps of 

the partial process incl. photos

1. Moving to a cause-and-effect diagram

2. Problem analysis, determining hierarchies

Questioning top problems

2X5 Why?

Derive the measures and check the 

effectiveness

Define and secure the standard 

Problemblatt für eine Woche

Problem Mo Di Mi Do Fr Summe Zeit

A 16

B 20

C 8

D 9

E 7

F 5

0

5

10

15

20

25

Problem B Problem A Problem D Problem C Problem E+F

Linie:___________ Woche:______

1

2

3

4

5

6

7

8

In addition:

Initiate 

short-term 

measures 

("patches") 

and cancel 

them in a 

controlled 

manner
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Stop the Line

STOP!

1.- Find the error during the

Process by inspection.

2.- Stop the machine / installation.

3.- Determine the cause.

4.- Implement provisional measures

e.g. 100% product inspection

or materials at the temporary inspection 

between processes.

5.- Machine start-up / installation.

Each operator can and should stop their line /

machine when an abnormality occurs (material,

machine or product)
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Poka = avoid

Yoke = unintentional mistakes

Avoid human errors through technical measures 

in the product, in the facilities or in the 

organization.

Errors for human causes are Tasks Wrong

Non-existent

Incomplete

of operations and works

POKA-YOKE
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Pull System -
Kanban

Shikumi / Value 
Stream Mapping

Heijunka / Level 
Scheduling

Conveyance / 
Material Handling

Visual management 
/ Inventory Control

Purchasing / 
Supplier 

Development
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Finished Goods
Store

Hose production

Cutting 
& 

Wash

Cap
and

NBR Coating
Bending Braze 

Crimping
Final
Assembly

•

•

•

FRS
Order

Customer

ODD

EVEN

Staging Area

Heijunka Box

One way 
Kanban
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Continuous, one-piece flow

Traditional Batch Processing

* WIP = Material en proceso

Delivery time (a batch of 10 = 32 min.)

10’ 10’
10’1’ 1’

WIP WIP WIPWIPWIP
Finished

Product

Continuous, one piece flow
1’

WIP

Finished

Product

Delivery time (a batch of 10 = 13 min.)
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Create a Current Value Stream Mapping.

Identify areas for improvement – Kaizen Pumps

Control 

Producción ClientesProveedor

Recepción
I

Proceso 1
I

Proceso 2

Envíos semanales

MRP orden basada

No en el consumo

Horario

Las partes son empujadas

Desde un proceso a el siguiente
Exceso de inventario

entre procesos

OEE Bajo

Negro = Símbolos

Rojo = Puntos de mejora (Kaizen)

15 20 5 10 25

50 150 100 20

Azul = Flujo Información

Verde = Flujo Materiales
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Design the Future Value Stream Mapping

Eliminate or minimize Non-Value Added activities to reduce lead time

Control 
Producción Clientes

Recepción Proceso 1 Proceso 2FIFO

Proveedores

•3 meses pronostico
•Ordenes diarias basadas en 
el consumoPronostico 3 meses

2515 20 5 10

Negro = Símbolos

Rojo = Puntos de mejora (Kaizen)

Azul = Flujo Información

Verde = Flujo Materiales
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Shikumi

Supplier Development

Reduction of transport/freight costs

Factory and warehouse demand leveling

Reduce variation across the supply chain

Improving component quality

Reducing component shortages/shortages
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Policy 
Deployment

1

Year-End 
Reflection

2

Objectives 
Deployment

3

A3 Projects 
Selection and 
Development

4

A3 Project 
Management

5

Project 
Review 
Structure

6
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Macro level A3 is used to determine and manage various 

related A3 mini/micro projects

Desarrollo de Proveedores

0-Fallas en proceso

Liderazgo para el Management

Oportunidad de desarrollo

Proceso RPP

Prod. Nivelada cadena de valor

Nuevos Proyectos

Proveedor preferido por los clientes

A3 por VSM

Prod. Nivelada cadena de valor

➢ Quality

➢ Delivery

➢ Cost

➢ PLKZ

➢ Red. Fallas repetitivas

➢ % Vol. NAFTA

➢ Fallas en proceso

➢ FK

➢ OEE-TEK

➢ Horas cap. BPS

➢ Puntaje audit. BPS

➢Accidentes incapacitantes

➢ Cumplimiento 

proyectos

➢ Voz del cliente

➢ Fallas 0-Km

➢BPS 

Assessment

➢ Kaizen Teian

➢ Ahorros

➢Cumplimiento 

proyectos

➢OH

➢ Entregas 

Cliente

➢ Cambio Modelo

➢ GEZ

➢ Entregas 

Cliente

➢ Cambio Modelo

➢ GEZ
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BALANCED BUSINESS SCORE CARD

Concept Description 2021 May

2022

YTD 

2022

2022

Goal

%

Difference

Inventory Raw & WIP Inventory Turns  27 30.3 31 25.1 23.5%

Raw & WIP Inventory $ 2.4 $2.2 $2.12 $ 3.3 55%

Finished Goods (plant)

Inventory Turns ( per prod. line )Net 10.2 11.1 10.9 9.6 13.5%

Total Inventory (per prod. line ) Net $15.6 $16.5 $16 $13 23%

Delivery RLIP 81.4% 83% 85% 2.0%

Service Level 90.8% 95.4% 94.8% 95% 0.2%

Clip 1st Promise 99% 99.6% 99.7% 98% 1.7%

Signal to replenishment 10.6 7.8 9 8.6 4.0%

Capacity Utilization 70% 70% 70% 70% 0

Productivity OEE 77.4% 81.6% 81.2% 85% 4.6%

Daily Sales/employee $400.1 $381.3

Value added $/earned hrs $5.9 $6.2

Quality IRR 9,926 7711 7946 8,110 2.1%

Customer perceived quality 2,573 2,518 2,420 2,000 21%

Corrective action response time 0 12.3 10 23%

Scrap 0.7% 0.65% 0.77% 1.3% 68.8%
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