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Resumen

El lanzamiento de un vehiculo el cual es un nuevo modelo en la linea de produccion
impacta en modificaciones a la linea de ensamble mejora en los tiempos ciclo de cada
operacion, la ergonomia de los operadores, la velocidad de la linea de ensamble, asi

mismo se ven afectados los planes de produccion.

Buscamos un arranque de produccion con el menor impacto econdmico a la linea de
ensamble, mediante analisis con grupos multidisciplinarios de trabajo, implementando
los métodos de trabajo y una metodologia fundamentada en los principios de la
fabricacion de vehiculos con la mejor calidad para los clientes cumpliendo con sus
expectativas econdémicas y de calidad, se debe trabajar en la Mejora Continua y Lean
Manufacturing (Manufactura Esbelta) para aprender y ensefiar al personal a trabajar con
el Know How (saber cdmo) de los procesos de manufactura de la fabrica implementados
desde proveedor hasta logistica como clientes externos los cuales proveen la materia
prima para la fabricacion de nuestro producto y como clientes internos desde fundicién

hasta ensambles.

Reducir en su mayoria los defectos del lanzamiento de un nuevo producto al mercado
mediante los analisis de todas las lineas de ensamble y asi mismo cada etapa que se
vea afectada desde proveedor hasta ventas, la mejora continua en la productividad, la
eficiencia en los equipos, los impactos financieros, nos ayudan a garantizar la calidad de

origen cumpliendo con las expectativas del cliente.

Un lanzamiento sin afectacion a la produccion actual de los modelos ensamblados es el
mayor reto para este nuevo modelo y la estabilidad en el mercado mediante los
resultados obtenidos de las tareas establecidas a los procesos operativos generando
una utilidad benéfica para la compaiiia gracias a la calidad de origen y el impacto de los

resultados de satisfaccion de los clientes.
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Infroducciéon

En este proyecto se analizaran los problemas que se presentan durante toda la
preparacion para el lanzamiento de un nuevo modelo en la linea de produccion, asi
mismo los problemas de calidad que se generen durante el ensamble de los vehiculos y
alcance sobre la preparacion para un nuevo modelo en la linea de produccién mediante
fundamentos de informacion real la cual fue proporcionada por las areas involucradas en

los procesos operativos de la empresa.

Involucrar a las areas con mayor impacto en la linea de produccién, mediante las
actividades establecidas para llegar a los objetivos propuestos a principios del afio fiscal

para obtener los resultados establecidos al inicio del proyecto.

El objetivo serd garantizar la adopcion del vehiculo nuevo modelo a fabricar en la linea
de produccién, mediante las implementaciones de las nuevas operaciones de ensamble
y con las mejoras requeridas a los equipos, evitando un problema mayor a los procesos
actuales de los modelos que actualmente se producen, estableciendo los controles de
calidad en los nuevos disefios y sistemas eléctricos en los vehiculos destinos Estados
Unidos, Canada, México, Latinoamérica, Europa ; cumpliendo con los requerimientos y
regulaciones legales por parte de los gobiernos de los paises a donde se exportaran los
vehiculos, las expectativas de los clientes y evitar los defectos generados por un mal

ensamble, una mala configuracién o un mal momento durante el uso diario del vehiculo.

La filosofial00% operacional permitira desarrollar los procesos con base en los
conocimientos adquiridos para elaborar vehiculos con la mejor calidad para los clientes

cumpliendo con sus expectativas econémicas y de calidad.

Mediante la aplicaciéon de herramientas para el analisis de los problemas encontrados e

implementaciones durante el desarrollo del proyecto de investigacion.

Garantizar la optimizacion de los recursos de la compafiia mediante la implementacion
de la mejora continua en las lineas de ensamble ayuda a ofrecer un producto de calidad

desde origen y no generar defectos al producto final durante el ensamble.
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Esta investigacion presenta informacion, la cual ayuda en el inicio de producciéon del
vehiculo y los procesos afectados con todas las modificaciones, nuevos ensambles,
nuevos sistemas tecnologicos establecidos en el vehiculo, se analizan las
implementaciones al vehiculo mediante los comentarios, evaluaciones y pruebas que se
realizan para generar un impacto positivo al mercado y a la organizaciéon al lanzar un

nuevo modelo para el gusto de la gente.

Esta investigacion explica el marco tedrico con el que se trabaja dia a dia en base a la

filosofia, fundamentos, y operaciones.

Los problemas esperados y generados en base a los andlisis previos a los pilotajes de
prueba en las diferentes etapas de ensambles de los vehiculos en la linea de produccién
ayudaran para perfeccionar las propuestas de solucion utilizando las metodologias

establecidas.

Finalmente se explican los resultados obtenidos en los pilotajes y en las pruebas de

ensamble sin movimiento (estatico) se hacen previo al arranque de produccion.

El personal tendra el Know How (el saber cémo) de los procesos en la linea de ensamble
desde proveedor hasta logistica como clientes externos y como clientes internos desde

fundicion hasta ensambles.
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Planteamiento del problema

Los problemas de ensamble generados durante el lanzamiento del vehiculo a la linea de

producciéon generan defectivos de calidad afectando los indicadores de la planta de

ensamble y son detectados durante las evaluaciones que se realizan al vehiculo.

Los equipos que no funcionan adecuadamente derivadas de fallas internas, valores de

calibracion mal establecidos, la falta de mantenimiento y actualizaciones que no son

implementadas afectan a la apariencia vista desde el cliente final y generan un mal

funcionamiento del vehiculo.

Las causas principales que afectan al vehiculo y generan problemas de calidad se

explican a continuacion:

Los malos ensambles son afectaciones que son generadas por parte de
produccion por falta de habilidad del operador y generan un paro de la linea de
produccién avisando al supervisor el problema encontrado o generado, esto nos
afecta a los indicadores DPU (Defectivo por unidad) y DPHU (Defectivo por Hora
por cada Unidad), ya que se cuenta como un defecto por cada ensamble no
logrado.

Los equipos que son instalados en la linea de produccién para cumplir con los
requerimientos de los nuevos sistemas tecnoldgicos y no se instalan antes del
evento principal, la falta de comunicacién entre servidor y equipo principal, malas
configuraciones de calibracién, generan repercusiones con el vehiculo y afectan
su funcionamiento por falta de confirmacién y/o configuracion la cual impacta en
el funcionamiento 6ptimo y tiene repercusién en los indicadores como area de
ingenieria establecidos a inicio del proyecto.

Las partes fuera de especificacion por falta de desarrollo de los proveedores para
la liberacion de los herramentales, va a generar afectacién a todas las areas
involucradas en el ensamble del vehiculo y afectara en el funcionamiento del

vehiculo.

Cada modelo ensamblado en las pruebas de pilotaje genera problemas internos, los

cuales tienen afectacion directa a la linea de producciéon y a los indicadores de planta

establecidos al arranque de cada evento.
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Se tienen establecidas fechas de entrega de los vehiculos a los clientes, las cuales se
tienen que cumplir en tiempo y forma.

Se cuenta con un tiempo establecido para realizar los analisis correspondientes para
determinar la causa raiz de los problemas detectados en vehiculo y en linea de ensamble,
trabajando con los 4°'m (maquina, método, materia, hombre), el arbol de factores, los
diagramas de Ishikawa, los cuales ayudan a atacar de raiz el problema y generar una

contramedida inmediata.

Los defectivos de calidad, el cumplimiento al volumen de produccion establecido a inicio
de cada afio fiscal, los indicadores de los defectivos directos e indirectos, las unidades
producidas directa e indirectamente son factores que afectan a nuestros indicadores
como DPHU, como ingenieria tenemos afectacion a los indices de calidad como analisis
de los Cambios de Ingenieria (Minor Change), DST (Design Standar Time — Tiempo
Estandar de Disefio), proceso final de las partes a ensamblar en los vehiculos Pilotaje
Trial (Ensambles de prueba), nuestro cumplimiento de KPI's (Key Performance
Indicators — Indicadores de Mejora) por evento/modelo, Plan Delivery (Plan de instalacién

y/o modificacién de equipos de planta).

Se requiere controlar los nuevos ensambles establecidos en la linea de produccion y asi
garantizar la calidad de origen en los vehiculos y poder minimizar los problemas

encontrados en los vehiculos cuando son ensamblados y son enviados a linea final.

Con base en los indicadores establecidos trabajaremos en conjunto con las areas
involucradas en el proceso de elaboracién, ensamble y liberacion del vehiculo con
afectacion desde estampado, carrocerias, pinturay ensamble para cumplir con la entrega

al &rea de logistica para ser enviada a los clientes finales.
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Como se muestra en la siguiente fig. 1 (elaboracion propia) se trabaja con los KPI's
establecidos al inicio del proyecto para lograr un cumplimiento en base a los objetivos
propuestos al inicio de cada proyecto y/o nuevo modelo a ensamblar en planta.

Cada proceso establece su plan de instalacion de cada equipo para la mejora continua
de la linea de produccion, los documentos a modificar y a elaborar para establecer los
ensambles mediante una hoja de operacion, los documentos de calidad para las
inspecciones y regulaciones a controlar, la habilidad de los operadores mediante
capacitaciones de los nuevos ensambles , las actividades del departamento de calidad
estableciendo puntos de control para revision periddica del vehiculo y la afectacién al
costo mediante las inversiones, gastos, materiales directos, todos estos seran

controlados mediante la tabla de KPI's.
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Fig. 1 KPI'S establecidos en planta
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Justificacion

En la planta lo primordial es la gente, por lo tanto, se trabaja siempre en el bienestar del
recurso humano, en las mejoras de la linea de ensamble y buscar siempre las

condiciones laborales 6ptimas mejorando sus estaciones de trabajo.

1.- ¢Por qué motivo es importante este proyecto? Cada nuevo modelo tiene cambios en
sus estructuras como carrocerias implementando nuevos sistemas de refuerzos de
seguridad, se tienen actualizaciones tecnoldgicas implementadas, las regulaciones de
las medidas de seguridad implementando las bolsas de aire por los temas regulatorios
de cada pais, es de suma importancia realizar los cambios y actualizaciones en las lineas
de ensamblaje de cada proceso y planta afectada para evitar un impacto a la produccion
actual.

2.- ¢, Qué problematica resuelve este proyecto? Las estaciones de trabajo afectadas con
los nuevos ensambles o maquinaria a instalar modifican las condiciones de trabajo de
cada operador y es necesario hacer una evaluacién ergonémica para que el operador no
sufra estos cambios y por lo tanto su salud no se vea mermada conforme realice estos
ensambles, preparamos la linea con las mejoras propuestas para acondicionar su
espacio de trabajo y realice su operacion de la mejor manera posible.

Modificar las estaciones de trabajo para las nuevas operaciones y los nuevos ensambles
es el objetivo principal para hacer una estacion amigable para los 3 grupos de trabajo
escuchando la voz del operador (recomendaciones, mejoras, opiniones, evaluaciones)
ya que los operadores son diferentes en cada estacion de trabajo.

3.- ¢ Cual es la situacion que incentivé finalmente a realizar este proyecto? Minimizar el
impacto a las plantas involucradas (estampado, carrocerias, pintura y ensambles)
evitando los defectos de calidad, costos, instalaciones, recurso humano mediante los
analisis para encontrar la causa raiz y estableciendo las metodologias de estudio para

implementaciones de las contramedidas.
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Tenemos 5 eventos previos al arranque de la produccion de un nuevo modelo (ET-LOT
(Fase Digital), PT1 (Pilotaje primer evento), PT2 (Pilotaje segundo evento), SOP (Inicio
de preproduccioén), FVC (Vehiculo Confirmacion Final) y en cada evento se encuentran
las mejoras establecidas que realizamos en las etapas de la linea y asi hacer la

correccion antes, durante y después de cada evento.

Es de gran importancia la preparacion que realizamos previo a cada lanzamiento de los
modelos y requiere un andlisis profundo de las modificaciones de la linea de produccion
(Fig. 2 elaboracién propia) y asi garantizar un producto de calidad para cumplir las

expectativas del cliente final.

La figura muestra una linea de calibraciones, configuraciones y confirmaciones finales
antes de ser enviado el vehiculo a ventas, cada etapa se vio afectada por la

implementacion de las nuevas tecnologias de seguridad.

Realizar el analisis de afectacion mediante el 4m (Method, Machine, Man, Material) y
asignando la contramedida que establecimos desde registro de llaves hasta ventas en

cada etapa que se vio afectada.
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Fig. 2 Layout Planta Ensamls
ITEM EQUIPO PROCESO
1 Registro de llaves Configuracion de llaves a computadora central
2 EOL (End Off Line) Configuracion de computadoras en vehiculo
3 Llenado de liquidos Lienado de liquidos (Anticongelante, liquido de frenos)
4 Diagnostico de airbag Revision de configuraciones de bolsas de aire
5 [Alineacion de ruedas y calibracion G sensor | Alineacion de las 4 ruedas y calibracion de sensor de gravedad
b Calibracion ITS Configuracion de radar de proximidad y camaras de reversa
7 Prueba Funcional Revision de configuracionesy calibraciones
8 VOC Prueba de frenos Revision de frenado de vehiculo en rodillos libres
9 Aprendizaje de TAS y Alineacion de faros | Configuracion de motor y comunicacion, alineacion de luces
10 Prueba de Agua Prueba de filtraciones de agua al interior del vehiculo
11 08D &Borrado de errores Revision finaly borrado de espias en fablero
12 Comercializacion de vehiculo Vehiculo se coloca accesorios finalesy se envia a ventas

13 PGF Colocacion de Eléstico Emtector
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Obijetivo General

Desarrollar y garantizar la adopcién de un nuevo vehiculo y la adopcién en la linea de
produccion ensamble sin afectacion al proceso actual de manufactura, estableciendo los
controles de calidad en los nuevos ensambles y sistemas eléctricos en los vehiculos
destinos Estados Unidos, Canada, México, Latinoamérica, Europa; cumpliendo con los
requerimientos y regulaciones legales (Certificacion de emision de gas, Sistemas de
seguridad, peso del vehiculo, etiquetas de seguridad) por parte de los gobiernos de los
paises a donde se exportaran los vehiculos, lo cual permite lograr los estandares o las

metas marcadas por el plan de produccién a inicio de afio fiscal. Que se cumpla

Objetivos Especificos

e Reduccién del centro de costo implementando medidas de ahorro con los Kaizen
(Mejora continua)

e Cumplir con los estandares de calidad establecidos en las lineas de produccién
para garantizar cero defectos en los indicadores de calidad

e Incrementar la productividad mediante automatizacion, midiendo las unidades
producidas por hora, por mes y por afio para cumplir los estandares de calidad

e Desarrollar un proceso esbelto implementando lineas flexibles de produccién para
contar con una variedad de vehiculos en la linea de produccién

e Utilizar y optimizar los recursos y de manera efectiva los equipos de planta,
evitando el desperdicio de materia prima y una ganancia mayor al aumentar la

productividad
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Marco Teorico

2.1 Calidad de Origen

El sistema de calidad de la empresa es de suma importancia, ya que depende de éste
gue los estandares de calidad se cumplan y que sean los que el cliente y el mercado
exigen. Ademas, la calidad del producto se hace desde la recepcion de la materia prima,
el proceso de produccion y el sistema de distribucion.

Es por esta razdn que el sistema de calidad funcione correctamente en cada una de las
operaciones del proceso.

La linea de produccion se preparé para procesar los insumos y convertirlos en el producto
final el vehiculo ya ensamblado para cumplir con el objetivé establecido al arranque del
proyecto, el lanzamiento de un nuevo producto al mercado conlleva una gran
responsabilidad ya que se requieren analisis de todas las lineas de ensamble con todas
sus afectaciones desde proveedor hasta ventas.

El analisis del sistema de produccién permite conocer de una forma mas efectiva las
condiciones de un lanzamiento de un nuevo vehiculo en base a los andlisis de una
metodologia aplicada a la organizacion y es por definicién la mejora continua en la
productividad, la eficiencia en los equipos, los impactos financieros para generar mayor
rentabilidad.

El sistema de manufactura es eliminar los desperdicios y buscar la mejora continua para
evitar generar defectos que afecten los indicadores de calidad, trabajando en las mejoras
de linea de produccidn, se analizan los nuevos sistemas que se implementaran en los
vehiculos, desde nuevas instalaciones de equipos, afectaciones en la linea de
produccion, nuevos ensambles, cargas de trabajo, aumento de plantilla de trabajo,
implementacion de nuevas herramientas, afectacion a los procesos, nuevas operaciones
de trabajo, modificaciones a los documentos, implementar nuevos puntos de control de
calidad es de lo poco que conlleva prepara una linea de produccion para un lanzamiento

al mercado sea exitoso en todos los rubros.
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La productividad en ocasiones se ve afectada por factor de mano de obra, factor humano,

factor de capital financiero y hace mejorar continuamente durante el proceso de

ensamble y la vida util del vehiculo en la linea de produccion.

2.2 Los sistemas de calidad en planta

Algunas variables que tiene el sistema de calidad son:

Documentos: Actualizacion de hojas de operacion GOS (Global Operation Sheet)
con los nuevos ensambles y/o aplicacién de nuevos numeros de parte afectando
los sistemas de planta

Equipos: Instalacion de nuevos equipos para calibraciones, configuraciones y/o
confirmaciones

Linea de Produccion: Afectacion a las cargas de trabajo derivadas de los nuevos
ensambles en la linea y la mejora en condicion de ergonomia

Partes: Nuevos proveedores y/o desarrollo de nuevas partes para ensamble
Auditorias a los sistemas importantes: Revisidbn a los sistemas de calidad
afectados en base a las modificaciones a los sistemas de los vehiculos

Sistema Importante A: Pone en riesgo la vida del usuario (Frenos, Tanque de
gasolina)

Sistema Importante B: Afectacion al funcionamiento del vehiculo con afectacion
media al usuario (Motor, Neumaticos)

Sistema Importante C: Sin afectacion al usuario (Harness, Tornilleria)

Sin afectacion a los procesos, los nuevos modelos son piloteados para revisar todas las

etapas en la linea de produccion y asi realizar un mantenimiento preventivo y correctivo

al area afectada.

15
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2.3 Bases de mejora del proceso

Implementar las contramedidas y trabajar las areas de oportunidad como ajustes en los
planes de produccién, implementar las revisiones diarias y asi poco a poco llegar a los

resultados.

La forma correcta para tomar las decisiones ayuda a los resultados de las evaluaciones

aplicadas a los objetivos establecidos a inicio de cada evento.

Desde el inicio de la aplicacion de esta metodologia se vieron resultados y los cuales se

estan evaluando dia a dia.

Para lograr que estos objetivos se lleguen a concretar se trabaja en conjunto con las
areas de planta ensamble y realizar una lluvia de ideas para obtener los resultados
establecidos en los cronogramas y las evaluaciones mensuales y asi poder definir en
gué competencias y habilidades tenemos que trabajar con mayor esfuerzo para que se
lleguen a los resultados esperados propuestos a inicio de cada evento implementando
las competencias y poder realizar las mediciones a los objetivos, respetar los estandares
en de los métodos establecidos de trabajo agilizando las respuestas a los problemas
detectados en el grupo multidisciplinario, trabajando en la metodologia 4m (Hombre,

maquina, método, mano de obra).

Trabajamos en los KPI (Indicadores clave de desempefio) de planta para cumplir con los
objetivos establecidos por la direccion de planta y reportando semanalmente los

resultados obtenidos por vehiculo y por evento.

Se analizara el alcance del vehiculo con las modificaciones establecidas y las nuevas
tecnologias en base a la voz del cliente en base a las encuestas de satisfaccion, la
importancia del sector automotriz radica que los productos elaborados en la empresa
sean del grado de importacion en el sector manufacturero a todo Américas, Europa y
Africa; dada la importancia que tiene para la industria, se analizara el desempefio y la
situacion actual que todo el mundo esta viviendo, inclusive dentro de este componente
se trabaja con los parques industriales el cual mejora el abastecimiento continuo de las

partes requeridas para el proceso.
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e Laindustria automotriz es considerada uno de los sectores mas importantes en la
economia mexicana y la economia local, tanto por su produccion total de
automoviles, su aportacion al PIB (Producto Interno Bruto), el cual, segun el
Manual de Hojas de operacion de Nissan (2022) Nissan Mexicana “es el valor total
de la produccion corriente de bienes y servicios dentro del territorio nacional
durante un periodo de tiempo determinado, la inversion extranjera directa que
obtiene”.

El objetivo es mejorar la competitividad y es la capacidad que tiene la organizacion de
mantener sistematicamente ventajas comparativas que permite alcanzar o mejorar una
posicién en el entorno como negocio, por eso se deben implementar los conocimientos

adquiridos mediante la implementacion de las técnicas antes mencionadas.
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Antecedentes

e “La empresa es una filial de un corporativo a nivel mundial qué se estableci6 en
México en 1961” (Manual de Hojas de operaciébn de Nissan (2022) Nissan
Mexicana)

e “Cuenta con instalaciones corporativas de Mercadotecnia, Ventas, Manufactura,
Distribucion y Disefio en las ciudades de Aguascalientes, Distrito Federal,
Cuernavaca, Manzanillo y Toluca” (Manual de Hojas de operacion de Nissan
(2022) Nissan Mexicana)

Actualmente, emplea aproximadamente a mas de 15 mil trabajadores y empleados.

El departamento Ingenieria de Manufactura es el responsable de las acciones operativas
en planta, modificaciones, establecer las operaciones, proveer las herramientas
necesarias para realizar la actividad de ensamble y control de calidad.

Actualmente se contempla el mejoramiento del medio ambiente bajo el programa
ambiental, cuyos objetivos son la reduccién de emisiones de CO2 y el incremento del
reciclaje es necesario trabajar en conjunto con todas las areas responsables para hacer
esto posible, para lo cual se propone trabajar en los nuevos sistemas eléctricos en los
vehiculos son establecidos para cumplir con los estandares de calidad y los
requerimientos del mercado, mejorar las condiciones de seguridad en los vehiculos,

mejorar el estilo de cada vehiculo para hacerlo Unico en el mercado.

¢, Qué se ha hecho sobre el tema? Cada lanzamiento genera problemas en los sistemas
eléctricos del vehiculo y afectamos los indicadores de planta ya que son unidades
desviadas y son enviadas al area de reparacion.

Cada evento de pilotaje tenemos hasta 40 problemas eléctricos por unidad y la cual
hacemos un andlisis a fondo de cada sistema para definir la causa raiz y asi realizar

acciones correctivas y/o establecer contramedidas temporales y definitivas.
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Cada vehiculo contiene un sistema eléctrico muy complejo ya que contamos con harnees
(circuito eléctrico) en todo el vehiculo y conectores los cuales son ensambles ocultos el
cual el operador no logra visualizar si algin conector o pin del harnees se dafia durante

el proceso ensamble o desde proveedor.

¢, Como se ha resuelto la problematica? Elaborar un arbol de factores el cual ayuda
analizar algun problema presentado en algun vehiculo piloteado en el evento, como se
muestra en la siguiente Fig. 3 el diagrama de 4'm (elaboracion propia) es una

herramienta utilizada en los andlisis durante el pilotaje y determinar la causa raiz.

JUICIO
FACTOR PUNTOS DE CONTROL SPEC REAL PROCESO CALIDAD

ESCRITURA |
w | DCM_VIN DE VIN FUNCIONAMIENTO @ ®
SIN AFECTACION | . .

—*| MATERIAL I—r CSVFILE E—

NG TCU

\'I'I’O DCM_VIN | — WIO VIN

ESTABLECE METODO
—| METODO DOCUMENTOS |—=| METODODE, |[————+ | CONFIGURACIGN ® @

- CONFIGURACION EOL, ICC, FC &

QTAS
ACTUALIZACION E
INSTALACION DE |—
EQUIPOS R -
S — r . . CONFIGURACION OPERACION @ @
OPERACION DE DE UNIDIDAD CON | ——— EN LINEA
GRABADD | | ESPECICC @
r 1 —— GIB @
MANO DE MANTENIMIENTO NIVEL DE ACTUALIZACION
OBRA B " AEQUIPOSDE |—| CONFIGURACION * DEEQUIPOS |
— CALIBRACION & A ULTIMO NIVEL NXAUTO @ @
CONFIGURACION ' :
—_——— ACTUALIZACION
CONFIRMACIONES DE ESCENARIOS “T:IE;;I:.:;{;TO "';EE'% :r;EL @ @
EN FUNCTION —_— EM FUNCTION
CHECHER CHECKER
- — ACTUALIZACION
L EQUIPO — EOL& CSV.FILE EMITIDO NUEVOS @ @

FUNCTION | —*| wspwoTe |+ | ESCENARIOS
CHECKER —_—

FIG. 3 Diagrama 4'M

¢, Qué necesidades/ aspectos no se han abordado? Existen habilidades que, aunque no
se tienen, o se cree no tener, es posible desarrollarlas a través de nuevos aprendizajes,
practica o experiencias y solo si se tiene el interés y la motivacion para llegar a cumplir

los objetivos establecidos.
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Y el hecho de que las competencias, habilidades, motivaciones e intereses sean
diferentes para todas las personas, hace que al trabajar estos objetivos se aprovecha
ese talento humano que contribuya al logro de los objetivos propuestos en cada arranque
de un evento y comprometiendo a la gente a realizar el mejor trabajo para asi garantizar
el mejor arranque del modelo.

¢,Bajo qué enfoque/solucion? En base a las juntas de seguimientos se mostraran los
resultados obtenidos en los eventos, como se muestra en la siguiente Fig.4 (elaboracion
propia) establecimos un plan de comunicaciones que cada lider de area trabajara con su

personal y asi mostrar los resultados en la junta de cierre semanal.

Plan de Comunicaciones
Comunicacion | Proposito |Responsable| Lider Medio |Periodo
Reporte Mensual | Mostrar Resultados Lider Evaluado Punta Mensual | Mensual
Premios por
Incentivo desempenoy Lider Evaluado unta Mensual | Mensual
productividad
Resultados de Jefe ) .
Avances ) Evaluadores . Junta Matutina| Diario
evaluaciones Directo
Comentarios Status general Todos Todos |lunta Matutina| Diario

Fig. 4 Plan de comunicaciones

La implementacion de un nuevo vehiculo o cambio de afio modelo en linea de produccién
trabajar en las mejoras de calidad para poder cumplir con los volimenes de produccién
y asi mismo garantizar la calidad de origen de acuerdo con el estandar e indicadores de
planta mediante la mejora continua en el desarrollo de cambios de afio modelo (Minor
Changes) son los objetivos que se plantean a inicio de cada proyecto.

Cumplir con el volumen de produccién establecido en el inicio de cada afio fiscal y asi
cumplir con los indicadores de calidad, contribuir a la satisfaccion total de los clientes a
través de fortalecer o impulsar actividades que mejoren la calidad de origen,
estableciendo como principio la aplicacion del APW (Alliance Production Way), QAL
(Quality Assurance Line), 5BB (Basic Behavior), Metodologia 4m, y un Main Set

(pensamiento principal) correcto y robusto.
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En base al historial de arranque de cada modelo y los problemas que se generan en
cada arranque de produccion, conlleva a iniciar las investigaciones en base a todos los
problemas presentados en los modelos por nuevos sistemas eléctricos, nuevos

ensambles, nuevos equipos.

¢, Qué solucidn/explicacién/analisis podria proponerse? Preparacion de una operacion
mediante una hoja de operacion la cual esta establecida mediante un dibujo de
instalacién, instalacion de un equipo nuevo para configurar algun sistema, calibrar algin
sensor o en su defecto algun punto de confirmacién antes de liberar el vehiculo al
mercado.

El balanceo de las cargas de actividades por etapa para los operadores siempre es un
punto el cual se debe de trabajar en conjunto con produccién y hacer un rebalanceo de
las actividades en esa etapa, los paros cortos de linea que al final del dia son paros
acumulados que impactan en la eficiencia de la linea y lo resolveremos con la
capacitacion a nuestro personal operativo.

Elevar las utilidades con base a los principios de la gente y lanzando al mercado la mejor
calidad de vehiculos para toda la gente diversificando el estatus social para abarcar todo
el mercado y escuchando la voz de los clientes en base a sus requerimientos e
incertidumbres para cubrir las necesidades béasicas, comodidad y seguridad en los

vehiculos.
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Metodologia

La metodologia que se trabajara en el lanzamiento de un nuevo proyecto se tendra que
analizar el proceso de manufactura que afectara en la linea de produccion, mejorar los
tiempos de nuestro proceso de operacion, debemos implementar los 5°s (metodologia
de mejora) en la linea de produccion, para poder evaluar los resultados obtenidos
durante las pruebas de ensamblaje del nuevo modelo.

Trabajamos con la manufactura esbelta en el proceso de produccion ensambles,
trabajando en grupos multidisciplinarios con base a los problemas eléctricos, ensambles
y equipos, trabajando en los andlisis para detectar la causa raiz y poder asignar una
contramedida temporal y definitiva para evitar al siguiente evento o en su defecto en la
siguiente unidad a ensamblar.

Utilizamos varias herramientas que ayudan a eliminar las operaciones que agregan valor
al producto y generamos valor agregado a cada operacion y/o actividad realizada al
producto y eliminamos las areas que generan defectos.

Implementamos una mejora continua reduciendo costos para mejorar los procesos y

eliminamos los desperdicios para garantizar la satisfaccion de los clientes.

Areas de Oportunidad detectadas en el analisis:

1. Identificamos el area de oportunidad para obtener el valor afiadido durante el
proceso de la linea durante la primera unidad (vehiculo) identificando esas
operaciones que nos den el valor agregado al producto y aplicando el kaizen
(mejora continua) eliminando los obstaculos que impidan el uso mas rapido,
seguro y eficaz de los recursos como empresa.

2. Prevenir la sobreproduccién y el movimiento excesivo de los operadores
desperdiciando tiempo ciclo de operacion.

3. Evitar los productos defectuosos identificando el proceso que lo ocasiono el
defecto para que no sean enviados al siguiente proceso para tener una produccion

libre de defectos.
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4. Trabajar en el sistema Pokayoke (Aprueba de errores) eliminando los defectos en
nuestra unidad realizando mantenimiento preventivo y correctivo, mejoramos las
estaciones de trabajo mediante las cargas de trabajo y la ergonomia.

5. Implementar el 5°'S en las areas de trabajo las cuales deberan contar con lo
necesario para su operacion, que estén con un lugar asignado en la estacion de
trabajo, siempre debe estar limpia estandarizando las herramientas de trabajo y
documentacion y siempre mantener esta condicion antes, durante y después de

cada evento.

Realizamos un andlisis en base a los 4m para eliminar de raiz el problema y evitar
reclamos de mercado y debemos garantizar la calidad de origen en el producto y

confirmar el funcionamiento correctamente en los procesos en planta.

Se establece un flujo de actividades en base a los problemas detectados y los cuales
vamos a analizar como lo muestra la fig.5 del diagrama de flujo (elaboracion propia)

explicamos el flujo de actividades a ejecutar antes del arranque masivo del modelo

éQUE ES
PROBLEMA?
INVESTIGAR
INVESTIGAR

CONSTRUIR HIPOTESIS ]

CONTRAMEDIDAS

LFUNCIONAN?

COMUNICAR LOS
RESULTADOS

|

[ RESULTADOS ACORDE

A LA HIPOTESIS

1

ANALIZAR
RESULTADOS

LOS RESULTADOS
SE CONVERTIRAN
EN LA
INFORMACION
PARA LOS
FUTUROS
PROYECTOS

REVISION EN LOS
PROBLEMAS DEL
PROCESO EN
OPERACIONES DE
EMSAMEBLE ¥
EQUIPOS

Fig. 5 Diagrama de flujo
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Fortalecer y mejorar cada estacion de trabajo con el objetivo principal de garantizar
calidad de origen y la mejor condicion de ergonomia y alto valor agregado, aplicando el
Bench Mark en otras plantas de produccion México, Norteamérica y Latinoamérica.

El principal objetivo es poder adaptar el nuevo vehiculo a la linea de produccion sin que

la capacidad productiva de la linea se vea afectada.

Trabajar con esta herramienta como un ciclo de mejora continua que tiene como fin
detectar, determinar y eliminar problemas de eficiencia y sostenibilidad, y poder obtener

como resultado unos estandares mas robustos y estables.

Ciclo de la mejora continua implementado en el proceso

e Plan: Detectar problemas y analizar las causas raiz

e Do: Definir y monitorear el plan de accion en base a la definicion de KPI's

e Check: Monitorizar KPI's analizando los resultados e identificar desviaciones

e Act: Documentar y estandarizar el nuevo proceso definido tras el plan de accién y

comunicar los resultados del proyecto.
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8.1 Flujo de Actividades

EMISION DE
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CHECK

i DE D-NOTE
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Matriz open issues
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* Fecha de adopcion P/YOKE & de equipos [Cert. Label,
»  Apply models FACILITIES label anthit, pfycke label’s Actual Propussta por
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PROCESO AFECTALION &4
1. Listado de GOS excy/fo UNIDADES
4  SISTEMAS mod. 4'm listado 3m
después de SOP
5. CALIDAD 2. Llistado de error G2B
Registro de CCP

|3.

Fig.6 Flujo de actividades ensamble

Se identificaron las areas de oportunidades durante el proceso como lo muestra la Fig.
6 & 7 el flujo de actividades de ensamble (elaboracion propia) con el cual se trabajo el
proyecto de preparacion para el ensamble del vehiculo y el cual debe de ser evaluado
por la direccién y para que dé el visto bueno para preparar el lanzamiento de la unidad
al &rea de ensamble.

Se hace una revision exhaustiva de toda la linea de ensamble para detectar las areas
y/o puntos criticos para el ensamble y poner punto de control para evitar una incidencia
mayor.

Estas actividades ayudan a definir y conocer el comportamiento del proceso de ensamble
en la linea de produccién y asi poder entender el problema que vamos a analizar en el

proceso de manufactura con mayor claridad y entendimiento.
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EMISION
EXPLOSION

PARTES

PINTURA &
. CARROCERIAS

ANALISIS DE
*T&CENG BT ENTREGA DE |

EXCLUSIVAS BODY
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WHITE BODY DCC I:>
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Fig.7 Flujo de actividades ensamble

Se establece una fase analisis de acciones para eliminar el problema detectado que
pudiera aparecer en la unidad de pilotaje y se define una fecha de correccién con un
grupo multidisciplinario trabajando todos en base a los indicadores, la Fig.8 check list de
KPI asignado por unidad (elaboracién propia) muestra una tabla de confirmaciones y KPI
asignados por unidad, el cual se establecieron previo al lanzamiento del vehiculo y son
confirmadas por cada responsable del area afectada mostramos al target (objetivo) y lo
actual en base al andlisis como afectacion de la unidad, las instalaciones necesarias para

el equipo asi como las partes que son exclusivas por cada unidad.
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8.2 Check List

ETLOT
ITEMS KPI
OBJETIVO | ACTUAL | ESTATUS COMENTARIOS uicio
HOJA DE OPERACION DE ENSAMBLE 24 24 100% CONFIRMACION DE HOJA DE OPERACION ©
S0OS (HOJA DE PRODUCCION) 24 24 100% CONFIRMACION CON PRODUCCION ©
QVCC (CALIDAD) 2 0 |ENPROCESO FECHA COMPROMISO 1 FEBRERO @
DOCUMENTOS
CUS ( CONTRAMEDIDA ESTANDAR POR UNIDAD)| 4 0 |ENPROCESO BAJO CONTRAMEDIDA DE DISENO @
BASE DE DATOS 285 285 100% CROSSCHECK ENERO @
DESIGN NOTES (CAMBIOS DE DISERIO) m 86 | ot LIBERACION EN ENERO @
HERRAMIENTAS 12 12 100% LIBERACION TOTAL EN EVENTO ET LOT @
JIG (HERRAMIENTA DE ALINEACION) 2 2 100% LIBERACION TOTAL EN EVENTO ET LOT @
EQUIPOS -
CONFIRMACION FINAL DE :
RMACION FIN 2 2 |ENPROCESO REVISION EN EVENTO ET LOT @
EQUIPOS 6 4  |ENPROCESO FECHA COMPROMISO 1 FEBRERO @
PARTES JOINT CHECK (PARTES EXCLUSIVAS) 91 01 100% LIBERACION TOTAL EN EVENTO ET LOT ©

Fig.8 Check list KPI asignado por unidad

Realizar una junta de lanzamiento para revisar que los procesos estén listos para iniciar
el pilotaje, confirmando area por area estén preparados para iniciar con el ensamble del
vehiculo en la linea de produccién, aplicando los procedimientos establecidos para cada
proceso y ensamble.

Se establece una fase de control el cual vamos a disefiar y documentar todos los
controles necesarios para asegurar que lo conseguimos se mantenga una vez que se
haya implementado cada cambio en la linea de proceso, cuando logremos los objetivos

se informard mediante una junta de presentacion de resultados a la direccién.
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Resultados y discusiones

1. KPI's Establecidos en planta

Bz 5 82 8 s i § ¢
kPl 8C® | Factor - ° N B ° £ = NUEVO MODELD
Objetivg Real Flan ici
EQUIFOS ENFLANTA OFf Process ® 00 :
JGS OFff Process [] 0022
INSPECCIAN DE EQUIFOS | OFf Pracess ® 0032
Instalaciones | SUBENSAMELES OFf Process [ 00
OFF PFROCESS [equipos] Cff Process [] 00z
HOJ& DE OPERACION [] i
ENSAMELES DE Produc () 0072
PRODUCCIAN Mat, Hand L] 00z
WOA M i
SISTEMAS EM LINEA, ® A
Documentos [HOJAS DE INSPECCION [ i
PCC [ i
POAC [ 00
HCWAS DE OPERACION PROD ) i
HOJAS VIAJERAS [ i
AVANCES DE PROGRAMA, ® 00
Produccion [ ] 002
st Handling [ ] 00c
_ CARGAS DE TR4BAJD  [vOA ° 00
Habilidades Ergonornic ev. [] 003
DPUFinal DICADORE [] 00%% )
OFF VES DICADORES [ 0032 00
SHOWER DICADORES ® A ©
Lo [CLIMIC DICADORES ® i @
R = INDICADORES (] 00z a0
OEASE IMNDICADORES ® 10032
INVERSIONES [] 0052 [=]e]
GASTOS ® 10032 [Ela)
PROYECTOS ) 0032 an
Costo ATEFIALES DIFECTOS % A )
TIEMPD DE OPERACITN i [Ela)
Fig. 9 KPI's

Establecer los KPI's para el inicio de cada proyecto trabajando en base a los objetivos
establecidos a inicio del proyecto (Documentos, instalaciones, habilidades, Equipos,
actividades de calidad y costo) como lo muestra la Fig.9 KPI's (elaboracion propia) para
cumplir los objetivos en cada evento de pilotaje y mejorar los indicadores que afecten
directa e indirectamente a linea de ensamble.

Trabajar en los KPI's que se establecieron a inicios del proyecto y como los desglosamos

a continuacion:
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1.1 Documentos
Emision de nuevas hojas de operacion, nuevos ensambles, hojas B (explosion de partes

de produccion), PCC (tablas de control de procesos), PQAC (tablas de aseguramiento
de procesos de calidad) deben cumplir con un objetivo contra el plan establecido al
arranque de cada proyecto se realizan las mediciones con base en la cantidad de nuevos
ensambles y las modificaciones de cada hoja de operacion como lo muestra la Fig. 10
KPI’s documentos (Elaboracién Propia)

Se emitieron 48 hojas de operacion con partes exclusivas

0 - W
B8 B 82 8 8| i 4 @
KPl @08 | Factor (= o = NUEVO MODELD
HOJA DE DPERACION : 1005 [T
Produc 003 )
EvsaveLesDE LRSS : i
VO [ 1007 (2]
SISTEMAS EM LINEA [ ] 1007 [
Documentos |HO.JAS DE INSPECCION [ ] 1003 (=]
PCC [] 00
FOAC [] A e
HOJAS DE DPERACION FROD [ 0% OC
HOJAS VIAJERAS | [] 1003 ~Ia)
AVANCES DE PROGRAMS | [ ] 100 200

Fig.10 KPI's Documentos

1.2 Instalaciones
Herramientas, Jigs y material, en las instalaciones de planta con base a los analisis de

las nuevas operaciones establecidas por los cambios de ingenieria, se entregan a linea

15 herramientas exclusivas para las nuevas operaciones

1.3 Equipos

Modificar un equipo con base en los requerimientos de planta, cumpliendo en tiempo y
forma la instalacién para los pilotajes, midiendo la cantidad de unidades que se
confirmaran en el equipo, en cuanto la modificacién de los equipos afectamos 3 equipos

directamente en linea de produccion.

1.4 Partes
Emision de nuevos numeros de parte, partes exclusivas, actualizacion de dibujos de

instalacion, se mediran a proveedor y a su contraparte aqui en planta Calidad partes en
base a los indicadores de defectivo establecidos y las PQAC (part quality assurance
costs),158 partes exclusivas para el modelo, 100 partes no se tienen afectacion como

nuevos ensambles.
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2.- Indicador Ichigen List
Establecer al arranque una medicion por area los objetivos al arranque de cada evento,

realizando juntas de seguimiento diario.
El arranque del modelo se tiene 22 problemas exclusivos del modelo y los cuales se
desglosan en la tabla del listado de problemas y contramedidas establecidas como lo

muestra las Fig. 11 & 12 ichigen list (Listado de problemas) por area (Elaboracion Propia)

cM cmM
TOTAL TEMPORAL DEFINITIVA cm
COMNCERN (@3) 4 PENDIENTE
= CHI N -
0 I’.sta.mpadn (Press) ] 0 0
4 [Eody Prod & Body Eng 4 4 0
2 [Paint & Plastics 2 2 0
£ V-Preng 5 4 0
1 |PQE Process Q 0 E- 1 E
0 Produccién TRIM [+] 0 1 C-! ...... i
2 Produccién Chassis 2 2 0
0 Produccidn Linea Final Qo 0 0
4 |T&C Enginesrng 4 3 0
0 Manejo de Materiales 1] 0 0
2 [l de prod 1 1 1
0 Mantenimiento [+] 0 0
1  [Calidad [WQA / VQE 7 QAL] 1 1 o
1 |Powertrain 1 1 0

Fig.11 Ichigen list por area
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ESTATUS ICHIGEN 7 STEPS
Detail of each step:
1. Register
2. Out flow prevention
2. Data encugh?
4, Anzalysis done
S. Temperal ©/M (factor decidad)
&. Definitive C/M (ctrl factor)
7. 1 Monfth monitoring result
25
20 20
20 m
18 -
ﬁ 2
15
E 4
S 5
= &
= 10 A
— -7
5 4
a 4 T T T T T T l
1 2 3 4 5 =] 7
ACUMULADO STEPS

Fig.12 Ichigen acumulado steps (7 pasos)
2.1 DPU
Al finalizar el evento de arranque se tienen repuntes de defectivos y son mostrados en el
DPU (Defectivo Por Unidad) cada area establecio sus contramedidas y andlisis en base

a sus defectivos mostrados en la junta de revision como lo muestra la Fig.13 DPU.

DPU DiA 20 ENERO Contribucion por area (mensual)
900 o A A M o o .
FRNSF NS FF S omomo s 664 51
500 A A T 59.4 '
0 54.3
700 n 222 22 22z 2z
® - 45.2
~ + 50
£00 SIf22eg822s 3 @ 389
w oo = v x
2 500 e 8 828R . _ 40 ) d
2 00 ] . ™ p-4 . M g ™ ” m ™ & i %
—e—o_g " -—® 20 o /
300 17.5 T
o v R 20 15,2 cunsrrae “/
100 || w| 0.8 2.4 3.2
o R I J
PTL PT2 DIC W1 11 12 13 14 15 16 W2 18 19 20 21 22 23 W2 Ene FIMP NATTG R WAAT  RQE RASTIC MAFRA CHASSIE  PADT B0V TRM
TOP DIA 20 ENERO TOP POR PLAMTA [MES]:
TOP & DEFECTOS DIA RESPONSABLE |11 12 |13 14 15 16 18 19 | 20 Aw LTV S O & PO TN SASOS
BODY  (COMBILAMP DE BACK DOOR VS COMBI LAMP LH . DESNIVEL 427
COMEI LAMP DE BACK DOOR V5 COMBI BUMPER V5. BACK DOOR RH . HOLGURA INCORRECTA 235
EARP L . DESHAVEL CARROCERIAS |22 | 23 |38 43 |59 | 40 | 25 20 | 56 443 BODY
PINTURA  HOOD .BASURAS 81
FENDER VS. BUMPER FR LH . DESNIVEL MANUFACTURA | 3 | 28 | 68 32 |24 12 | 26 26 | 40 | 355 PINTURA  BACKDOOR . BASURAS 74
PLASTICOS  BUMPER FILO LH DESCARAPELADA 127
BUMPER V'S. BACK DODR RH . HOLGURA
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BUMPER RR CTR MAL ENSAMBLE CHASSIS 3 2 3 & 4 § |16 74 | 29 208 TRIM (COMEI LAMP DE BACK DOOR LH MAL COLOCADO (4] =
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DPU 20 ENE- Result 378.0 Vs Obj.231/ Principal afectaciéon - COMBI LAMP DE BACK DOOR VS COMBI LAMP LH DESNIVEL

Fig.13 DPU (Defectivo por unidad)
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Establecer las mediciones por hora mediante el DPHU (Defectivo por hora por unidad)

con los defectos de calidad detectados por hora, los indicadores muestran una

desestabilizacion en el arranque como lo muestra la Fig
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Fig.

14 DPHU (defe(':-{i\_/'c-)' por hSra por unidad)

2.3 & 2.4 Contramedida Temporal O3 & Definitiva Q4

Con base en los problemas generados tiene que generar una contramedida para atacar

los indicadores y contener los problemas como lo muestra la Fig. 15 DPU (Elaboracion

Propia)

6) Causa Raiz

Al aplicar torque, se
genera giro y se refleja
con un gap combi vs
fender.

7) Conclusion

Como parte unitaria vs
escantillén, el CP y CPK
cumple contra dibujo.
Es necesario involucrar a
las demas dreas
involucradas (R&D y
MAFRA)

8.1) C/M Inmediata (Q3) (Actividades de Contencién)

(v | v | auéin | como | cuiwoo [ oomoc |

Cambio de & W's para ampujar | MAFRA & LI

. - S = madificacion de S/E/20 AL
(1) elcombilampy evitar giro. Produccisn noe
- . colocar felps en
| 2| colocacion de felpa antigiro MAFRA & RED comb lame 1/7/20 A1
| 3 | Emisién de cus PQE cus 1/7/20 AL
o

9) Prondstico

Combi Lamp vs Fend

CASES
B oe oo

2
1 1 I 1
H N |
w1 wz w3 wa
Jun-20

PMFS MONTH

er LH uneven

Existe Jadome Matriz?

9% de cumplimiento

NI

sl |

8.2) C/M Definitiva (Q4) (Actividad al origen)

(v | aui | auén | _como | cuinoo | oomoe |

. seguimients con provesdar
1] paramejora

control de puntas .
PQ & RED o TR on going. A1 & Hella
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Fig.15 DPU (Defectivo por Unidad)
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3.Indicadores APES por Modelo

Trabajar en los indicadores de calidad, costo y tiempo ayudan a establecer los resultados
esperados mediante el APES (Alliance NEW MODEL PREPARATION EVALUATION

SYSTEM) el cual va a controlar los factores de Q Calidad T Tiempo C costo como lo muestra la
Fig. 16 (Elaboracion propia)

OQ AT
e Factor Result |Overall

- 100 & A
2 O Q 100 100 100
ET"’ 95
< 100 100 100
Z 90
& T 100 100 100

80 85 100 TOTAL 100 100 100

Factor —Good

Fig.16 Indicadores APES

4.Control de Calidad

4.1 QROC

Establecer juntas de revision semanales, mensuales y trimestrales para revisar los
indicadores de los vehiculos por los eventos piloteados y ver donde tenemos el mayor
problema.

Se presento un problema significativo que afecté los indicadores de planta y mediante
los analisis del problema llegamos a la contramedida temporal la cual atacara el
problema y dara solucion por un corto tiempo mientras definimos la contramedida
definitiva la cual nos eliminara el problema desde la causa raiz y el cual ayuda para
mejorar el proceso de ensamble y la parte afectada.
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Mediante un analisis de QRQC (Quick Response Quality Control) se ataca la causa raiz
utilizando los métodos establecidos en el control de la calidad como lo muestra la Fig. 17
analisis de arbol de factores (Elaboracion propia)
e Problema: HOOD VS HEAD LAMP RH GAP DIF (cofre del vehiculo vs lampara
diferencia de holgura)
e Responsable: Manufactura
e Explicacion: Existe diferencia de holguras entre dos partes (Cofre del vehiculo y
Lampara derecha)
e Causa Raiz: Mal ajuste entre las partes genera esta holgura y se visualiza
facilmente por el inspector de calidad
Realizar el analisis mediante un arbol de factores — 4M’s para detectar la causa raiz.

4) Andlisis (Arbol de Factores - 4M's)

Efecto s Factor PTO DE CONTROL NORMA REAL WOmMA  CALIDAD COMENTARIDS

‘o ADIESTRAMIENTO
TECNICO KEYMAN Iy OPERADOR NIVEL L NIVEL U
MANO DE ADIESTRAMIENTO
OERA TECNICO AJUSTADOR (V] OPERADOR NIVELL NIVELL
METAL
ADIESTRAMIENT O

TECNICO AJUSTADOR
PLATAFORMAS

AJUSTEHOOD & FR hoe J_[ S H
FDR METAL LINE
AJUSTE HOOD & FR i )
FDRAREA REP. CARR.| |MANUAL FROCESD 30+ 1.0mm
AJUSTE HOOD & FR i
404-1.5 k
FDR PLATAFORMAS HoE [ friemm ] [ oemm ]

Operador de Plataformas
no realiza el ajuste
comectaments

3.04-1.0mm ]

3.04-1.0mm ]

Operador deia fuera de
noma (3 zona de Hood &

ESPEC.DE
MATERIAL

HOOD INNER FANEL NIVEL TVE £58

NIVEL TVE 858 ]

@ 0 0 0 0 0 00

HOOD vs HEAD LAMP RH GAP DIF.
I

HOOD OTRO PANEL ESPEC. DE NIVEL TVE 858 NIVEL TVE 858 ]

MATERIAL

0

PRE-HEM DE
ROLLER HEM #4 ACUERDO A LAY DE AGUERDO A HOA DE ACUERDO A HOA (]
| S

ouT

Fig.17 Analisis arbol de factores

e Elresultado de este analisis de arbol de factores es el problema en el método de
ensamble de la parte Head Lamp a carroceria, el operador ni se encuentra
capacitado para realizar esta operacion, generando un defecto en el vehiculo

e Se detectan las areas de mejora y se realizan los acuerdos pertinentes para

realizar la mejora en la etapa afectada.
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Establecer la minuta de acuerdos y las contramedidas temporales & definitivas para
efectos en la siguiente unidad como lo muestra la Fig. 18 minuta de actividades de mejora
(Elaboracion propia).

5.1 Actividades de Mejora

@ 1. MODIFICACION HOE; SE ADICIONA EN CASO ESPECIALES “ S AL REALIZAR ALGUN AJUSTE ALGUNA ZONA NO ESTA DENTRO DE NORMA, AVISAR AL SV Y/O TEAM
LEADER"™

2. SE RECAPACITA A OPERADORES DE PLATAFORMA S DE GRUPOS “B” Y “C” POR LA MODIFICACION EN HOE.
3. SE ANEXA A C.5.P.C. EL SEGUIMIENTO A UNIDADES DE PILOTAJE POR SV Y/O TEAM LEADER EN PLATAFORMAS
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Fig. 18 Minuta de actividades de mejora
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4.2 Junta Semanal
Seguimiento mediante una junta semanal en QRQC interno con las areas involucradas

para dar continuidad a las contramedidas establecidas y revisar los indicadores.

En el evento de pilotaje se muestran los resultados de los defectos encontrados por
unidad como se muestra en la siguiente fig. 19 (Elaboracion propia)

Total Defectos pronosticados en 15 unidades - 178

Total Defectos presentados durante el pilotaje > 112

BO2A 21MY PT LOT 1st HALF
16 15 15 15
14 14 _a B
14 a VN |
4

6 12
10 10 10 11 10

10 13\ 22 29 16 14 32 25 Q 28 23 24 26 27 31
@ 0 9 @ @ 0 9 9 @0 @ @ @ 9 @ @

Id unit/Destino
RETRASO REAL CANCELADA === PLAN

Fig. 19 Resultados por vehiculo

0 i)
| MEX MEX MEX MEX MEX MEX MEX MEX MEX MEX MEX | MEX | MEX MEX PER |

5. Q-BASE emitidos
Trabajar en los eventos de Pilotaje 1, Pilotaje 2 y en el SOP (Arranque de produccion) y

generar los QBASE ( Base de datos para emitir los problemas a disefio) con
responsabilidad de emitir estos documentos son las areas responsables del lanzamiento
del vehiculo y poder establecer una contramedida con base en la modificacion de las
partes, troqueles, software; establecer el control de los documentos emitidos para su
control y seguimiento como lo muestra la Fig. 20 estatus de QBASE emitidos

(Elaboracion propia).
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OVERALL Q BASE - Concern Tree

Total TOTAL (A9 2
C/Mdecided  C/M Not decided PO
53 1 1 0 TBC 1
DESIGN
- BODY C/Mdecided  C/M Not decided ONTIME !
6 6 1) JUDGMENT 9
FINAL PRESS, 0,0% ACEROVAS
INE2, VOO M 12% PAINT, 1,2% PAINT C/M decided /M Not decided 20
% PLASTIC, 0, 0% 1 1 0
COMPLETED 20
PLASTIC C/M decided C/M Not decided 0
0 0 0
T&C MFG C/M decided C/M Not decided
T&C ENG, 9, 15 15 0
18%
[ M ] C/M decided C/M Not decided
2 2 0
CP,2,4%
*MH + BODY PAINT PLASTIC T&CENG C/M decided C/M Not decided
1 PROD 1CP 1 TRCENG 1PQE 9 9 0
®FINALLINE  » PRESS
PQE decided ot decided PENDING C/M
Evaluacion Total [ 15 14 1 ) 2
1|OFF VES 15 18
2[FULL AVES 1 FINAL LINE C/M decided /M Not decided | [
3lavce 0 [ 2 | 0 2 12 1
4{CVEC 1 . ;
5|DPU/DPHU 11 PRESS C/M decided C/M Not decided || [iPY8
6{HOAN BOSAI LABO [ o | 0 0 %60 g0, o ,

0
7|HoAN BOSAI R&D 5 N
8[MUTUAL AVES 6 I R
9|WATER LEAK R&D 3 T g
<
10[FiT & FINIsH 1

Fig. 20 Estatus de QBASE emitidos

Las tendencias de los resultados se mantienen durante las primeras semanas de
arranque, las contramedidas temporales son para contener el problema y se adoptan al
momento, las contramedidas definitivas son aplicadas de 1 a 3 meses dependiendo de

la modificacion que se requiera realizar.

6. Resultados Finales

Seguir trabajando en las areas de oportunidad que son las capacitaciones a los
operadores e ingenieros, trabajar escuchando las opiniones de los trabajadores, los
mantenimientos predictivos, la actualizacion de los documentos, son mejoras que
ayudaran a controlar el arranque del modelo en el primer mes de produccion para
estabilizar los procesos para bajar la incidencia, seguir trabajando para mejorar los
indicadores de calidad como lo muestran las figuras 21 & 22 defectivo de calidad &

resultados de calidad (Elaboracion propia)
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Fig.22 Resultados de calidad
Se contintan haciendo las mejoras continuas de los defectos encontrados durante el

SOP (arranque de produccion) realizando las actividades necesarias para mejorar los

indices de casos en los histéricos y por dia.

.. SOLO PARA CONSULTA :.

38



.. SOLO PARA CONSULTA :.

Establecimiento de las contramedidas para eliminar el defecto encontrado con base al

analisis y eliminacion de la causar raiz que genero este problema son los resultados

esperados en nuestro lanzamiento del vehiculo.
e Problema: BUMPER RR CTR MAL ENSAMBLE
e (Casos: 10 Vehiculos
e Etapa: Chasis 3

e Causa Raiz: Parte fuera de especificacion

e Contramedida Temporal Q3: Partes confirma con proveedor los limites de

fabricacion de ensamble y confirmacion dentro de especificacion de los valores

establecidos por disefio y la capacitacion al operador responsable de la operacion

de ensamble

e Contramedida Definitiva Q4: Punto de control de calidad y modificacion de molde

de elaboracién de BMPR

Indicador afectado: ‘ DPHU | FSTR | AVES 3 MIS DPU | IMP A | IMP B
FECHA TURMNO MODELO CASOS ETAPA MAGEN DEL DEFECTO
18 ENE. 2021 3er NI1B / P15 DPHU =4 DPJ =6 TOTAL= c3
INCIDENTE: BUMPER RR CTR MAL ENSAMBLE
RESPONSABLE: ENSAMBLES C3 NOMBRE | YASSER NAJERA

CONTRAMEDIDA TEMPORAL (Q3): TAREAS ¥ RESPONSABLES (Q4):

- SE INFORMA A OPERADOR PARA CONFRIMAR
ENSAMBLE AL FINAL DE OPERACION e CoLOCA PUNTD DE ConTROL COr
- SE DA FEED BACK A PINTURA Y BODY POR OPERADOR PARA CONFIRMACION DE
CONDICION DE BRACKETS CERRADOS BRACKETS ANTES DS ENSAMBLAR BUMPER 0%
OLICITA A PINTURA Y CARROCERIAS QUE|O
GARANTICEN QUE LOS BRACKETS ESTENM SIN |FIS:
AMNOMALIA

ACTIVIDAD
UNIDAD DE CARANTIAY | TRIM: 16513
== [ [ |
%C]DEN(]A (HISTORICO) =
Bio[m = F 5 o o 2 A b e mom e w e e e 2 e e SUMPER FUERA DE SRFT OPERADOR COM BAIA
3 o & . HABILIDAD
o n 2 4 s 7 S 11 12 313 34 315 1e 17 1s 13 20 Tota
20 INCIDENCIA (DIA) . |
g | o - - - - - - - - - - =
3, - < - S | WMaguinar | | ‘
20:00 21:00 22:00 23:00 Q.00 1:00 2:00 3:00 4:00 5:00 6:00 TOTAL 2
Ri==amn
0| Efectividad de Comramedida 03 & 04 NG @ oK i) PEND Nissan Confidential C

Fig.23 Contramedida temporal

Trabajar con las areas involucradas con un grupo multidisciplinario para establecer las

acciones correspondientes como lo muestra la Fig. 23 contramedida temporal

(Elaboracion propia) para seguir mejorando los indicadores que tienen planta y poder

cumplir con los KPI's establecidos en planta y al cierre de mes tener los indicadores en

la meta establecida.
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Conclusiones

Con lo anterior se concluyd que lo planteado en el objetivo general cumple
satisfactoriamente logrando un balance en las cargas de trabajo en la linea de produccion,
eliminando los problemas desde su causa raiz y estableciendo puntos de control y evitar
el impacto en la linea de produccion con el lanzamiento del nuevo vehiculo, se logro
reducir los costos de produccion del modelo estableciendo en cada etapa un punto de
control con base al andlisis de los problemas detectados.

Se concluye en este proyecto que se cumplié satisfactoriamente el objetivo general
garantizando la adopcion del nuevo vehiculo en la linea de produccion sin afectacion al
proceso de produccion actual con los puntos de control de calidad durante el proceso de
ensamble.

Implementar los kaizen con base a los andlisis realizados durante los procesos de
ensamble de prueba, se cumplié con los objetivos especificos establecidos a inicio de
este proyecto de investigacion, se encontraron soluciones para un bien comdn dentro de
la compafiia en un proceso de identificacion independizandolo de la subjetividad ligada
al juicio de las soluciones basadas en datos e informacion.

Las conclusiones a las que llegamos en este proyecto y que se derivan de este trabajo
de investigacion que se presenta enlazan entre si los temas tratados en el proceso
desarrollado en este proyecto, ademas de ayudar a la empresa se concluye que el
indicador muestra un aumento en la productividad y la calidad en la linea de produccion
disminuyendo los defectos de calidad con las contramedidas establecidas durante el

desarrollo del proyecto.
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Con lo anterior se concluyé que lo planteado en los objetivos especificos cumplen
satisfactoriamente:

» Se logra estabilizar el arranque del modelo disminuyendo los tiempos de paro de
linea reduciéndolos de 5 minutos por unidad a 1 minuto por cada vehiculo
ensamblado por cada 10 unidades de separacion.

» Reduccion de costo mediante los eventos Kaizen.

» La mezcla de los vehiculos ensamblados Versa, Kicks, March, se estabiliza
aumentando la produccién por dia con 700 vehiculos ensamblados por turno de
12 hrs.

» Incremento en la productividad de vehiculos en un evento de SOP (inicio de
produccién) de 100 unidades ensambladas en 5 dias previo al arranque masivo
de produccién de 300 unidades por dia

» Se mejoro la eficiencia en la linea de ensamble pasando de 62 JPH (unidades por
hora) a 65 JPH

> Desarrollar un proceso esbelto implementando lineas flexibles de produccion para

contar con una variedad de vehiculos en la linea de produccién
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Futuras lineas de investigacion

En sintesis, se pueden hacer las siguientes recomendaciones a la linea de ensamble

analizada a lo largo del presente trabajo:

Para una mejora de la presente investigacion es necesario buscar la optimizacion
de los niveles de inventario de trabajo en el proceso de manufactura, asi como los
tiempos ciclo de cada area de ensamble son variables en la implementacion de
nuevas operaciones y estos se veran reducidos significativamente con el aumento
de la habilidad del operador y esta caracteristica los hacen muy apropiados y
favorables cuando el requerimiento del aumento de la produccion sea alto.

Otra linea de investigacion futura es buscar una metodologia para dar el
seguimiento a los defectos de calidad después del arranque de produccién del
nuevo vehiculo y establecer contramedidas inmediatas para atacar de raiz el
problema generado en una produccion masiva.

Implementar una metodologia con el fin de monitorear los planes de revision de
tiempos de produccion en las lineas de manufactura ensamble para verificar si
estan balanceadas las cargas de trabajo y requieran un ajuste para mejorar su

optimizacioén sin descuidar la calidad y seguridad del proceso de ensamble.
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