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RESUMEN

En el capitulo | se hace una breve descripcion de la compafila Cooper Standard, su

mision, vision, valores y estructura organizacional.

La empresa es fundada en el afio de 1927, con lo que se inicia formalmente el
desarrollo, manufactura y comercializacion de sellos que demanda la industria de los
automéviles, dedicada al desarrollo, manufactura y comercializaciéon de sellos

(empaques) y molduras decorativas para la industria de automoviles y auto transportes.

En el siguiente capitulo se identifican los problemas a resolver en el area de manejo de
partes de servicio (refacciones), se puntualizan y describen los objetivos propuestos
para el proyecto, ademas de que se justifica la implementacion del proyecto.

Los problemas existentes en el area de refacciones, realice un analisis con el personal
responsable del area de refacciones, partiendo del diagrama de Pareto con el fin de
determinar el impacto, influencia o efecto que tienen determinados problemas sobre las

guejas de los clientes para poder atacar los problemas y evitar los reclamos de cliente.

El capitulo 1l hace mencion a los fundamentos tedricos en los que se sustenta este
proyecto como son: la obsolencia en los inventarios, el ciclo de la vida de los productos

y la calidad total.

A partir del capitulo IV plantea el desarrollo y la forma en que se llevan a cabo las
diferentes actividades realizadas en la implementacion de este proyecto, entre las
cuales se generd un procedimiento para el area de refacciones, un catalogo, un Boom
de materiales, etc. Todos estos ayudan a mejorar el proceso de fabricacion de partes

de servicios.

El capitulo V permite observar los resultados obtenidos a lo largo del desarrollo del
proyecto. Aunque en comparacion con el afio 2016 la cifra de reclamos aumentd, se
logré controlar y por lo tanto disminuir la cantidad de reclamos a partir del segundo

semestre del afio 2017. Realizando un comparativo entre semestres finales de los dos



afilos mencionados con anterioridad se denota la reduccion que sin duda trae

confiabilidad a la empresa Cooper Standard.

El capitulo VI se argumenta las conclusiones sobre la realizacion de este proyecto. La
importancia de la estandarizacion, control y orden de las refacciones en la empresa
Cooper Standard Automotive debido a que genera cambios positivos en la disminucién
y posible eliminacion de reclamos de clientes. Al mantener un control en los inventarios
de partes de servicio agregamos valor a los productos fabricados ademas de brindar un
servicio de calidad a los clientes.

Las competencias desarrolladas se presentan el capitulo VII donde se describen las
herramientas implementadas y las experiencias o aprendizajes adquiridos. Obtuve
conocimientos sobre el manejo de los inventarios de la empresa y aplique formulas
aprendidas en el proceso para conseguir el entendimiento de las personas del area de
trabajo en la que se desarrolla el proyecto. Ademas de trabajar de cerca en equipo y
darme cuenta de que los roles de cada persona son indispensables para la conclusion

de metas en las cuales todos puedan ganar.

El capitulo VII muestra las fuentes consultadas durante el desarrollo del proyecto,
mientras que el capitulo IX hace referencia a los anexos o documentos que estan
involucrados en el desarrollo de este proyecto entre los cuales se encuentra el

catalogo, Boom de materiales, imagen de archivo para inventario, entre otro.
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l. INTRODUCCION

El ciclo de la vida de un producto permite identificar las fases por las que un producto
atraviesa que son: nacimiento, crecimiento, madurez y declive u obsolescencia.
Cuando un producto se encuentra en fase de declive se deben realizar bancos de
materiales para garantizar la entrega de productos de recambio, también llamadas

piezas de refaccion, y poder ofrecer al cliente un mejor servicio.

Cuando un consumidor adquiere un vehiculo, lo hace pensando en el beneficio que
implica su utilizacion para mejorar su calidad de vida. Sin embargo, el paso del tiempo
hace necesario brindarle mantenimiento para conservarlo en ¢ptimas condiciones, es
por eso que el presente trabajo se enfoca en la importancia que representan las partes
de servicio (refacciones) para la empresa Cooper Standard Automotive y la manera en
como se lleva a cabo el proceso destinado a la fabricacion, empaque y embarque de

refacciones.

Con las piezas de refaccion se puede recuperar el estado Optimo de operacion dentro
de la produccion, para ello el factor humano es un recurso muy importante para un
sistema productivo, ya que por mas altos niveles tecnoldgicos que cuente una
empresa, se necesita del hombre para la administracion, gestion y analisis de los

distintos procesos dentro de una organizacion.

El presente proyecto se identificaron los factores vitales que causan los reclamos de los
clientes en el departamento de refacciones, el andlisis de la situacién que prevalecia al
inicio del proyecto y como a través de diferentes herramientas aprendidas y
desarrolladas en la carrera de Ingenieria en Gestion Empresarial apoyaron para
disminuir los reclamos a través de controlar el proceso de fabricacion de las

refacciones.



(-, CooperStandard

1.1 DESCRIPCION DE LA EMPRESA

En 1927 se funda la compafia con la que se inicia formalmente el desarrollo,

manufactura y comercializacion de sellos que demanda la industria automotriz.

Fue elegido el estado de Aguascalientes por su ubicacidén geografica y por su creciente
industrializacion para instalar esta planta especializada en sistemas de sellado,
iniciando sus operaciones en 1998, desarrollando y produciendo perfiles de sellado y
decorativos basados en hule sintético extruido, soportados y no soportados con metal

para la industria automotriz.

A principios del afio 2000, se inici6 la produccion de partes para equipar el automovil
PT Cruiser de Chrysler y el Sentra de Nissan con productos tales como correderas de
cristal, sellos de puertas, ventanas, cajuelas y cofres. Estos productos ademas de aislar
el automovil del exterior, polvo, ruido, lluvia, nieve, entre otros factores, contribuyen a la

decoracion del vehiculo.

Actualmente cuenta con una nave industrial de 30,000 m?, una de 7,600 m?, la segunda
etapa de 14,000 m? y una méas de reciente creaciéon de 8,400m? dentro de uno de los

mas modernos parques industriales del estado.

En México existen plantas en Atlacomulco, Guaymas, Saltillo, Cd. Juarez, Torredn y

Aguascalientes.

Cooper Standard Automotive estd subdividida en: North American Sealing Systems
(sellos), Fluids (fluidos), NVH (control de ruido, vibracién y confort) y  Oficinas
Corporativas, dedicadas al desarrollo, manufactura y comercializacion de sellos

(empaques) y molduras decorativas para la industria de automoviles y auto transportes.



a). Productos

e Sellos Automotrices

e Sellos dinamicos de dureza multiple, Sellos de color, De soporte y NO soporte,
Sellos auxiliares, Sellos recubiertos.

e Sellos de puertas y secundarios

e Glass run channels, Innerbelts, Outerbelts, Below belt seals, Hoods seals.
b). Procesos

e Extrusion EPDM: (7 Lineas)

e Formadora de rodillos y soportado por coextrusion, no soportado con
coextrusion, extrusion de multiple dureza y hasta cuatro colores simultaneos.

e Aplicacion de linea de extrusion: Polyester flocking, Coatings and UHMWPE,
EPDM, TPV, moldeo de PVC y moldeo de transferencia.

1.1.1 Visién

TOP 30/TOP 5

Cooper Standard tiene una estrategia global bien definida. Nuestra mision es entrar
dentro de los primeros 30 puestos de proveedores automovilisticos en cuando a

ingresos y dentro de los primeros 5 puestos en cuanto a retorno sobre capital invertido.

1.1.2_Misién
Impulsar el valor mediante la cultura, innovacion y resultados.

1.1.3 Valores

e Talentos Diversos. Valoramos las diferencias y contribuciones de los
empleados.

e Integridad. Actuamos con integridad.



Socio Comunitario. Deseamos y tenemos la responsabilidad de ayudar a los
gue lo necesiten.

Cultura de seguridad total. Garantizamos un entorno seguro y respetuoso con
un enfoque en materiales, productos y procesos medioambientalmente
responsables.

Calidad. Producimos articulos, procesos y servicios de clase mundial.

Mejora continua. Nos enfocamos en las mejoras continuas.
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llustracion 1. Organigrama. Cooper Standard Automotive, 2017.



1.1.5 Organigrama. Departamento de Manufactura

CSA PLANT MANAGEMENT

Plant Manager

Jose Luis del Toro

OPERATIONS Finishing

lio Silva

Operation Il

Finishing FORD

Manager |

Silvia Diaz

Assistant (Utility)

Cintya Tania Magadan Laris

Production
Supervisor Carlos Maldonado
Supervisor Xochitl Cruz
Supervisor Miguel Rodarte
Supervisor Marcela Ruelas
Supervisor Antonio Corpus
Supervisor Ivan Pantoja
Operations Supervisor Guillermo Sanchez
Supervisor Carlos Gonzalez
Supervisor Josue Jaime
Supervisor Fabian Macias

llustracion 2. Organigrama de Manufactura.

1.1.6 Descripcion de puesto

Asistente de Manufactura

Finishing NON FORD

Manager Il Fernando Gomez

Assistant (Utility)

| Alma Leticia Prieto Herrera

Production
‘:pf:]mjt Gerardo Camacho
Supervisor Juan Lara
Supervisor Laura Martinez
Supervisor Fernando Davila
Supervisor Armando Elias
Supervisor Felipe Chavez
Supervisor Eloy Alonso

Reporta directamente al Gerente de Manufactura realizando las siguientes actividades:

e Reporte de produccion diaria.

e Reporte de scrap.

e Reporte de cortadora (VW 361).

e Recopilacion y captura de datos para tiempo extra.

e Impresion y entrega de programa de produccidn a supervisores

e Impresion y entrega de inventario a supervisores.

e Control de reportes finales por area.

e Control de tickets de scrap y tiempo muerto.

e Control de reportes de tiempo muerto.

e Entrega a lideres de hojas de reporte final y control horario.

e Impresion y entrega de hojas para tableros de produccion.
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e Administracion de hojas de arranque / error proofing (prueba de error).

e Apoyo en area de refacciones.

e Control de tiempo extra.

e Soporte a supervisores en actividades como cierre de Auditorias de Procesos,
por sus siglas en inglés LPA’s (Layer Process Audit).

e Captura de tiempos muertos de produccion.

e Captura de reportes finales de produccion

La empresa Cooper Standard esta sumamente comprometida en brindar un servicio
gue satisfaga totalmente a sus clientes, es por eso que ademas de entregar productos
vigentes a sus diferentes compradores, también es creador y proveedor de piezas
obsoletas que sirven como recambio para modelos de coches antiguos o bien para

sustituir algun defecto surgido a partir de los requerimientos de los clientes.

Las refacciones son muy importantes para la empresa debido a que cualquier atraso en

envios provoca las pérdidas de certificados otorgados por parte de los clientes.

13



II. PROBLEMAS IDENTIFICADOS A RESOLVER

e El area de refacciones no cuenta con informaciéon suficiente y veraz necesaria

para manufacturar e identificar los productos que son requeridos por algun

cliente.

e El personal de refacciones no cuenta con los recursos necesario para poder

identificar los productos que se requieren manufacturar, ademas de que no

cuentan con matrices de materiales (administracion visual) que logren identificar
los componentes de cada uno de los productos a manufacturar o fabricados.

e El area de refacciones se encuentra en el aislamiento, aunque tiene que ver

directamente con la manufactura, es llevada de una manera no controlada o

informal, por lo que se hace necesario establecer herramientas que faciliten al
personal la identificacion y mejorar el proceso de manufactura, empaque o
embalaje, y embarque de productos de tal forma que garantice las entregas a
clientes de su material con las caracteristicas definidas en el pedido.

e La maquinaria y herramentales no se encuentra identificada, en los diferentes

almacenes o en la misma celda; a su vez no se tiene un inventario de la cantidad

de piezas gue se tienen en existencia lo cual es indispensable para la fabricacion

de piezas y sobre todo mantener un control para realizar las programaciones de
corridas de materiales como extrusion, adquisiciones de componentes y la
fabricacion de productos.

e No existe un procedimiento para el manejo de refacciones el cual indique la

manera en la que se realiza el proceso de fabricacidbn, empaque vy todos v cada

uno de los pasos referentes al proceso de refacciones.

e No existen piezas muestra de cada producto, que apoye de manera visual el

conocimiento del nimero de parte a manufacturar.

En conjunto, todos y cada uno de los problemas ocasionan reclamos oficiales de
clientes que generan un impacto negativo en la empresa afectando directamente a las

ventas, los costos de produccion y pérdida de certificaciones.
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Para ayudar a definir las diferentes problematicas y su impacto se opt6 por realizar un
analisis con el personal responsable del area de refacciones, partiendo del diagrama de
Pareto con el fin de determinar el impacto, influencia o efecto que tienen determinados
problemas sobre las quejas de los clientes, esto de acuerdo a la experiencia del
personal del area, pero sobre todo de la informacién estadistica que se recolect6 en la
primera etapa del proyecto. Posteriormente con base en el diagrama de causa y efecto
(Ishikawa) como una herramienta sistematica para la resolucion de problemas nos
permitié apreciar la relacidén existente entre las caracteristicas de calidad (efecto) y los
factores (causas) que afectaban las quejas de los clientes, determinando con ello los
efectos que se tiene sobre el resultado que esperamos de esta intervencion.

A continuacion se presenta un grafico que muestra los principales problemas que
causaron reclamos de clientes en el afio 2016 y el primer semestre del afio en curso
(2017) para lo cual explicaremos a que nos referimos con los diferentes defectivos que

aparecen en el grafico.

Se llama bajo embarque cuando no se entrega todo el material que el cliente requiere

en la fecha indicada.

Para describir una de las principales problematicas doy el siguiente ejemplo: se tiene
un requerimiento para el dia 15 de mayo de 150 piezas sin embargo solo se enviaron
125 piezas debido a que hacen falta cajas para empacar material; el resultado de esta
problematica es que se enviaron las 25 piezas restantes con dos dias de atraso,

ocasionando reclamo del cliente.

Por otro lado, surgen reclamos por enviar productos al cliente con nimeros de parte
diferentes, un ejemplo de ellos se detalla a continuacion: el cliente requiere material de
U540 Frontal Izquierdo y se envia material de U540 Frontal Derecho o de otra celda
como CD539. Mientras que con el etiquetado incorrecto sucede lo mismo que el envio
de piezas erréneas ya que en ocasiones se envia algun producto al cliente con alguna

etiqueta de identificacion de otro nimero de parte.

15



Los principales defectivos reportados por los clientes son: etiquetado incorrecto, piezas
erréneas y bajo embarques. En el afio de 2016 se reportaron por parte de clientes 42
defectos, mientras que en el primer semestre del afio 2017 se reportaron 40 defectos,

ver llustracion 3 e llustracion 4.

Los principales contribuyentes de reclamos son: envio de piezas erréneas, etiquetados
incorrectos y los bajo embarques, siendo este ultimo el mas recurrente debido a las
causas descritas en el Ishikawa (llustracion 5)que afectan directamente el proceso de
fabricacion y/o empaque de partes de servicio, retrasando el tiempo de entrega de
producto. Otros de los factores que causan los bajo embarques surgen a partir de la
maquinaria inhabilitada y la falta de informacion sobre los componentes y dibujos
necesarios para la fabricacion de productos. Por lo tanto el mayor contribuyente de
reclamos segun los analisis realizados son los bajo embarques ya que cada una de las

causas encontradas recaen en el problema de entregas en tiempo a los clientes.

Un mal etiquetado generalmente es identificado por el cliente, cuando el producto se
encuentra en su planta, sin embargo no son reclamos muy recurrentes debido al
sistema de impresion de etiquetas identificadas mediante los nimeros de parte y solo
ocurren cuando el personal por descuido imprime un mayor nimero de etiquetas a lo
requerido para el empaque del producto y su identificacion; por consiguiente, las
etiquetas pueden ser tomadas por el personal y colocarlas sin verificar el nimero de

parte.

16
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2.1 OBJETIVOS

2.1.1 Objetivo general

Eliminaren un 80 por ciento los reclamos de los clientes, derivado de los envios de

productos de manera errénea.

2.1.2 Obijetivos especificos

1. Identificar en almacén los diversos componentes requeridos para la produccién de
los pedidos, buscando:
= Reducir en un 90 por ciento el tiempo de busqueda de los componentes.
= Reducir en un 80 por ciento los tiempos de fabricacion de productos causados

por la falta de identificacion de maquinaria y herramentales.

= Reducir los errores en su fabricacion en un 100 por ciento, y
= Eltiempo de entrega en fecha de acuerdo a lo solicitado por el cliente.

2. Elaborar un procedimiento para el proceso de identificacion de las refacciones y su
importancia.

3. Proporcionar un documento donde se almacene la informacion de materiales al cual
llamaremos Boom que hace referencia a explosion 6 expansion y un Catalogo ver
anexo 4 para dar a conocer las caracteristicas y componentes necesarios para la

fabricacion de productos.
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2.2 JUSTIFICACION

Para la empresa Cooper Estdndar como para cualquier empresa es de suma
importancia el realizar sus entregas de productos en tiempo y forma, es decir productos
gue cumplan con las especificaciones de calidad requeridas por los clientes y

entregada de acuerdo a las fechas estipuladas por el cliente.

Ademas de la produccion en serie que se realiza, se fabrican productos para la
sustitucion de alguna pieza dafada, las cuales se les nombra refacciones, dichas
refacciones generan un costo adicional y son de mayor complejidad debido a las
modificaciones que sufren los procesos diariamente, ademas de ser una de las fuentes
mas perjudiciales para las empresas en cuanto a certificaciones se refiere, debido a
gue enviar al cliente este tipo de producto con diferentes caracteristicas (producto no
conforme), es altamente penalizado por el cliente, por tal motivo es indispensable que
todo el personal de la empresa conozca la importancia y sobre todos que el personal
encargado del area de refacciones cuente con el soporte necesario y conozca cada
herramienta, dibujo, componente y producto, para garantizar la fabricacién y envio de

productos a nuestros clientes.

El personal de refacciones debera contar con los materiales necesarios (insumos) para
la fabricacion de refacciones, los cuales contribuiran a realizar productos de calidad con
entregas a tiempo, y ademas de reducir o eliminar las penalizaciones en las
evaluaciones (certificaciones) de nuestros clientes, como lo es FORD MOTORS

COMPANY, el cual representa el75 % por ciento de las ventas.

En la mitad del afio 2017 se registraron 40 reclamos oficiales de clientes como lo
muestra la llustracion 6 y 7, representando un promedio de 6.6 reclamos por mes.
Estos reclamos afectaron directamente a la calidad y las ventas de la empresa, por tal
motivo me propuse reducir estos reclamos a partir de la implementaciéon de este
proyecto para garantizar un mejor funcionamiento del area de refacciones, orden y

control de la misma.
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llustracion 6. Grafico. Reclamos de cliente primer semestre del afio.

El costo de las diferentes piezas de refacciones se encuentra entre los $ 8 y los $ 20
dolares por producto. Por tal motivo en el primer semestre de 2017 se genero en
promedio una pérdida de $12.566 ddélares por pieza defectuosa, lo cual representa $
502.64 dolares en dicho semestre.
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llustracion 7. Grafico. Costo de reclamos en primer semestre de 2017
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1. MARCO TEORICO

Dentro del contexto literario el fendbmeno de la obsolescencia conlleva a la generacion
de refacciones lo cual es explicado en el ciclo de la vida de un producto. La refaccion
se involucra o depende directamente del inventario para atender a la venta de
productos de manera aislada por lo que no necesariamente llega a ser una situacion

permanente (Chaneski, 2000).

Es por ello que la obsolescencia puede ser por descontinuacion, por indiferencia o por

factores internos:

e La obsolescencia por descontinuacion, cuando existen fallas que impiden el
funcionamiento en este caso algun producto (Fishman, Gandal y Shy, 1993).

e Obsolescencia por indiferencia, es cuando los consumidores prefieren
comprar los productos nuevos a pesar de contar con uno similar (Hadley, 1961).

e Obsolescencia por factores internos (Practicas administrativas), como el
control de los inventarios, por su clasificacion, identificacion, rastreo o ubicacion,

politicas de compra o por énfasis del departamento de ventas.
Por lo tanto una refaccion es:

Segun la real academia de la lengua espafiola una refaccion es el recambio pieza para

sustituir a otra igual. Un ejemplo clasico es la llanta de refaccion para un automovil.

En tanto a lo anterior, podemos decir que la naturaleza del producto que pertenece a la
oferta se le llama necesario para la demanda existente. Si la oferta es suministrada
desde un sistema de inventario se puede relacionar con la rotacién o desplazamiento
de los productos a través del tiempo. Mientras tanto cuando la rotacion se hace cada

vez mas lenta, se dice que el producto se encuentra en proceso de quedar obsoleto.

La teoria del comportamiento del ciclo de la vida de un producto (Levitt, 1965), explica
el fendbmeno de cambio en la demanda de los productos, buscando dar respuesta a la
pregunta de porque un producto es demandado de diferente manera a través del

tiempo.
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En 1965 Theodore Levitt, introdujo el termino ciclo de la vida de un producto en donde
armonizaba el producto con la organizacién para su maximizacion de acuerdo a la
etapa del ciclo en que se encontraba el producto, por ende consideré cuatro etapas en
la vida de un producto, en primer lugar la introduccién, crecimiento, madurez y por
ultimo el declive.

Curva del ciclo de vida del producto de Levitt 1965

Unidades embarcadas/§

Irtroduccidn Crecimiento  Madurez Declive Tiempo

llustracién 8. Curva del Ciclo de Vida de un Producto, Levitt 1965.
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llustracion 9. Modelo de Levitt. Gestiopolis, Juan Manuel Cardenas Rovira 2012
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Existen algunas variaciones del modelo presentado en un inicio por Leuvitt:

e 1973 Fox: Pre comercializacion — introduccion — crecimiento — madurez —
declinacion.

e 1974 Wasson: Desarrollo de mercado — crecimiento rapido — turbulencia
competitiva saturacion/madurez — declinacion.

e 1984 Anderson y Zeithaml: Introduccién — crecimiento — madurez — declinacion.

e 1998 Hill y Jones: Embrionario — crecimiento — madurez declinacion

Por otro lado, la calidad de los productos es indispensable para la venta de productos;
segun Roberto Carro Paz, la calidad es:

La totalidad de los rasgos y caracteristicas de n producto o servicio que se sustenta en
su habilidad para satisfacer las necesidades establecidas o implicitas (American
Society for Quality Control) y la bastante similar planteada en la norma internacional
ISO9000 que indica que calidad es “la totalidad de las caracteristicas de una entidad
(proceso, producto, organismo, sistema o persona) que le confieren aptitud para

satisfacer las necesidades establecidas e implicitas”.

Una caracteristica del llamado TQM (por sus siglas en inglés de Total Quality
Management, Administraciéon de la Calidad Total) es la prevencion, de manera de
eliminar los problemas antes que estos aparezcan. Se trata de crear un medio
ambiente en la empresa que responda rapidamente a las necesidades y requerimientos
del cliente. Por eso es que todos los integrantes de la organizacion deben conocer la
manera de crear valor y cual es su rol en este proceso. Esto incluye a todos con quien
interactla la empresa dentro y fuera de la organizacion, ampliando los limites de
analisis.

El TQM se focaliza en las necesidades del cliente y en la mejora continua de los
procesos. Cada proceso sea operacional, administrativo o interdepartamental, es
continuamente definido y mejorado (Bates, 1993). Esto hace que a veces las salidas

superen las expectativas que tienen los clientes de una organizacion.
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Particularmente, la calidad afecta a una empresa de cuatro maneras:

1) Costos y participacion del cado: las mejoras en calidad llevan a una mayor
participacion en el mercado y ahorros en los costos por disminucion de fallas,

reprocesos y garantias por devoluciones.

2) Prestigio de la Organizacion: la calidad surgira por las percepciones que los clientes
tengan sobre los nuevos productos de la empresa y también por las practicas de los
empleados y relaciones con los proveedores.

3) Responsabilidad por los productos: las organizaciones que disefian y elaboran
productos servicios defectuosos pueden ser responsabilizadas por dafios o lesiones
gue resulten de su uso. Esto lleva a grandes gastos legales, costosos arreglos o

pérdidas y una publicidad que no evita el fracaso de la organizacion entera.

4) Implicaciones internacionales: en este momento de globalizacion, la calidad es un
asunto internacional. Tanto para una compafiia como para un pais. En la competencia
efectiva dentro de la economia global, sus productos deben cumplir con las

expectativas de calidad y precio.

La baja calidad significa costos elevados ya que alguien fabrica los defectos que
posteriormente son vendidos y se paga por hacer dichos productos, ademas de pagar
por corregirlos, es por ello que se deben mejorar los procesos y ayudar a las personas
con el soporte necesario, proveer las herramientas necesarias para la fabricacion de
piezas debido a que los defectos llegan hasta el cliente. La mala calidad disminuye la

productividad a lo largo de toda la linea (Feigenbaum.1977).
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La calidad y la productividad son consecuencias del trabajo del ser humano. Se
obtienen cuando desarrolla bien su trabajo y entiende que cada mejora es una
oportunidad para crecer. No es responsabilidad exclusiva de un departamento dentro
de la organizacién de las empresas constructoras; debe ser un propdésito claro de todos
sus integrantes (Deming.1989).

Ser productivo no es solo producir mas sino producir lo que un mercado necesita

(calidad de disefio), hacerlo bien (calidad de produccién) y mejorarlo constantemente.

La calidad es prevenir hechos no deseados, mas que corregirlos.

La calidad es tener un producto disefiado y elaborado para cumplir sus funciones de
manera adecuada.

La calidad es un concepto dinamico, porque depende de las necesidades del cliente.
La calidad es cumplir con lo que el cliente quiere o espera. Es una percepcion del
cliente.

Es satisfacer los requerimientos. La calidad es sistematica, porque un producto es el
resultado obtenido en cada uno de los procesos que intervienen en la elaboracion de

ese producto.

Definicion formal de la calidad.
‘Una filosofia que busca satisfacer las necesidades de los clientes de manera
permanente y competitiva mejorando todo en la organizacion de la empresa, con la

participacion de todos, para el beneficio de todos”. (Calidad total).

Deming en su teoria de la administracion de la calidad incluye el uso de herramientas
estadisticas y técnicas del comportamiento. A continuacion se hace mencion a los

catorce principios de Deming para administrar el mejoramiento continuo del proceso.

1.- Crear un constante propdsito hacia el mejoramiento del producto (articulos y
servicios), con el objetivo de hacerse competitivo, permanecer en los negocios y
proporcionar empleos. Sugiere una nueva y radical definicion de la funcién de una
empresa, que mas alla de hacer dinero, es mantenerse en el negocio y crear empleos

mediante la innovacion, la investigacion, el mantenimiento y la mejora continua.
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2.- Adoptar una nueva filosofia. Estamos en una nueva era econOmica. La
administracion en el occidente debe despertar al reto, asumir sus responsabilidades y
tomar el liderazgo para el cambio.

A largo plazo, solo permanecen en el mercado las instituciones que calidad,
oportunidad en la entrega y menor costo.

3.-Dejar de confiar en la inspeccion masiva para alcanzar la calidad. Eliminar la
necesidad de la inspeccién en gran escala, incorporando, en primer lugar, la calidad en
los productos. No pagar para que los trabajadores hagan errores y luego los corrijan.
La calidad no viene de la inspeccién, sino de la mejora del proceso.

Se debe exigir evidencia estadistica de que el producto se hace con calidad, desde la

primera vez.

4.-Terminar la practica de hacer negocios basandose en el precio Unicamente. En lugar
de ello, reducir al minimo el costo total. Tener un solo proveedor para cada renglon
individual, basandose en una relacién de lealtad y confianza a largo plazo. El precio

solo tiene sentido cuando hay evidencia estadistica de la calidad.

5.- Mejorar constantemente el sistema de fabricacion y los servicios. La calidad se debe
incorporar desde la fase de disefio. Si el sistema no cambia, el problema subsiste.
La administracion esta obligada a buscar maneras de reducir el desperdicio para

mejorar la calidad y la productividad, disminuyendo asi los costos en forma constante.

6.- Establecer el entrenamiento en el trabajo. Con frecuencia, a los trabajadores les
ensefan su trabajo otros trabajadores que no recibieron capacitacion y adiestramiento.
No pueden cumplir bien su trabajo porque nadie les dice como hacerlo. Es necesario

utilizar metodologia moderna.
7.- Establecer un liderazgo. El propésito de esto debe ser ayudar a las personas, a

ejecutar un trabajo mejor y en determinar por métodos objetivos quien necesita ayuda

individual. La tarea basica de la direccién no consiste en la supervision, es el liderazgo,
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Los lideres promueven la confianza; ayuda, no juzga; facilitan el progreso de todo el
personal y crean las condiciones para que realicen bien su trabajo.

8.-Eliminar el temor, de modo que todos puedan trabajar eficazmente para la
compafiia.

Es necesario que la gente se sienta segura; que no tenga miedo de hacer preguntas y
expresar sus ideas. Nadie puede dar lo mejor de si cuando no se siente seguro y

supera el miedo.

9.- Derribar las barreras entre los departamentos. El personal de las diferentes areas
debe trabajar en equipo para prevenir problemas de la produccion y en el uso que
puedan encontrarse para el articulo o servicio. Si las gentes de disefio, ingenieria,
produccion, y ventas trabajan en equipo pueden realizar importantes mejoras en el

producto y ahorro en el costo.

10.- Eliminar las consignas, exhortaciones, metas de produccion, nuevos niveles de
produccion o ningun fallo para la fuerza de trabajo. Tales exigencias solo pueden
generar relaciones antagonicas, debido a que la falta de calidad o la baja productividad
corresponden mayormente al sistema, que es responsabilidad de la direccion y no
depende de los trabajadores. Lo que los trabajadores necesitan es que la
administracion les sefiale la ruta que deben seguir para lograr la calidad y mejorar la

productividad.

11.- Eliminar las cuotas numéricas para los obreros y la administracién por objetivos
para los directivos.

Las personas, por conservar el empleo, cumplen la cuota a cualquier costo, sin tener
en cuenta si perjudica a la organizacion. Solo debe dar a conocer a su gente las cuotas
referentes a la supervivencia de la institucion.

La administracion las debe remplazar por educacion de la gente y un liderazgo

inteligente.
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12.- Eliminar las barreras que impiden a la gente (operarios, técnicos y directivos)
sentirse orgulloso del trabajo bien realizado.

La responsabilidad de los supervisores debe cambiar, de pensar solamente en
nameros a pensar en calidad. Ello significa entre otras cosas abolir la calificacion anual
o calificacion por méritos y no usar la administracion por objetivos, ni la administracion

por numeros.

13.- Establecer un programa vigoroso de educaciéon y auto superacién de la gente.
Tanto la administracion como la fuerza laboral tendran que instruirse en herramientas
de la calidad, entre ellos el trabajo en equipo y las técnicas estadisticas. Se deben

proporcionar los recursos para que el personal pueda desarrollarse en vista al futuro.

14.- Tomar las medidas necesarias para llevar a cabo la transformacion. Poner a todo
el mundo en la empresa a cooperar para el logro de esa transformacion. Es labor de
todos, pero se necesita un grupo especial con un plan de accién. Los trabajadores no

pueden hacerlo solos.
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IV. DESARROLLO

En el periodo comprendido entre los meses de agosto a diciembre de 2017, se
realizaron diferentes actividades, entre las cuales se encuentra la implementacién de
un procedimiento especifico para el area de refacciones el cual hace referencia a la
fabricacion y empaque de productos de refaccion. En el procedimiento de refacciones
ver Anexo 1, se describe cada una de las actividades y la forma en la que se realiza el

proceso.

En conjunto con el personal del &rea de refacciones se cre6 el procedimiento, en dicho
documento se hace mencién al propoésito, alcance y actividades detalladas de las
partes de servicio, ademas de los pasos que se deben seguir para poder embarcar
materiales a los clientes, esto con el fin de que todo el personal conozca las partes de
servicio y su importancia. Esta actividad se desarroll6 de manera colaborativa con el
equipo de control de documentos de la empresa para la implementacion de un
procedimiento que cumpliera con las caracteristicas estipuladas para creaciones de
documentos por los controles internos de calidad. En complemento a esta actividad, se
realizo la difusién y capacitacion del uso del procedimiento en toda la empresa, con el
fin de concientizar a cada persona integrante de la organizacion. Como evidencia para
los controles de calidad y proceder al sellado de “controlado” se entregaron firmas de

enterado de todo el personal.

El procedimiento realizado contiene las caracteristicas del proceso de produccion,
empaqgue y embarque del material, asi como las especificaciones sobre la informacion
efectiva y eficaz llevada de la mano de la comunicacién entre departamentos como el
personal encargado de refacciones, logistica que es el encargado de proveer el
programa donde se indica el requerimiento de los clientes para refacciones o piezas
con diferentes niveles de ingenieria. A continuacion describo los pasos que se

siguieron para desarrollar el procedimiento:
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1. Se realizé una reunién con personal de dicha celda para conocer el proceso de
dicha area debido a que ellos conocen a la perfeccion su proceso y pueden
apoyar a la generacion del documento.

2. Elaboracién del documento se entrega a control de documentos para su
revision y asignacion del numero interno del Sistema de Gestion de Calidad
(control),

3. Difusion para todo el personal de la planta de tal manera que aprendan la
importancia de la produccion de refacciones.

4. Entrega del procedimiento ver anexo 1, para ser adjuntada a carpeta de
catalogo de refacciones.

En la empresa de Cooper Standard Automotive, se cuenta con un programa de
escaneos de todos los materiales existentes en la planta, se utilizan algunos escaner
por personal de logistica en piso, como monta-carguistas y personal de almacén, al
realizar el escaneo el material entra directamente a un sistema el cual se basa en un
programa manejado por el area de logistica llamado Businnes Planning and Control
System (Sistema de planificacion y control de negocios) por sus siglas en inglés BPCS,
en el cual se concentra toda la informacién para disponibilidad de logistica y sobre todo
para mantener un control real; ademas para conformar, cada tres meses se realiza un

conteo fisico de material que es cotejado contra sistema.

En el programa BPCS se encuentran registradas todas las entradas y salidas de
cualquier tipo de material, dicho programa se encarga de resguardar la informacion
sobre inventarios de todos los materiales de la empresa tales como: materias primas,
materiales complementarios, como esponjas, insertos, pines, carrier, compuestos,
Bright, vidrio, extrusiones, que son necesarias para la fabricacion de piezas; ademas de

productos terminados listos para su embarque.

Por consiguiente, y con el fin de dar seguimiento a la creacién de un control de los

productos terminados del area de refacciones se realizé un archivo para llevar el
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inventario conforme a sistema, que servira de apoyo para el personal del area en el

proceso de fabricacion.

El documento de inventario fisico de refacciones que se desarroll6 para el area, cuenta
con la informacion real de todo el producto terminado con el que se cuenta en bodega
del area de refacciones, para esto se realiz6 un conteo fisico y un comparativo contra
sistema para verificar y validar las caracteristicas fisicas y las cantidades. Al machar el
inventario de la empresa para refacciones se procedié a realizar un archivo (ver anexo
2. Inventario de Refacciones) donde se enlistan los nUmeros de parte de cada producto

terminado, asi como su descripcion y la cantidad de piezas en existencia.

En el inventario se puntualiza la informacion obtenida del sistema a través del personal
de logistica, sobre lo que tenemos en existencia tanto de materiales, producto
terminado, asi como de extrusiones para la fabricacion de refacciones, con lo cual se
registrara la cantidad de piezas existentes de cada numero de parte; mientras tanto en
una columna al final de tabla se despliega una formula que adjunta las cantidades en
una sumatoria para restarla de la cantidad en sistema; esto nos dara como resultado un
control que ayude al departamento de refacciones a contabilizar y controlar el material
gue se encuentra listo para procesar o en dado caso para empacar, por otro lado esto
nos ayuda a conocer los niumeros de parte criticos en cuanto a existencias, para esto
se genera una férmula que les indique en que numeros de parte estan por debajo de la
cantidad requerida de material en existencia para posibles requerimientos en futuros,

ya sean a corto o largo plazo.

En el documento de inventario de refacciones se credé ademas una hoja ligada al
inventario total ver (anexo 3. Calendario para registro de piezas embarcadas) donde el
personal de refacciones lleva a cabo la captura de las cantidades de piezas que toma
para embarcar al mismo tiempo que se descuentan la hoja de inventario total lo que
ayuda a identificar la cantidad de piezas que quedan en existencia; a su vez se utilizo el
formato condicional de celdas (llustracion 10 y 11) para que al momento de que algun
producto se esta agotando marque en rojo la celda y el personal de refacciones pueda

darse cuenta de los materiales que debe fabricar conforme a requerimientos de cliente.
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llustracion 11. Colocacion de cantidades.

Con ayuda del personal de la celda se recabd la informacion concerniente a los
numeros de parte, se tomaron fotografias de producto terminado, ver figura 12, 13 y 14,
y se adjunto6 el dibujo de la misma parte donde especifica las caracteristicas de cada
producto y las modificaciones que se han realizado con el paso del tiempo en la pieza;
a partir de ahi se cred un documento en Excel que permite identificar de manera mas
clara las caracteristicas, especificaciones y mostrar el producto terminado para evitar
confusiones. ElI documento cuenta con un numero de parte en la primera columna, en
la segunda columna aparece el dibujo y en la tercera la fotografia de la pieza en fisico
(anexo 4 Catalogo de refacciones); ademas se generaron ayudas visuales de piezas
muestra instaladas en la celda, asigné un lugar para los moldes y se identificaron ver

llustracion 15 y anexo 5 Magquinaria.
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llustracion 12.
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Cooper Standard
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llustracion 14. Pieza HOOD
SEAL. Cooper Standard

llustracion 13.
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llustracion 15. Ayuda visual para identificacion
de maquinaria y herramentales. Cooper Standard
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En la fabricacion de piezas para refaccibn se necesitan diferentes componentes o
materiales que se encuentran descritos en sistema, por tal motivo se realiz6 una
recopilacion de informacién; dicha informacion se concentr6 en un documento
electrénico al cual se denomina BOOM de materiales, en el que se enlistan todos los
nameros de parte de todos los productos y componentes necesarios para producir
piezas. Como se podréa observar en el anexo 6 Boom de Materiales, en la primera
columna del Excel se desglosan los niumeros de parte, en la segunda columna se
enlistan de acuerdo a cada numero de parte su descripcion, enseguida los materiales o
componentes que necesita cada producto para su formacién con su descripcion

correspondientes.

Por dltimo, se generd un instructivo en Word denominado “instructivo” (anexo 7.
Instructivo) donde se explica el como usar los diferentes archivos y documentacion

desarrollada del area de refacciones.
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V. RESULTADOS

En base a las caracteristicas y necesidades del manejo de partes de servicios en la
empresa Cooper Standard Automotive se implement6 la estandarizacion del area de
Refacciones con el fin de reducir los reclamos de clientes ocasionados por la falta de
informacion, equipos, herramentales, dibujos y materiales necesarios para la
fabricacion de productos. Una vez implementadas las mejoras en el area de partes de
servicios se obtuvo una disminucién de reclamos en el Ultimo semestre del afio como
lo muestra la llustracion 16, Gréafica de Reclamos de Cliente en 2017; ademas logré
con este proyecto reducir los costos por reclamos de clientes de tener un costo inicial
en el primer semestre del aflo de $502.64 ddlares se redujo a un 113.09 como lo

muestra la llustracion 17.

Reclamos de cliente en 2017
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llustracion 16. Grafico. Reclamos de clientes 2017. Cooper Standard
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Costo por reclamos de clientes en 2017
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llustracion 17. Grafico. Costo por reclamos de clientes. Cooper Standard

Hubo un incremento de reclamos en el afio de 2017, sin embargo se control6 en el
ultimo semestre del afio a partir de la implementacidén de este proyecto con lo cual se
logré reducir un 81.63 % los reclamos por parte de clientes a finales del 2017 con 9
reclamos en el Ultimo semestre. Las barras amarillas muestran el total de reclamos por

semestre en 2017.

Se tuvo un incremento de 7 reclamos en 2017 en comparacion con el afio de 2016
como lo muestra el grafico de la llustraciéon 18, donde se muestra la diferencia de
reclamos entre los dos afios y la cantidad de reclamos pertenecientes al primer

semestre que hace denotar la disminucion en el dltimo semestre del afio.
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llustracion 18. Gréafico. Reclamos de cliente. Cooper Standard

A continuacion se muestra un comparativo de reclamos en los ultimos semestres de los
afios 2016 y 2017 que comprenden los meses de julio a diciembre en los que denota
una disminucidén sobresaliente en reclamos y por lo tanto en costo por reclamo
disminuyendo $251.32 dlls en 2017 ver llustracién 19 y 20.
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llustracién 20

. Comparativo de costo por reclamos. Cooper Standard
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En promedio se generaron 6.6 reclamos de cliente por mes en el primer semestre del
afio mientras que en el segundo semestre solo se reportaron en promedio un 1.5
reclamos por mes, esto ha impactado directamente en las ventas de las refacciones y
recuperado la confianza en los clientes ver llustracion 21, Gréafico promedio de
reclamos por semestre del afio 2017.

Promedio de reclamos por semestre del afio (2017)

B Primer semestre 2017

m Segundo semestre 2017

llustracion 21. Gréafico. Promedio de reclamos por semestre del afio 2017. Cooper
Standard

Se redujeron los reclamos de los clientes, sin embargo el porcentaje de estos en dos
afios no favorece a la empresa ya que mantiene el porcentaje mas alto entre 2016 y
2017 este ultimo afio en cuanto a reclamos de clientes en el area de partes de servicio
(refacciones). Cabe mencionar que la disminucion en los reclamos ha sido notoria

como hemos visto en los anteriores graficos.

En la llustracién 22 se muestran los porcentajes de reclamos acumulados en dos afos,
y la notable disminucion en el mismo periodo de tiempo representado en la llustracion
23.
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Porcentaje de reclamos en el 2016 y 2017
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llustracién 22. Grafico. Porcentaje de reclamos en los afios 2016 y 2017.Cooper

Porcentaje de reclamos en semestres final

jul-dic 2017
21%

llustracion 23. Gréafico Porcentaje de reclamos en dos afios. Cooper Standard
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Hoy en dia se tiene un orden pero sobretodo un control en el proceso de fabricacion y
empaque de partes de servicio (refacciones), que ha traido confianza y seguridad de
los clientes para con la empresa Cooper Standard Automotive y las partes de servicio.

El futuro a partir de la implementacion de este proyecto para el area de partes de
servicio (refacciones) es de crecimiento y confiablidad en sus procesos para la
empresa ante los clientes tanto internos como externos, por lo que el objetivo en este
2018 es eliminar al 100 por ciento cualquier queja de los clientes, dando continuidad al

presente proyecto y realizando las mejoras correspondientes al mismo.

42



VI. CONCLUSIONES

Mediante este proyecto se concluye la importancia de la estandarizacion, control y
orden de las refacciones en la empresa Cooper Standard Automotive, debido a que
genera cambios positivos en la disminucion y posible eliminacion de reclamos de
clientes. Al mantener un control en los inventarios de partes de servicio agregamos

valor a los productos fabricados ademas de brindar un servicio de calidad a los clientes.

La confiablidad que se brinda a los clientes por parte de la empresa, radica en el
enfoque y seguimiento que se da a cada proyecto o area de la empresa para que
pueda desarrollar sus procesos adecuadamente; por tal motivo cada una de las celdas
u operaciones de la empresa necesita contar con manuales, herramentales, materiales,
equipos, planos y documentos necesarios para la fabricacion de cualquier tipo de
productos, con lo cual garantizamos que los productos son de calidad y ademas la
informacion se encuentra documentada para poder brindar un soporte completo a

nuestros clientes.

El control y estandarizacion de los procesos ayuda a la generacion de ambientes de
trabajo estables en los que las personas pueden desarrollar sus actividades
adecuadamente y de acuerdo a los lineamientos de la empresa, ademas promover el
mejoramiento de cada area, proceso e inclusive cada actividad realizada dentro de la

misma.

Aunque no se eliminaron por completo los reclamos en el area, si se consigue
disminuirlos en un 81.63 % en el segundo semestre del afio en curso (2017) lo que
mantendra una tendencia a la baja hasta eliminarlos por completo en el 2018, por lo
gue se sugiere mantener una revision constante de los procedimientos elaborados en

el presente proyecto con el fin de realizar la mejora continua.
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VII. COMPETENCIAS DESARROLLADAS O APLICADAS

Para la realizacion de este proyecto se implementaron los conocimientos adquiridos
durante la carrera sobre 5°s especificamente la estandarizacién, se utilizaron
diagramas de Pareto, Ishikawa e histogramas para la delimitacion del alcance de este

proyecto e identificar los problemas existentes en el manejo de las partes de servicio.

Aprendi sobre el sistema de gestion de la calidad (SGC) de la empresa, a dar
seguimiento a los procedimientos para dar de alta cualquier documento necesario en

los procesos productivos y administrativos de la empresa.

Adquiri conocimientos sobre el manejo de los inventarios de la empresa y aplique
formulas aprendidas en el proceso para conseguir el entendimiento de las personas del

area de trabajo en la que se desarrolla el proyecto.

Aprendi sobre el funcionamiento del area de manejo de partes de servicio (refacciones)
y que el trabajo en equipo es fundamental para el crecimiento de cada persona, la
capacidad de adaptacion de las personas en ambientes dificiles y la combinacién de

roles para la obtencion de un mejor desempefio de cada integrante del equipo.

Aprendi a socializar mas y a tratar de ponerme en el lugar de las demas personas para
poder ver desde diferentes perspectivas las diferentes situaciones y poder solucionar
los problemas que aquejan al personal de manera de que se obtenga un beneficio para

todos.

Aprendi a escuchar las opiniones y consejos de las personas y aplicar las cosas

buenas resultantes de dichos comentarios.

Lo més importante que aprendi es que de los errores se aprende mucho.
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IX. ANEXOS

Anexo 1. Procedimiento de Partes de Servicio (Refacciones). Cooper Standard
Automotive, 2017

Propasita: Definir la responsabilidad y medios de preparar todas kos requerimiznios de embargue d=
las part=s d= servicio |Refacdones]y proporcionar instruccionss acerca de oma seran verificadas por
los auditores de= calidad.

Alcance: [Este procedimientoaplicaa Cooper Standard dytamative. Planta Azuasalisntes.
10 Status delProcedimiznta: Copia Contralada.
20 Procedimi=nio:

Los requerimizntos de partes de senicio son recibidos por la planzadora de logistica y los
consolida, s= imprime la pantalla 2n tres tantas, &n la cual 52 puede werificar 2n numers de parte d=
pro-duccian actual y su similar como parte de servicioy se anexan al programa de producion de partes
de sarvicio y 52 b2 hace ll=zar los misrcoles a las areasinvolucrad as {produccion, glansacian. smbargues

y calidad) wia =-mail semanalmeante.
El encargado de elaborar las partes d = servicio por parte de produccion,

recibe 2l Programa de refacciones a fabricar, actuales o &n estado de refacciones, y werifica sus
inwentanas, si las piezas de refacciones son de produwosion actual, =1 encansado de |3 =laboracion de=
part=s d= servicia, sofidta al lider de producdan las pizzas requeridasy los dos &n conjunta inspeationan
y las liberan colocanda 2l sello de likeracion =n las das =figuetas y son aslocadas &n suempagque
carrespondiznts, una wez tarminadas las piszas soficitadas, =l ancanzado de las partes de s=rvido., 2meia
las pi=zas al almacen destinadopara =stas pi=zas.

5i las piezas =stan en =stado de servicio, =l encanzado de partes de servicio verifica =n ndmearode parte
y I3 plataforma &n =1 MASTER LI5T y =n |3 pantalla d= requernimisnts de=l chente, para la fabricacion de ks
piezas, 2l encangado de partes de s=nvido &n conjuntacan ] experto &n la plataforma requerida,
fabrican las partes de servicio requerndas, las liberan cdocando =1 sello d= liberacion =n las dos etiquets
y las mmpacan =n su empagues corre spondiente, una wez terminadas las piezas soficitadas, = =ncanzado
de las part=s d= s=rvido, amia las pi=zas al almacen destinad o para =stas pi=zas.

El encarzado del almacen recibe las pi=zas de servicio por parte de= producdan y cobeja las piezas
recibidas ws 21 requerimiznto de piezas programadas y firma de recibido, =l 2ncanzado de las piezasde
sarvicia y 2l ancarzada de &l slmacsn =n onjunto llama al personal d= calidad desiznad o =n =1 turna,
para la verificacion de las piezas de serviciay colocan wna copia de la pantalla de los requerimientas del
clients acompananda al material solicitada y libzra =l mat=rial, =1 =ncangad o de= almacen 2meia =1
miaterial lib=rado al area destinada para pizzas de= servicioqueadando =n =spara para su =nvid al chznte
que las soficita por parte d= personal de embargues.
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Anexo 2. Inventario de Refacciones. Cooper Standard Automotive, 2017
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Anexo 3. Calendario para registro de piezas embarcadas. Cooper Standard

Automotive, 2017

Ndmero de
parte

Pataforma

Nuamero de

Descripcién

1Jan

2-Jan

3-Jan

4-Jan

5-Jan

6-Jan

7-Jan

8-Jan

9-Jan

10-Jan

11-Jan

12-Jan

13-Jan

14-Jan

15-Jan

16-Jan

17-Jan

18-Jan

19-Jan

20-Jan

Total

GM 50100369 22710783 HOOD TO COWL TENNEP+F5:F35LAS 0
FRT DOOR LOWER ROCKER LH o]

50100408 | [15291984 DOR LOWER ROCKER RH 0
50100612 15833395 REAR DOOR GLASSRUN OUTER RH 0|
50100613 15833396 REAR DOOR GLASSRUN OUTER RH 0
REAR DOOR GLASSRUN INNER RH 0

50100617 15833398 REAR DOOR GLASSRUN INER LH 0
FRT DOOR GLASSRUN OUTER RH o]

50100611 15833400 FRTE DOOR GLASRUN OUTER LH 0
FRT DOOR GLASSRUN INNER RH 8]

50100754 15862172 GMTOO01 LIFGATE SEAL 0
50100781 19121168 GMTOO1 RRPRIMARY LH o]
50100729 GMTO001 RRPRIMARY H 0
50100766 19121169 GMT001 RRPRIMARY RH 0|
50101403 19207495 GMTO001 FR PRIMARYLH 0
50101404 19207675 GMTO001 FR PRIMARY RH 0|
50101288 | [20787330 GMTO001 AUXILIARI RH 0
50101289 20787331 GMTO001 AUXILIARI LH 0|
50101385 | [20877792 HOOD TO FENDER SEASL RH 0
50101386 20877793 HOOD TO FENDER SEASL LH o]
50100615 15833402 FRT DOOR GLASRUN INNER LH 0
A 31028414 SEALING STRIP BANDE o]
50100613A 31028415 [ [SEALING STRIP BANDE 0
50100730 GMTO001 RR PRIMARY RH 0|
5010137 GMT805 CRSBAR 0
50101282 GMTO001 FRT PRIMARY RH3293mm o]
50101580 GMX353 FRONTAL GASS RH 0
50101739 GMX353 REAR GLASS LH 8]
50101740 GMX353 REAR GLASS RH 0
50101918 GMX353 FRONTAL GLASS RH 8]
t 50101919 GMX353 FRONTAL GASS RH 0
FORD 40715144 [INAC HOOD TU cOWL 0
43015564 43015856 PN 105 REGULAR UPPER AUX RH 0|
43015655 43015857 PN 105 REGULAR UPPER AUX LH 0
43015566 43015854 PN 150 CREW UPP AUX RH 0|
43015567 43015855 PN 150 CREW UPP AUX LH 0
43015576 43016014 PN 150 MARGIN SEAL RH 0|
43015577 43016015 PN 150 MARGIN SEAL LH 0
43015845 43015997 U377 SHEDIP 8]
43015844 143015996 U377 SHEDIP 0
43015872 B299 HOODPARTINGSEAL 0|
43015406 D258 HOOT TO GRILLE 0
43015452 43015708 B P CUTLINE 0|
43015453 43015709 [[BP CUTLINE 0
P415 0|

40016051 P415 0
43016048 P415 STRATF 0|
43016049 P415 STRATF 0
43015710 GIMP SEAL 0|
43015423 43015323 B P CUTLINE U222 0
43015422 43015322 B P CUTLINE U222 RH 0|
43016567 UPER AUX U222 LH 0
UPER AUX U222 RH 0|

43015169 HOOD TO RADIATOR 0
43015360 RR LOWER ROCKER U-354 0|
43015362 FR RH LOWER ROCKER 0
43015363 FR LH LOWER ROCKER 0|
43015328 RR RH LOWER ROCKER 0
43015365 RR LH LOWER ROCKER 0|
I 43016628 HOOD FRONTAL 0
NISSAN 70001708 RAD CORE 0
70001709 RAD CORE 0
70001711 COVER FENDER RH 0
70001712 COVER FENDER LH 0
70001713 DRIP RH 0|
70001714 DRIP LH 0
70001719 PARTING SEAL RH 0
70001720 PARTING SEAL LH 0
70002018 BODY SIDE WELT FR LH {NEGRO} AMARILLO 0
70002019 BODY SIDE WELT FR RH {NEGRO} ROJO 0
70002022 BODY SIDE WELT RR LH {NEGRO} BLANCA 0
BODY SIDE WELT RR RH {NEGRO} AZUL 0

70002090 SEAL ASSY FR DOOR LH 0
70002091 SEAL ASSY FR DOOR RH 0
70002092 L32H INNER RR RH 0
70002093 L32H INNER RR LH 0
73002111 WSTRIP BACK DOOR 0
70002119 0
73002100 X11 GLASS RUN FR RH 0
73002101 X11 GLASS RUN FR LH 0
73002102 X11 GLAS RUN RR RH 0
t 73002103 X11 GLASS RUN RR LH 0
vw 70002140 VARIAN RH 0
70002141 VARIAN LH o]
70002144 L42C QUARTER WINDOW RH 0
70002145 L42C QUARTER WINDOW RH 0
70002166 VW FRT DOOR SEA OUTER H 0
70002167 DOUR SEAL FRLH 0|
70002169 BORA RR RH 0
70002258 A5 GLASSRUN 8]
70002259 AS GLASSRUN 0
70002260 A5 'GLASSRUN 0|
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Anexo 4 Catélogo de Refacciones. Cooper Standard Automotive 2017

B C 1 E ! ] H

SERVICE PART (-, CooperStandard

Pl (i)

-

HOdD FRETIHG LTI LK LLALRHLH BT LLTMH

FIRAL WO0D

T LT TS T
BRR
PRT (iR PRIHARY D00k HTD|RH I LR CEI-SIANAR NG 1]
" LD
AR AN UTER
[ 1]
g ! P g
5 & T BhEAA i ik
PET DOGR PRIAREY |DOOR HTD|LH e LH L] CEILSRNEN AR LL L 1] i
1%, |
A
| 2.0}
PRT CfR SECOHDARY [RODYHTDRH | JIE2EE LMY CEI-5INN-AR AINEE '
.,
.‘
]
CALLIFT B
foma
PRT CfR SECOHDARY [BODYHTDILH | WINES LM CEIL- SINE-AR IR Lk AE10
nar d 1Y
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RRO0OR SECOHDARY ADR |[RODY HTD| RH | JINEIN LELHEI1] CERLSMPE-AR LITLI$IL]
r CILRADD
CALLNTD &
Bk i e
RRDO0R SECOHDARY ADR [ROPY HTDLH | IS LELRHE T CENL-RMEE-RA LMt H CARHL ARERTD l i
\ =
ok B
RS FTRADD
R
LAY
DECKILDADE LITI{H] LEREELEE AERYSIE-RE LE T H
K i
-
ER D00k FEIHARYADR |00k HTDIRH | JIHEIND IHER CEN-MRERAN-AL LHB ]
RRDOOR PRINARYADR |DOOR HTD|LH LITLTIE] LEILITi1] CERLSR5R1-AE {146 H LA
P TRaETEn TR ACRRIC Y L
ER D00k FEIHARY SOR D00k HTDIRH IR LELR 1] CENIRIRALAL LERITH fan
i &
WALARLE
RR D0k FRIHARY SO B0k HTD]LH LIV E LELR T 1 CENIREIRAY-AL LLIRITESE
P LI
LD
[T
RRDO0R SECOHDARY S0R [ROPY HTD RH | dIHEED LEL M CEN-SRAMA-RA {IHEE
GRARLIN
CALLIATE i
RRDO0R SECOHDARY S0R [ROPYHTDLH | dIHEEY LELM TR CENIRAMEE-RA 1IN ivah '{r"-\'
EARAL ARHTG l e
! e
L FTEADD
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PN 105-150

LIFTGATE SOR: aamisan T
HOOD TO RADINTOR [T FLTAARCHE AR AAnA513E
aamiz13n
3wz 136
LI ER BOCKER: FETTEEEY
FETTETH
a3miz3Ea FLATIzaT S A
B FILLAR SUT LIHE RH FETREREYS [IETRTEE I aamizazz
ML) END CAP
B FILLAR SUT LIHE LH FETREREY [IETRTEIPEEN aamizaza \-‘h"“‘-..._ oL TAPA, :
- L B L
UFFER AUXILIARY HOLD RH a3miEsEE ELt4 Tisaze A Freerers
UFFER AUXILIARY HOLD RH a3miEsEr ELtTisazn Ap aamagzEr
Wired To L [T [TERTT SLAA-ASRzZRI-AR [ITTRIT
moLnEs
SHEELIF 115 RES RH FETEET EIEFRTENCEEN anmazise
SHEDLIF 115 REG LU " AamessEs AEAANEAZN AR anasis?
SHEDLIF 150 CAB CREW RH AImHEEED anmAsaEa
SHEDLIF 138 CAB CREW LW aanisser F a1
[—p— f - I J
wouLmeo
"
HARGINSEAL LU aamisser LSH 13253R37 AR
I
& FLR SUTLIHE RH PETRTRrsS Annsasz
& FLR SUTLIHELH aan15451 -razsass-ce PTTEEEE
SHEDLIF KAHIAS RH T ETTErIT Aansae
SHEDLIF KAHSAS LW a A3mzaas annazazy
HOSE T GRILLE 4 ATR4Z4RE [ERERTTE P ATR4z4RE
MAHDLE GIHP SEAL " PrTTET FEDAZO DE SCRAR PrTTET
HARGIH SEAL PR RH " ATniEn SLI4A525IATE AR ATniEn
ALTELH ALLERAD PETETTITY L38:15052837 0 ALLIEN1]
HARSIHSEAL PR LY FETELTEN LIETRTELITY TR FETELTEN LH J_
LIFTGATE SEAL T FETETIE EXREARART AT FETERIT
GLASE RUH PR RH " anniEzEn BES1.PRZISAE-AP anniEzEn
GLASE RUH PR LH 1 annEzEt EESI-TRZISA-AF annEzEt
HOSD To Sl 1 Aan1EER CErIETN AR Aan1EER
HOaD To Sl 4 azndgazz azndgazz
GLASE RUH HE PR EH annigas ARR1ESSE CRA1E TS INDE FETRTIE
SLASE RUH PR LH aanEssT KA1 TE1-DR annEnsa
4 n

—

F o T Y
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LEIRI1EH I

n:xua

HIAa |

DI¥ POST HE N LR RELOW BELT RH LLIH
LU M CEALNTHED LU
DIY POST HE LR RELOW BELT LH
B PILLAR HE b LR BELOW BELT RH AR AR CEHYHELCR LT
B PILLAR HE b LR RELOW BELT LH AIHENS AIHENS CEAYTE-CR LI E
r
GLASS RUHLR PR RH A MBI ERAR VTSR A
GLASERUNLE PR LH LT LT EEAR-YTE- IR LLEH T
[eepe
UZN | MOOD FOHT SEAL AR AR L MEBN AR LT
==
S——
.
PR SEAL 0H D00k REG CHERH LU e PLASZISANRE LR RH -Fr-:
PR SEAL 0H DOOR REG CABLH L AIMEESY FLIASZEN. A LI LH l@
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—r

ERSEAL OHDOGE CEEW CAR BU amacca

ERSEAL OH DOGE CREW CAB LW anntrzan PLTTTI PLI4- 1625325 A narzan

PR EEAL 4H D oFR SUFER SAD EH FTTTEELTY FLTRLETT PLALARZREAN.AH IFEEET] BH E -:‘
8 &

FESEAL G DOk SUPER CAR RH aanagan [IETIRTTr. RH -.'i'.r'l-.'

RRSEAL OH DOOK SUFER CAELH aantEan LI 1ZEAEE- AR

GLASS LN PR LHBRIGHT IR PTAR-RZ1S11AR

SLASE BUN PR EMBRIGHT g PTAD-EMTALAH

SLAZERLM PR RH BRISHT BLACK annazann amazaza FrapRaiziEE

SLAtzRUMRR L BRICHT annazaan ammagaas Prap-Razezzac annazaas

SLASE RUN RR EH BRISHT annaraan aamagaae

SLASE ELN RE EHEEISHT BLACK annarann aamaraze

SLAZERLMRRLHBRISHT BLACK annazans amazaze Prap-oRazezzEr

SLASE RLN PR EHEBRIGHT annarzee aamagaan [rerrrer—"

SLatz RUM PR LM BRIGHT annazzen asmacaas rap-Raaza

SLAZE RUM RR RH BRIZHT annazzes amacaan raip-RazRze AP
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Anexo 5. Maquinaria. Cooper Standard Automotive 2017

nMiacguimaria

P'rogranrm | = I nlachime [ = | > | =]
M5 SGlass ruam Cortadora Pl s>
DS S lass ruarm Covrtadora Pl “1ie3
M5 Glass ruam Cortadora Ml “Lia-1
DS S lass roarm D bxladora Ml 1%
PT «slass ruam Covrtadora L e e e
Pl «=lass ruam Coritadora L e e B
P et Covrtadora L e e T
rea rmeo it bvaoe Premsa Ml DaE
e Premnsa AT gL =t
MWW B Fremsa Al aE=
L= LT e Do bxladora Pl 2313
T D bvladora Pl 23173
e L e Db iladora L =S I 1

ShNIT 25T

Ml el =
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A% 1 S
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& Pillar

P Ml o = M prer S
LA FTF Pl ol = B Pillar
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P S Ml ol = P11 %

PO S [ty Ewd P = P S

Sl Piedras NMegras

Db ladora

D 2.1 Headaer

S Piedras Megras

Do bl addoora

D .1 B Pillar

Sl Piedras Megras
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D= 2.1 Headaer

S Piedras RMegras

Coortadora

D 2.2 B Pillar

(==

Raemachadora

R =

Barrier
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R
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Corrtaddoora

LH

Trogueles

Fremsa
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AT Pl I g el
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P W reecguse==l FR RH
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P W ooyl FIR RH
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= W roacyunell F R
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P pa g =t I FE=T | FR
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Anexo 6. Boom de materiales. Cooper Standard Automotive 2017

BRFROD
FROO23I65
FROO23I65
FTEOO236<1
FTEOO236<1
FTOO23I63
FTOO23I63
FTOO23I63
FTOO23I63
FTOO23I62
FTEOO23I62
FIOCO21A1A
FIOCO21A1A
FIOO2103
FIOO2103
FIOO2103
FIOO2103
FIOO2103
FIOO2103
FIOO2103
FIOO2102
FIOO2102
FIOO2102
FIOO2102
FIOO2102
FIOO2102
FIOO2102
FIOO2100L
FIOO2100L
FIOO2100L
FIOO2100L
FIOO2100L
FIOO2100L
FIOO2100L
FIOO2100L
FIOO2100
FIOO2100
FIOO2100
FIOO2100
FIOO2100
FIOO2100
FIOO2100
FIOO2100
FOOO2653
FOOO2653
FOoOOOo2653
FOoOOOo2653
FOoOOOo2653
FOoOOOo2653
FOoOOo2652
FOoOOo2652
FOoOOo2652
FOoOOo2652
FOOO2652
FOOO2652
FOOO2612
FOOO2612
FOOO2612
FOOO2612
FOOO2612
FOOO2612
FOOO2612
FOOO2612
FOOO2612
FOOO2A430
FOOO2A430
FTOOO2393
FTOOO2393
FOOO2ITI2R
FOOO2IT2I2R
FOOO2IT2I2R
FOOO2IT2I2R
FOOO2IT2I2R
FOOO2IT2I2R
FOOO2IT2I2R
FOOO2IT2R
FOOO2IT2

-1

I1IDESC

K2WX LWB FLUOREX CAP RH/LH
K2WX LWB FLUOREX CAP RH/LH
K2XX SWEB FLUOREX CAP RH/LH
K2XX SWEB FLUOREX CAP RH/LH
AdLL FLUOREX CAP RH/LH
AdLL FLUOREX CAP RH/LH
AdLL FLUOREX CAP RH/LH
AdLL FLUOREX CAP RH/LH
GMX3I53 FLUOREX CAFP RH
GMMX3I53 FLUOREX CAP RH
BACK DOOR
BACK DOOR

H®A1A1C SERWICE
H®A1A1C SERWICE
H®A1A1C SERWICE
H®A1A1C SERWICE
XA1A1C SERWICE
XA1A1C SERWICE
XA1A1C SERWICE
XA1A1C SERWICE
XA1A1C SERWICE
HX11C SERWICE
HX11C SERWICE
HX11C SERWICE
HX11C SERWICE
XAL1C SERWICE
XAL1C SERWICE
XAL1C SERWICE
XAL1C SERWICE
XAL1C SERWICE
HXALI1C SERWVICE
HXALI1C SERWVICE
HXAL1C SERWVICE
HXAL1C SERWVICE
HXAL1C SERWVICE
HXAL1C SERWVICE
HXAL1C SERWVICE
HXAL1C SERWVICE
HXAL1C SERWVICE
HXAL1C SERWVICE
HXAL1C SERWVICE
HXALI1C SERWVICE
HXALI1C SERWVICE
HXALI1C SERWVICE

RR
RR
RR
RR
RR
RR
RR
RR
RR
RR
RR
RR
RR
RR
FRT
FRT
FRT
FRT
FRT
FRT
FRT
FRT
FRT
FRT
FRT
FRT
FRT
FRT
FRT
FRT

HALIC FROMNT GLASSRUMN
HALIC FROMNT GLASSRUMN
HAAC FROMNT GLASSRUMN
HAAC FROMNT GLASSRUMN
HAAC FROMNT GLASSRUMN
HAAC FROMNT GLASSRUMN
HAAC FROMNT GLASSRUMN
HAAC FROMNT GLASSRUMN
HAAC FROMNT GLASSRUMN
HAAC FROMNT GLASSRUMN
HAAC FROMNT GLASSRUMN
HAAC FROMNT GLASSRUMN

HEALF BACEK
HEALF BACEK
HEALF BACEK
HEALF BACEK
HKGELF BACK
HKGELF BACK
HKELF BACK
HKELF BACK
HKELF BACK

DOoOOR
DOoOOR
DOoOOR
DOoOOR
DOoOOR
DOoOOR
DOOR
DOOR
DOOR

OFPEMN
OFPEMN
OFPEMN
OFPEMN
OPEMN
OPEMN
OPEMN
OPEMN
OPEMN

WAAE DA STOP STRIP
WAAE DA STOP STRIP

LOZ2B SUB SEAL FROMT RH/LH
LOZ2B SUB SEAL FROMT RH/LH
RUSLA
RUSLA
RUSLA
RUSLA
RUSLA
RUSLA
RUSLA
RUSLA

WG REAR
WAWWIE1 REAR
WAWWIE1 REAR
WAWWIE1 REAR
WAWWIE1 REAR
WAWWIE1 REAR
WAWWIE1 REAR
WG REAR
WG REAR

OB
OB
OB
OB
OB
OB
OB
OB
OB

RH
RH
RH
RH
RH
RH
RH
RH
RH

GLASSRUMN
GLASSRUMN
GLASSRUM
GLASSRUM
GLASSRUM
GLASSRUM
GLASSRUM
GLASSRUMN
GLASSRUMN
GLASSRUMN
GLASSRUMN
GLASSRUMN
GLASSRUMN
GLASSRUMN
GLASSRUMN
GLASSRUMN
GLASSRUMN
GLASSRUMN
GLASSRUMN
GLASSRUMN
GLASSRUMN
GLASSRUMN
GLASSRUMN
GLASSRUMN
GLASSRUMN
GLASSRUMN
GLASSRUMN
GLASSRUMN
GLASSRUMN
GLASSRUMN

RH
RH
RH
RH
RH
RH

HIGH
HIGH
HIGH
HIGH
HIGH
HIGH
HIGH
HIGH
HIGH

LH
LH
LH
LH
LH
LH
LH
RH
RH
RH
RH
RH
RH
RH
LH
LH
LH
LH
LH
LH
LH
LH
RH
RH
RH
RH
RH
RH
RH
RH

ROOF
ROOF
ROOF
ROOF
ROOF
ROOF
ROOF
ROOF
ROOF

BCHLD =
OLOOLFTIS
OSO00FAIT
OLOOLFTIS
OSO00FAIT
COALOOLTIS
O3I002939
OACO216T
OSSO0 7290
OALOOLFTI0
OSSO0 7290
F00L5561L
oOS0091A1
F00L5558
F00L5559
0015560
O3003I67T6
O3003I67T6
oO2005612
OSoO0T7ToO02
IO0LS5538
IO0ALS559
IO0LSS560
03003670
O3I00Z6 70
O2QO005S612
(al=Talnriele by
S0O0LSSSS
S0O0LSS559
S0O0LSSS9
o300 T
o300 7o
o300 7o
2005512
OSSO0 o022
ZIOD0OLSS55S
IO0LS559
IO0LS559
o300Ze 70
o300Ze 70
OI00ZeTo
02005512
OSSO0 o022
ID0OLSS55E
IOD0LS559
oO3003I6 76
ID0DLS559
oO3003I6 76
o2005612
IDODLS558
ID0DLS559
oO3003I6 76
ID0DLS559
O3I003I6TE
oO2005612
I00DL5653
oO2006558
oOs0091Le0
oOs0091Le0
O2006<231
oO2005612
IO0DL5255
O3I002866
OSO007T598
F00LST5E
oO20066282
FO00LSTFTOT
OS007T3I55
0015669
O3003I67T6
O3003I67T6
oS00 7A1S
OSO007ALT
OSO007A1LE
OSO007A20
OSO0T256
IO0LS66D
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IDESCOL

FLUOREX LSS RO242 HGEB . 13x.55
BOX FLUOREX K2XX 536X220X1L1S5rmrm
FLUOREX LSS RO242 HGEB . 13x.55
BOX FLUOREX K2XX 536X220X1L1S5rmrm
FLUOREX LSS RO242 HGB . 13x.55
A298 UW ADHESION PROMOTER

3 TAFRPE 5314 0.76 x Lo

BOX FLUOREX GMX353 3A40x2A40x115
FLUOREX SS CARRIER 144X0.33 MR
BOX FLUOREX GMNMX353 340240115
HI11C BACK DOOR 3500
SPOMGE 9915 CS FS Filt

HI11C HEADER EXTRUSION 1000 mmnm
HMILC AEB PLR EXTRUSION LOOMOD Ammm
XI1A1C C PLR EXTRUSIOMN 1000 mmmm
A805B PMOLDIMNG COMPOUMND ISR
A805B PMOLDIMNG COMPOUMND ISR
BOx5x5Smm EPT SEALER

CRAFT LINER SEPARATOR A1 x20"
X11C HEADER EXTRUSIOMN 1000
HX11C AEEB PLR EXTRUSION LOOO mmimm
X11C C PLR EXTRUSIOMN 1000 mimm
12805B MOLDING COMPOUMND ISR
AS0SE MOLDING COMNMPOUMND ISR
SOXSHSImMm EPT SEALER

CRAFT LINER SEPARATOR 41x20"
MLLIC HEADER EXTRUSIOMN 1000 mnm
HXLAIC AEEB PLR EXTRUSIOMN LOOCO mmimm
HXILC AEEB PLR EXTRUSIOMN LOOCO mmm
AS0SE MOLDING COMNMPOUMND ISR
AS0SE MOLDING COMPOUMND ISR
AS0SE MOLDING COMPOUMND ISR
SOxSxS3mmm EPT SEALER

CRAFT LINER SEPARATOR 41x20"
HIL1C HEADER EXTRUSIOMN 1000 rmrm
HILC AEB PLR EXTRUSIOMN LOOOC mmm
HILC AEB PLR EXTRUSIOMN LOOOC mmm
AB05B MOLDING COMPOUMND ISR
AB05B MOLDING COMPOUMND ISR
AB0S5SEB MOLDING COMPOUMND ISR
BOxSxSmm ERPT SEALER

CRAFT LINER SERPARATOR 41x20"
HIL1C HEADER EXTRUSIOMN L0000 rmrm
HILC AEB PLR EXTRUSIOMN LOOO mmm
AB05B MOLDING COMPOUND ISR
HXIALC AEB PLR EXTRUSIOMN LOOO mmm
AB05B MOLDING COMPOUND ISR
BOxS5Sx5Smm ERPT SEALER

HI11C HEADER EXTRUSIOMN 1000 rmrm
XNI11C AEB PLR EXTRUSION 1000 mirm
AB05B MOLDING COMPOUND ISR
XNI11C AEB PLR EXTRUSION 1000 mirm
A8O058 MOLDING COMPOUND ISR
BOxS5x5Smm EPT SEALER

HE1F HIG BODY BACK DOOR 5270rmrmm
EPDMN HOLLOW PLUG AS50F3.8F&mm
PACOILD COMMP 96422-6 CS FS

PACOILD COMMP 96422-6 CS FS

PUSH FIMN BLACK M39 0500 17
BOx5S=xSmm EPT SEALER

SPS 251 COATIMNG

A59X PRIMER CHEMNLOK

44 ECT Corrugated Divider/Part

WA 24 S STRIP 3166

PN AI70.837.73208 MNB HOOD

LO2B SUB SEAL FR DOOR ILmto

FT3I55 LO2ZB BOX E LID

W61 OUTER BELT RR 1050mm /3
A805B PMOLDIMNG COMPOUMND ISR
A805B PMOLDIMNG COMPOUMND ISR
PLASTIC BAG CUBE

CARDBOARD INSERT W'W EXPORT
CARDBOARD BOX/LID WW EXPORT
POLYFCOLAR L. 20x_ 50 mits 1/32
FOAMN BLOCK A70x5353x30 mim

WA ISE61L OUTER BELT RR LOS0mm /3



Anexo 7. Instructivo, Cooper Standard Automotive, 2017

MESTIUCTGD O usa
BUnchiraTs i '!E‘E-:-:-:l'ﬂ

1. s irvormadian s snousntne an OOMBAON OF DD ALARS DO\ Catalnen, ineentario, Baam de
i
Z. Pestafa correspondiente = bas diferentes gietetormes (FORD, G, CHRTSLER, V).
5. AN 5= enousnine = IMEnD de pErDe qus necssitan con =1 ditujo o Sotomrads del producta.
4. Cremcar en el mRchieD o inventarin CUSITEAS DTS S8 EROLSNIA &N ayitencs y tomarkas de st
[P =ITIEFCAT, &N 0250 O N0 conar con producta enmireda sn ImeEnTared revessr =1 punta 3.
5. Pars identifior los materisies naomsasios pare ke Sshricacion de un producta entrer al srchivg ge
BoOm  busoar &1 flmand de parte desemds an ke primens cobumnes del snchivg b ol geseiosans
un M de datos en e qus indec kas compaonentess de dechia ramena de parte.
®  [PosDeriarments oo it b mEgqUinne f FErrimEniabes NEsossEriES QS B2 STOLENTnn
sb=nbihadas con wnen ayuds sl &n sl neck o Fennmmesniiakes.
& piiertres se hebilive e maguineria pere ke fabricedion &1 personal se ancanss de
CONSEEUIr ks companentes desoritas &n =1 Baom.
& Lires e arestadeds by mEguineins o= proosds & nesloer presbes de maldeso supErasmdes
par persanl o culkded.
& Calsded vadedes ks scpaodiosoanes 0= b peera y libens 2 produccian pans cumplic con =
MEQUETITIENTD J ks clkEnhes.
® Ui wes termineds b Shricsson de s pieres s proosdens = [aEmheg ¥ Smpngus o
producto tenmireda.
& S e ml departsmenta de olided pere selinoa del STqueTadd  oorroioner qus =
mexberel o2 Enossntne ConnechumEnDs Smpnceda.

£n o0 de contar oon producto terminedo del rmeng de parbe saligtada, s= proosders =

m

empacar &1 material corforme ks nonmas de empeque sspecfions de oads ciente, lo ousl s
remestrad an =l mnchired o amesntared, =n e o o aabsndarnd O DR Smmnodes o et

b Eiteded o :ItEEqJE.'PE'.-C‘TI-E'-E.'Il:E reentanio an & dis correspondisnts = b toms de

mesberesl, ko auesl Se deEsouesnte -EJ'.-:"I'I-E-:IITE'I'.EIZEE Ry marE gy e s e ]

ST,
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