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3. Resumen.

En este proyecto denominado desarrollo de Regional Trainer para el sistema
anticorrosivo esta direccionado para el departamento de aseguramiento de calidad en
“planta pintura”, el cual esta enfocado basicamente en el desarrollo de los supervisores
de calidad linea y con esto la principal caracteristica es tener un conocimiento amplio
sobre el sistema de corrosion de planta pintura. Derivado de la importancia que tiene la
auditoria de RPA (Recurrent Preventions Audit) en planta Nissan Mexicana A2.

Por ende, la realizacion de este desarrollo en planta pintura fue confirmar y hacer una
revision de los formatos que se aplicaban para el sistema anticorrosivo, de ahi se busco
el punto de mejora para facilitar los documentos que se lleva como corrosion. Por lo cual
se inici6 una capacitacion a los supervisores de linea, cabe mencionar que esta
capacitaciéon es muy extensa ya que se ven rubros desde temas de reticula basica hasta
las 3 etapas de la ensefianza, teniendo una explicacion minuciosa de los Manuales
importantes para el sistema corrosivo. También se realiza un recorrido en todas las
plantas (estampado, carrocerias, pintura y planta ensambles) esto para tener el
conocimiento de todos los puntos criticos de corrosion que tiene la unidad y reforzando
con la ubicacion de estos mismos.

Con esto nos basamos para ampliar el conocimiento y desarrollarlos como RT a los
supervisores de linea y el cual sera aplicado para la contencién y control para las

futuras auditorias de RPA por cada supervisor de gpo.
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CAPITULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO

5.- Introduccién

El desarrollo de Regional Trainer para mejora del sistema anticorrosivo es determinante
para fortalecer y robustecer los puntos débiles que tenemos como calidad en planta
pintura direccionandonos a los puntos de evaluacién del sistema de corrosion NEM
KW540101, considerando que este sistema se lleva a cabo una Auditoria Externa
Anualmente directamente con la visita de personal de Japdn. La importancia de ser
auditados es estar dentro del objetivo establecido, este consiste en tener una evaluacion,
de la cual el lider auditor japonés realiza comentarios y da los resultados sobre el sistema
corrosivo de los puntos clave de que tenemos como sistema de corrosién, los resultados
son muy importantes ya que este se informe se da globalmente y asi las demas plantas

observan que tan robusto se encuentra nuestro sistema.

La Importancia del personal que vamos a desarrollar como Regional Trainer consiste en
gue el sv debe entender y comprender los puntos clave que tenemos como sistema
anticorrosivo, tanto lo administrativo y puntos en campo donde podremos observar los
temas que se llevaran como capacitacion y el detalle minucioso de donde provienen los
puntos que se evallan como sistema anticorrosivo. Observaremos evidencia de las
capacitaciones administrativas y la capacitacion en campo, la cual se realiza en cada
una de las plantas internas y a detalle el recorrido que se lleva a cabo en las zonas
importantes de planta pintura (FF, ED, SGC & UDC, 3W, CERAS). Con esto el personal
a capacitar debera comprender cuales son los puntos importantes de corrosion que
tenemos que dominar para tener contemplados los puntos importantes corrosivos de las
unidades que pintamos y asi tener una rapida respuesta de contramedidas al observar

una anomalia de cualquier tipo.



6. Descripcién de la empresa u organizacion y del puesto o area del trabajo del

residente.

NISSAN MEX. A2 Planta Pintura es una de las plantas mas estrictas en cuanto a sus
procesos, esto se debe a la complejidad de cada uno de sus procesos y a los factores y
pardmetros que se deben controlar para generar productos de excelente calidad, La
ideologia como planta Nissan es la satisfaccion total de nuestros clientes, ya que para
nuestros clientes externos la apariencia es donde nace el gusto por el producto, y los

internos de no recibir defectos que generen re trabajos en las unidades.

Los puestos a los que va dirigido el desarrollo de RT es directamente a los supervisores
del departamento de calidad linea en planta pintura esto abarcando los procesos internos
lo cuales son: FOSFATO, ED, SELLO, UDC & SGC ,3W y WAX (procesos de planta
pintura). Adicional abarcando los puntos criticos de corrosion de la unidad en general a

la visita de las areas de planta.

Por esto NISSAN A2 Planta Pintura estd comprometido dia a dia a mejorar todos aquellas
partes esenciales dentro del proceso, con el fin de reducir el nUmero de defectos en cada
una de las areas y zonas que forman parte de la planta, y que hacen a cada trabajador
responsable de que las actividades correspondientes se cumplan eficientemente en base
a los objetivos, y brindando ademas un valor agregado al producto que genera buenos
resultados, que son el logro de un fuerte y solido trabajo en equipo, ya que el apoyo
mutuo entre cada departamento y areas en situaciones dificiles para generar acciones
correctivas y preventivas a los problemas potenciales y concurrentes, hacen de este
equipo una eficiente y fuerte organizacion dispuesta a mejorar lo mejorado y a inventar
lo que no existe.
PLANTA NISSAN MEXICANA A2
Mision:

e Enriquecer la vida de la gente
Vision:

e Mantener la competitividad de dc con menor volumen de produccién
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e Crear un sistema de produccién para reaccionar oportunamente a la demanda del
mercado

e Lanzar nuevos productos / nuevas tecnologias sin problemas

Principales clientes de la empresa:
Los principales clientes de la empresa son: Externos Civac, Nissan mexicana Al,
Refacciones Toluca Y control de produccion Central.
Organigramas

a

Armando Avila Moreno
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v Planta Confidencial Agu
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Figura 1. Organigrama Empresa Nissan Mexicana
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Figura 2. Organigrama RPA



7. Problemas a resolver, priorizandolos.

El problema principal que se presenté al momento en que se conocid el proyecto a
desarrollar fue la capacidad de personal que lleva el control de RPA, al hacer el desglose
de personal auditor interno como planta pintura, solo contaba con un master trainer y un
regional trainer para realizar las auditorias internas, estas dos personas planean y
atienden la auditoria externa tanto de corporativo y la principal que es la auditoria que

realiza personal de Japon.

El problema a resolver directamente con este proyecto es tener cero hallazgos en las

auditorias internas, externas (globales), sistema KW540101(16).

Otra de las areas de oportunidad que observamos al empezar el proyecto fue que los
grupos de la linea de calidad no conocian los puntos criticos que como auditoria se tiene
establecido, ahi percatamos un punto de mejora para poder liberar a los supervisores de
linea para tener un control y un manejo estandarizado, y asi tener cinco personas en

planta pintura con la capacidad de atender los problemas anticorrosivos.



8. Justificacion

La importancia de este proyecto para la empresa es dada a que anualmente se realiza
una auditoria externa por parte de Japén (NEM KW540101). Actualmente dos personas

de calidad de planta pintura organizan y auditan las auditorias internas de RPA.

Al realizar la mejora de los documentos y capacitacion completa de los Supervisores
tendremos un control de cada uno de los puntos auditables administrativos y fisicos de

cada turno y grupo de calidad en planta pintura.

Los beneficios que se tienen contemplados con este proyecto es tener cero hallazgos en
las auditorias de RPA, tanto internas como globales y asi cubrir los puntos fragiles como
sistema anticorrosivo, teniendo como control interno de planta pintura un regional Trainer

por cada grupo de planta pintura.
La habilidad que desarrollara el residente en la realizacién de este proyecto pasara de

un nivel de Regional Trainer a ser Master Trainer en la rama de personal capacitado

como sistema de corrosion.
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9. Objetivos (General y Especificos)

Objetivo General

Incremento de habilidad de SV de linea (RT) para garantia y control de sistema de
corrosion en Planta Pintura (RPA).
SISTEMA NEM KW540101(16).

Objetivo Especifico

¢ I|dentificar los formatos Auditables de cada proceso de planta pintura (FOSFATO,
ED, SELLO UDC & SGC, 3W Y WAX) y realizar la mejora para facilitar y
robustecer administrativamente el sistema de corrosion.

e Capacitar a los supervisores de calidad pintura para desarrollar y ampliar el
conocimiento necesario sobre el sistema corrosivo y poder controlar internamente
los puntos importantes de corrosion.

e Liberacion y certificacion de supervisores para Regional Trainer (RT).

e Liberacion y certificacion del residente para Master Trainer

11



CAPITULO 3: MARCO TEORICO

10. Marco Te6rico (fundamentos tedricos).

Constitucion politica de Estados Mexicanos

Articulo reformado DOF 25-10-1993, 31-12-1994. Fe de erratas DOF 03-01-1995.
Reformado DOF 22-08-1996, 13-11-2007, 07-05-2008, 24-08-2009, 27-04-2010, 09-08-
2012, 27-12-2013, 07-02-2014, 10-02-2014, 27-05-2015, 29-01-2016

Titulo Sexto Del Trabajo y de la Prevision Social Articulo 123.

Toda persona tiene derecho al trabajo digno y socialmente (til; al efecto, se promoveran
la creacion de empleos y la organizacion social de trabajo, conforme a la ley. Parrafo
adicionado DOF 19-12-1978. Reformado DOF 18-06-2008 El Congreso de la Unidn, sin
contravenir a las bases siguientes debera expedir leyes sobre el trabajo, las cuales

regiran:

. XIll. Las empresas, cualquiera que sea su actividad, estaran obligadas a proporcionar
a sus trabajadores, capacitacion o adiestramiento para el trabajo. La ley reglamentaria
determinara los sistemas, métodos y procedimientos conforme a los cuales los

patrones deberan cumplir con dicha obligacién.

ISO 9001_2015

5. Liderazgo
5.1 Liderazgo y compromiso

5.1.1 Liderazgo y compromiso con respecto al sistema de gestion de calidad

La direccion tiene que demostrar el liderazgo y el compromiso segun establece el

Sistema de Gestion de la Calidad para:

Garantizar todas las politicas de calidad y los objetivos de calidad que se establecen
para el SGC y deben ser compatibles con la direccidn estratégica que siga la

organizacion.
12



La politica de calidad debe ser facilmente entendible y comunicada dentro de la
organizacion.

Se tiene que garantizar la integracion de los requisitos del SGC dentro de los procesos
de la propia empresa.

Es bueno promover el conocimiento del enfoque basado en procesos.

Se debe velar por la disponibilidad de los recursos necesarios para el Sistema de
Gestion de la Calidad.

Comunicar la importancia de realizar una gestion eficiente de la calidad y ajustarse a
los requisitos del Sistema de Gestion.

Se debe garantizar que el Sistema de Gestion de la Calidad consiga los resultados
previstos.

Tiene que patrticipar, dirigir y apoyar a las personas que contribuyan a la eficiencia de la
gestion del sistema.

Resulta muy importante el apoyo a otras funciones de gestidon que son capaces de

demostrar su liderazgo, porque se aplica en las areas de responsabilidad.

5.1.2 Liderazgo y compromiso con respecto a las necesidades y expectativas de los

clientes

La direccién de la empresa tiene que demostrar su liderazgo y el compromiso que tiene

con respecto a la satisfaccion del cliente, esto puede hacerlo garantizando que:

Todos los riesgos que pueden afectar a la conformidad de los bienes y servicios y la
satisfaccion del cliente son identificados y dirigidos.
Los requisitos del cliente estan perfectamente determinados y se cumple a raja tabla.

Se debe mejorar la satisfaccion de los clientes de forma continua.

http://www.diputados.gob.mx/LeyesBiblio/pdf/1 080520.pdf
https://www.iso.org/obp/ui/#iso:std:is0:9001:ed-5:vl:es
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CAPITULO 4: DESARROLLO

11. Procedimiento y descripcion de las actividades realizadas

11.1Conocimiento del sistema de corrosion.

En base al andlisis realizado nos vamos directamente al sistema NEM KW5-40101_16.0
Para tener identificado de donde proviene la informacién de los puntos auditables de

sistema de corrosion.

16/1514113]12]|11]10/[9]|8]|6][5] 4] 3] KW5-40101_16.0

Do not quote or cite NEM numbers on
drawings.

NISSAN ENGINEERING MANUAL
(NEM)

Disclaimer: This document was translated from the Japanese oniginal. In case of any
discr_eﬁanciesf the Japanese original shall take precedence over the
English translation.

TITLE: QUALITY CONTROL STANDARDS FOR VEHICLE ANTI-CORROSION
PROCESSING IN PRODUCTION

Scope:  This NEM applies to regular quality confrol relating to anti-corrosion of body for production vehicle
during the manufacturing process (press, body, coating, and assembly process).

[14][12] ro] [ 4][¢]

Note: The units and numerical values in this Standard are Sl unit.

Figura 3. NES KW5-40101
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Al familiarizarnos con la NEM KW5-40101_16.0 conocemos los puntos de control

auditables por proceso de planta pintura, estos provenientes de nuestra NEM.

Proceso 1 Fosfato (Puntos auditables)

12|11

1. List of anti-corrosion quality confrol item

KW5-40101_16.0

Fegular anfi-cormosion quality control itemns for vehicles during the preduction process are shown below.
Process Controlltam *1, *2 Check fraquency Note proriptepees
2 iy e
Coating | Pretreament | Degrease il ioncaW Feport by suppllier possiie
Free akalnky Twice/s Fieport by suppler possiile
Fluld temperafurs Twice/s Fieport by suppler possiile
Surface tuning Eﬂfiﬂ_'-f titan concentration (T} OnoaW Fueport by suppller possiie
or TOTAL concenirafon (Tc)
PH o eleciric conductivEy Talce's Feport by suppler posslke
Tokal Alkalnky oncais Feport by suppler posslke
Phosphate Tokal acidEy T.A) Twice'S Report Oy supplier possibi:
treatment Free acidty [F.A) Twice'S Report Oy supplier possibi:
Acceisiaior concentrafion Twice'S Report Oy supplier possibi:
Ini properties OncaW Report by supplier possiils
Nl properties OncaW Feport by suppler possik
NCH properiies OncaW Feport by suppler possik
F properties OncaW Feport by suppler possik
kin properies OncaW Feport by suppler possik
POy properies OncaW Feport by suppler possik
Shuige concenirafion OncaW Feport by suppler possik
Fluid fmperabure Talce's Feport by suppler possik
Coating Finished qualty Twioes Fieport by suppier posciie P12
confimation
The contmol Coating weght (55) OncaW Report Oy supplier possibi:
- J—‘fhﬂ b2 Gz of orysta oncelW Foepaort by suppiler possibi:
:E'::'ﬂ’;:" Frato 5FF DNCeve Fepar by SUDDIE posshE
Bipe.
|i| Cclat'l-g Fhosonats :',*5:3 Frame BOX Inside Decompostion check Report by supplier possh
shacking Cnece/Emonths
] Coatingwsight |y moge
“Ciena ks sel Crystal sizs
by each stesl |
miataral

Figura 4. Listado de puntos auditables Fosfato
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Proceso 2 ED (Puntos Auditables)

e e

Blecin-
deposition

Characterisiic | Mon volatie (8] onceW - -
of bath liquid

Mzh oneann Report by supplier possbiles

FH Onceh -

Ao concentration (MEG)L oncennw Report by supplier possbie

Heutraiizng spent conceniraton

Eleciric conductvity Once -

Soivent wolurms Cnoefin Report by suppller possiis

Contaminattve lon (Ma,5e, M|, Oncad Report by supplier posshie

Zn, =] comcenirabion

Eai liguid bempesrabune oncerS -
Charactershc | Coating Sickness oncan Report by supplier possibie
of Eleciro- Coulormi =Moency oneenin Report by suppller possihis
mepasition Paint fim resiskance valus oneann Report by supplier possbiles

Fielding woifage onoefin Report by suppller possihis

Throwing power oncann Report by supplier possie
Conditions of | Eecinc cument of =ach femis onoaid - N
Electro- Vollage Tor coating oncers
deposition Power Cament for coatng onca’s
Comlirmation of | Tempemtars of by In oven Jincaislx months S measarement points in F1z.24,
bake dry 5 2.3,
coating fikm Créen fEmperalne Oncels -

Cutier pars] Coafing thickness CnceS -

| (includirg bathery fisor and cass)

In-houss secrodeposition part Every afier change -

coxsling fimi thickness of 4M change

Haminess oncen -

Coating mickness of SILL OTR
N SUriace

- Decomposition check
i unEymoni (any
moded]
and
1 unkE months
Al modsis

<Low volumes produc-
Hom reglons
-Cecomposition check

1 unik'S months

(any mode)

-fion-decompositon
check

Sl seancher

1 unkrmoni

Ay rrecece] Cam be

usad for decomposi-

thorm check)

- Regandiess. of modeis,
decompaosiion check must
k== conducied 1 unitrmoni
E st be conduci=d for ol
recsdeis 1 unit'sS montis.

- Lo wolume production
means & model that s
produced 10 units or l=ss
5.

- Decomposition check
(ks also possiie o
e ot 3 decom
flor Eheca Weh 3

serapped Dody. )

- Check throwing power
app=arance on fhe entins
rer BUrtace.

Figura 5. Listado de puntos auditables ED
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Proceso 3,4 5,6 & 7 SELLO, UDC & SGC, 3WET Y WAX

[1e][+][=]

|‘E|12|
ba

EEEER [E &

[+]

[5]

1

5] [

Srocess Corral fi=m ek 2 Na .
Coating | Sealing Cowerage (ared) (Including appearance) Twice'S - Modal | Cheok out-of-posBon and P13,26,29
edge sxposure atthe KR
WH arch with a mirmor, =tc.
Under coat Appled area (Including the coverage at Twice!S - Tioor —_ F 13 14, 3
paneljoint {akso around BRET)) madel
Flim thilkckness MWet or dry)
Marsial coadng
[are=a
OnoeE - moded
"2 Robat coating:
O Mo
Flange coat | Appled area-Faint finish £ Cncels — P14, 30
Flim thikkness {Indvidual ) Oneess
SGC | Applad area Onces —_ P14, 30
Flimi thickness {Indvidual) WAL el
L)
Fotsl appliceion
Circmy
ACC coating | Appled area Onces —_ P15, 27
Flimi {individual ) {Wet or dry)
Cncaiid
However, maks
a3 measurement
for all vehicles
onee BN
Intermediate | Bake dry Temperabure of coated OncefE manths See measuremant P15, 16, 27, 28
coat object points in PS0.
CVEn tamperature Oncess -
Confimmation | Film hickness CnceiW "4
Hardness onceW U6
Conmfirmation | Apglied area of primer Cneess
of door 5350 | Film thicknass oncaiM [Wenicle with sash
eage daor) Cross sachion film
thickness
J-wel Confimmation | SingHayer film thickness of Cncaid " BC. Base coat P16, 27
-BC1 each BC1 and BC2 Howawer, makes
(Int2rmegate a3 measurament
coat) f BC2 for all vehicles
(Color-base once /GM.TS
coat] "5
Taop coat Eake dry Temperabure of coated OncesE manths SEe Measuremant P16, 27, 28
object points in PS0.
Oven temperatune Once/s -
Confimation | Film thickness oncew 7
Handness Oncelw "B
Antl-conosion | Wasing temperatune OncelS - P17, 32
Wax Appied area oncels
Outer panel Elrish Dutar surface agpaaranca Initial product - P17, 32
stiffenar appearance | Edge appearance i

Figura 6. Listado de puntos auditables (SELLO, UDC & SGC, 3WET Y WAX)
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Teniendo conocimiento de los puntos de auditables, iniciamos con la minuciosa revision
de los formatos auditores que planta pintura tiene establecido en su CCP como Sistema
Corrosivo.

Observaremos un ejemplo de la CCP (Carta de Control de Proceso) donde se atrapan

los items a evaluar internamente en planta pintura.

CODIGO DEDCTO. :  C-L120-001 (1) | CARTA DE CONTROL DEL PROCESO HOJA: 1/9

FLUJO DEL PROCESO

PRE- ENJUAGUE PRE- DESENGRASE ENJUAGUE No. ENJUAGUE No ACOND. DE FOSFATIZADO
DESENGRASE 1 2 SUPERFICIE

— @D @—D—C—

ENJUAGUE ENJUAGUE No. ENJUAGUE No. ENJUAGUE No.
3

AGUA FRESCA 5 (AGUA D.I) 4 (AGUA D.I)
(AGUA D.I)
MODELO NOM BRE DEL No. DE DIBUJO/NORMA REVISION IMPORTANCIA
PROCESO
60890 6L BOA
L21B
FOSFATO 60160 6L BOA 1 B
KWS5 40101
FECHA DE ELAB. DEPTO. ELABORO REVISO APROBO PLANTA DEPTO. REVISO APROBO
NOV 2019 L120 C.CARDENAS R. DE LOERA A. MARTINEZ PINTURA L320 R. OLIN S. FUENTES
R FECHA MOTIVO FIRMA DE ACEPTACION
PROCESOS CALIDAD PRODUCCION
1 Sep-2020 REVISION GENERAL E.BALCAZAR S. FUENTES P.LUGO
N NOV 2019 EMISION PARA SOP E.BALCAZAR S. FUENTES P.LUGO
SIMBOLOGIA
LINEA PRNCPAL = m=————- SUBLINEA :b TRANSPORTE
O OPERACION A RECIBO D CHEQUEO 0 INSPECCION v ALMACENAMIENTO

Figura 7. CCP Carta de Control de Proceso (Caratula)
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11.2 Modificacién de formatos Auditores de cada proceso de planta pintura
(FOSFATO, ED, SELLO, UDC & SGC, 3W Y WAX)

Al confirmar y hacer el llenado de los formatos utilizados anteriormente en las auditorias,
observamos el punto de mejora de los cuatro formatos que llevamos para el control de
planta pintura. En este formato se encontraba los elementos a evaluar, la norma, el

resultado y el juicio.

En la siguiente parte observaremos un ejemplo del formato anterior que se utilizaba.

7 NISSAN MEXICANA S.A. DE C.V. MAFRA PRODUCCION CALIDAD
PLANTA PINTURA L120-A2
¥ AUTO- AUDITORIA DE
Auditor: L Madale: T Fecha: 14/06/20
Iltem ELEMENTO A EVALUAR Norma RESULTADO JUCIO NOTAS
1 Contenido de aceite <10 Gr/Lt 1.01 ok
4.42 ok
2 Alcalinidad libre 4.0-6.0 PTS
Desengrase 2.2 oK
46 ok
3 Temperatura de desengrase 45-55 Ce
46 ok
Concentracién de Titanio 3.2 ok
4 N 0.5-3.0PPM
efectivo 2.96 ok
N B 2.7 ok
5 Titanio total 1,5-5.0 PPM
Acondicionador 2.16 ok
6 PH 8.5-9.5 859 ok
8.82 ok
7 Alcalinidad Total <6 PTS 2.34 ok
P 18.39 ok
8 R Acidez Total 18-22 PPT
18.9 ok
E 0.62 ok
9 T Acidez libre 0.6-1.2 PTS
R 0.69 ok
2 ok
10 A Contenido de acelerador 1.5-2.5 PPT
2.12 ok
T 11 ok
11 Contenido de Zn 0.7-1.3 Gr/Lt
A 1.14
ok
M 0.47 ok
12 Contenido de Ni 0.2-0.7 Gr/Lt
I Tratamiento con 0.46
Fosfato ok
13 E Contenido de Nitratos 2.0-10.0Gr/It 8.22 ok
14 N Contenido de F 0.2-.05 Gr/Lt 0.41 ok
T 0.89 ok
15 O Contenido de Mn 0.7-1.3 Gr/Lt
0.84
ok
16 Contenido de PO4a 10-20 % 13.97 ok
100 ok
17 Conc?r’nracio’n de lodos en <300 PPM 50 ok
solucién
170 ok
18 Temperatura de Solucién 45-50 Co 46.9 ok
47 ok
19 Calidad Final SIN sin defecto ok
>0 Peso de Recubrimiento 2.0-3.0 Gr/M? 2.46/2,62 ok
S.P.Cy G.A 2.5-5.5 Gr/M? 4.64/3.34 ok
Confirmacién de
recubrimiento =5u 3.8/3.20 ok
21 Tamafio de Cristal S.P.Cy G.A - -
=25 k
» 9.60/5.10 °
22 P ratio =DE 85 % 90.2 ok

Tabla 1. formato anterior utilizado para auditoria (Fosfato)
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Identificando con amarillo la mejora realizada en los cuatro formatos de los procesos
auditables en planta pintura, dando la facilidad visual agregando en que péagina de la
CCP se encuentran, numero de formato y area a evaluar.

Con esto tenemos un check list méas robusto, reduccion de tiempo y facilidad al auditar.

Ejemplo de los 4 formatos modificados para el sistema de corrosion.

A/,—t\\\ NISSAN MEXICANA S.A. DE C.V. MAFRA PRODUCCION CALIDAD
SSA| PLANTA PINTURA L120-A2
A " AUTO- AUDITORIA DE CORROSION
Auditor: H. ORNELAS/EDW RANGEL Modelo: L21B Fecha: 14/10/20
Item ELEMENTO A EVALUAR Norma Formato |Responsable| Pagina RESULTADO JUCIO NOTAS
1 Contenido de aceite <10 Gr/Lt 001 Q.A LAB FOSF 3 1 ok
002 Produccién 4.4 ok
2 o Alcalinidad libre 4.0-6.0 PTS 006 Produccién | FOSF 3 4.6
esengrase R.M Proveedor 4.22 ok
002E.D | Produccién 46 ok
3 Temperatura de desengrase 45-55 Ce FOSF 3
002 Produccién 47 ok
Concentracién de Titanio 001 Q.A LAB 3.3 ok
4 . 0.5-3.0PPM FOSF 5
efectivo R.M Proveedor 3 ok
N 001 Q.A LAB 2.7 ok
5 Titanio total 1,5-5.0PPM FOSF 5
L Acondicionador R.M Proveedor 2.16 ok
002 Produccié 8.59 k
6 PH 85-9.5 °uCSD ) FOSF 4 =
R.M Proveedor 8.82 ok
7 Alcalinidad Total <6PTS 002 Produccién FOSF 4 2.34 ok
P 002 Producciéon 18.39 ok
8 Acidez Total 18-22 PPT 006 Produccién FOSF 6 endiente en ver el formato 6 para produccio
R R.M Proveedor 18.9 ok
E 002 Produccién 0.62 ok
9 Acidez libre 0.6-1.2PTS FOSF 6
T R,M Proveedor 0.69
ok
R 002 Produccién 2 ok
10 Contenido de acelerador 1.5-2.5 PPT 006 Produccién FOSF 6
A R.M Proveedor 2.12 ok
001 Q.A LAB 1.1 ok
11 T Contenido de Zn 0.7-1.3 Gr/Lt FOSF 6
R.M |Proveedor 114 ok
R.M Proveedor 0.47
ok
12| M Contenido de Ni 0.2-0.7 Gr/Lt FOSF 6
Tratamiento con 001 Q.A LAB 0.46 .
| Fosfato o
13 E Contenido de Nitratos 2.0-10.0 Gr/It R.M Proveedor FOSF 6 8.22 ok
14 N Contenido de F 0.2-.05 Gr/Lt R.M Proveedor FOSF 6 0.41 ok
T 001 QA LAB 0.8 i
15 Contenido de Mn 0.7-1.3 Gr/Lt FOSF 6
0 R.M  |Proveedor 0.84]
ok
16 Contenido de PO4 10-20% R.M Proveedor FOSF 6 13.97 ok
001 Q.A LAB 100 ok
1 i > A
7 Conc#{nrauon de lodos en <300 PPM 00: Producc!on OEEE 50 ok
solucién 009 Produccién
R.M Proveedor 170 ok
18 L, 002 F.F | Produccién 46.9 ok
Temperatura de Solucién 45-50 Ce — FOSF 6
002 E.D | Produccién 47 ok
19 Calidad Final SIN 003 Inspeccion FOSF 8 sin defecto ok
.A LAB,
- 2.0-3.0Gr/M?> |001yR.M @ / 2.46/2,62 ok
Peso de Recubrimiento Proveedor
20 FOSF 7
SPLyeA 25556/M |ooryrm| A Ly k
i i6 .5-5.5Gr, 5 o
Confirmacién de v Proveedor 4.64/3.34
recubrimiento
<5 001y R.M QALAB/ | oqr ok
N . Proveedor 3.8/3.20
21 Tamafio de Cristal S.P.Cy G.A QALAB,
< b
<25p 001y R.M - FOSF 7 9.60/5.10 ok
22 P ratio 2DE 85 % R.M Proveedor FOSF 7 90.2 ok

Tabla 2. Formato modificado (fosfato)
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NISSAN MEXICANAS.A. DEC.V.
PLANTAPINTURA L120-A2
AUTO- AUDITORIA DE CORROSION

MAFRA

PRODUCCION

CALIDAD

Auditor: H. ORNELAS/EDW RANGEL

Modelo: 1218 Fecha: 14/10/20
ltem ELEMENTO A EVALUAR Norma | Formato Responsabld Pagina |RESULTADO | JUCIO NOTAS
% Soli ‘01 |P d 17.55 k
23 % 59I|dos 17:21% roveeaor K 0
entina (NV) RM | QALAB 17.24 ok
24 %Solvente | 0.4-1.5% R.M | Proveedor ES 0.61 ok
% Cenines 116% 001 QALAB E4 15.06 ok
i N
"I RM [proveedor|  E4 1511 ok
001 QALAB E4 25.4 ok
26 MEQ 20-26%
R.M | Proveedor E4 25.51 ok
Caracteristicas R.M | Proveedor 521 ok
21 E . 5.2-6.1 E4
L de bafio 001 QALAB 54 ok
Temperatur 001 , 30.4 ok
E ade Produccion
28 ! 28-32Co | O004FF E4
T Pintura
R Tina 005 |QALINEA 302 ok
0 Cantidad
29 X de lones ke 30 PPT R.M | Proveedor E5 5 o
E Eficiencia
30 X columbica 20MG/COUl  RM | Proveedor E4 30 ok
0 Resistencia 700-1000
31 de pelicula | RM [Proveedor ES 708
S himeda | KOHMS/CM )
0
I | Caracteristicas — e
R T de Voltaje de | 2 RM |Proveedor| E5 324
Rpture | yOLTS ok
A |Electrodeposit
c acion 005 Q.AlLinea 10.5 ok
006 ALAB 12 k
3 | Poderde” 58 Q B 0
() Penetracion 008 QALAB 10.6 ok
" RM | Proovedor 12.9 ok
Amperaje 27.8A
34 por max/electro| 001 Mantto E4 29.8 0] ¢
Caracteristicas |¢/270d do
de Voltaje de |21220-280V| 001 »
Produccion 230,305,330
% Electrodeposit apliccion [22300360v o2 [
acion real 73330-380v| RM | Proveedor E4 230305330 OK
" jmpmie 21=22-13-30] 001  |Produccion 330 oK
e
aalicacian | 0-720AMp | 002 [Produccion 300 0K

Tabla 3. Formato modificado (ED)
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NISSAN MEXICANASA. DEC.V.
PLANTAPINTURA - A2
AUTO-AUDITORIA DE CORROSION

Auditor: Modelo: Fecha:
FORMATO DE FRECUENCIA DE
It ZONA DEPROCESO ITEMS DE CONTROL RESPONSABLE PAG NORMA RESULTADO Jucio NOTAS
o REGISTRO MEDICION
BoquillaGP 18
22 Mpa
Boquilla GZF 4
Estado, alcance y acabado del sello. Compruebe 10Mpa
1| SELLO MANUAL | sielselloanticorrosivo se aplicaal vehiculo Produccion Formato 3 2 i
realmente como se especifica en HO Boquilla GH 7
16Mpa
BoquillaGX 18]
25Mpa
Alcance de sellado bajo piso. Compruebe si el
SELLO o i opt o ) : : . |Formato QAL0Y )
recubrimiento de juntas del panel del pisode | Calidad Inspeccion 02 6 il Segin HO
AUTOMATICO cehiculoreal se aplica como se indica en la HO
2
Alcance y espesor de capainferior. Compruebe si
el rango y espesor de aplicacion del
unc i Boyesp ) P Calidad Inspeccién | Formato QAO9| 5 g SeglinHO
revestimento del vehiculo real cumple conlas
intrucciones de HO
Alcance de sellado de SGC. Compruebe siel
rango de aplicacion del revestimentodel | Calidad Inspeccion | Formato QAG9 | 5 > Segln HO
vehiculo real cumple con las instrucciones de HO
3 SGC
Espesor. Compruebe si el espesor de aplicacion
) . ) B 300u MINIMO -
del revestimento del vehiculo real cumple con | Calidad Inspeccion | Formato QA9 | 5 >t
_— 4001 MAXIMO
[asintrucciones de HO
Autoauditoria

Tabla 4. Formato modificado (SELLO, UDC & SGC)
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NISSANMEXICANA A2 SA.DECY.
PLANTAPINTURA (3 WET/ RETOQUES)
AUTC-AUDITORIA DE CORROSION

Auditor Modelo: Fecha:
ZONADEL FRECUENCIA DE
IEN PROCESO OROCES) ITENS DE CONTROL RESPONSABLE | FORMATO DE REGISTRO VEDCON RESULTADO | JUCIO | COMENTARIOS
fiea e apicaion Procccidn Fom. 054 1umo
! ACC
Pellua en himedo dseco PRG Fom0§ 1
Temperatra de paneles Namufactura DATAPAQ 16 MESES
\Vertana de homeo
Temperatura del homo Procccidn Fom 002 (CCP ED) 1Mumo
‘ Espesor de capa PRG Fom. 0154 1Sem
) Intermediate coat —
(PRIER) ,
Dreza Caldad FomQA4 1/Sem
Hoea e aplcaionde pine)  Produci Fom(7 ]
- ——— ¢a de apicacion de pime)  Produceion om0 [Tumo
IMarco de plerta
Espesor de capa PRG Fom(7 1Mes
Espesor de pelcula de
3 3wetBCL  {Confimacin capa (nica e cada BC1 y PRG Fom, 015A 1es
BC2
Temperaiura de paneles Mandactra DATAPAQ 116 MESES
\Ventana de homeo
Temperalura it Homo Produccign Fom002 (D) 2isem
4 Top Coat
Espesor de capa Calcad Fom QA0L2 1Sem
Confimecifn
Dureza Calicad Fom QA 04 1/Sem
o [Temeratra de cera Produceign Fomn 005 (CCP T.UP) 1/umo
: TP Anfi-corrosion
W Hiea e apati Caldad i
ea e plcacitn alda o
i FomQAUIS CCPTIP)

Tabla 5. Formato modificado (3W & WAX)
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11.3 Capacitacion de supervisores para Regional Trainer

Para el sistema corrosivo se decide desarrollar a los supervisores del departamento de
Aseguramiento de calidad de planta pintura.

La capacitacion consta con temas desde la reticula basica (interno de Nissan) hasta el control
total del sistema de corrosivo.

Es necesario que los supervisores tomen esta capacitacion extensa, ya que sin esta capacitacion
los supervisores no pueden ser liberados para tener su certificado de regional Trainer.

A continuacion, observaremos los temas que se tomaron para completar esta capacitacion.
Alliance Production WAY

Es mejorar Sistema Industrial (Mecanismo de fabricacién) con el fin de mejorar la salida como
rentabilidad y competitividad reduciendo Mano de Obra, Material y Maquina.

0 NTWI: Nissan training within Industry
0 Control de Operations

0 Control de Calidad

Corrosion

Se define como el deterioro de un material a consecuencia de un ataque electroquimico por su
entorno. De manera mas general, puede entenderse como la tendencia general que tienen los
materiales a buscar su forma de mayor estabilidad o de menor energia interna.

0 Tecnologia de corrosion

0 Conocimiento basico de corrosion

0 Manual de anticorrosion

0 Alcance de auditoria

0 Ejemplo de Incumplimiento anticorrosivo

0 Ejemplo de reclamo de cliente

Recorrido en planta (Evidencia)

0 Prueba destructiva carrocerias

0 Sistema anticorrosivo Planta estampado, carrocerias, pintura y ensambles
0 Método de evaluacion de Planta estampado, carrocerias, pintura y ensambles.
0 Explicacion de poder de penetracion

Explicacion de NES

La NES son manuales que como planta automotriz se tiene implementado, estas nes los
implementa personal de Japén.

Explicacion de flujo auditoria anticorrosiva

0 Explicacion de NES KW1-09104

0 Explicacion de NES kwW540101

3 ETAPAS DE LA ENSENANZA

0 Practica de las 3 etapas de la ensefianza

0 Evaluacién de método
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Evidencia de capacitacion

| wenuitiged?
Faa wobimgs
fescietuoes o o gy |

Figura 8. Evidencia de capacitacion

Cronograma de actividades

Cronograma general
Cronograma de actividades

Actividades AGOSTO | SEPTIEMBRE | OCTUBRE | NOVIEMBRE | DICIEMBRE

Plan de capacitacién [ ]

Modificacion de formatos [ ]

Capacitacion [ ]

Capacitacion

—
Liberacién de RTY MT /3

Figura 9 Cronograma general

Cronograma especifico

SEP | OCTUBRE Noviembre Avance
21[ 22[ 23] 24] 25] 26] 27 28] 29] 30| 1] 2| 3] 4] 5| 6| 7| 8 9] 10] 11] 12 13] 14] 15| 16] 17| 18] 19] 20[ 21]|22] 23] 24| 25[ 26] 27] 28] 29] 30| 1| 2 3| 4| 5 6| 7|c cariance € sone e

Programa de capacitacion

Preparativo ion &

NTWI
Control de

Control de calidad

Control de calidad (aplicacién de examen )

[ Tecnologia de anticorrosion

Conocimiento basicos de corrocion

[ dEqd
(1115

Manual de anticorrosion

|Alcance de auditoria

Evaluacion de
conocimiento del aprendiz | Proc

Ejemplos de incumplimiento anticorrosivo y auditorig

Ejemplos de corrosion reclamo de cliente

Prueba destructiva (carrocerias)

Sistema anticorrosivo planta estampado y carroseri

Sistema anticorrosivo planta pintura

Illlyl

Sistema corrosivo planta ensmable

Metodos de evaluacion de sistema anticorrosivo
lestampado (altura de rebaba)

Metodos de evaluacion de sistema anticorrosivo
planta carroserias (sello negro)

Metodo de evaluacion de sistema anticorrosivo pint

Recorrdo en planta

Metodo de cumplimiento del sistema anticorrosivo e|

Explicacion de metodo de evaluacion de poder de p

lexplicacion de flujo de auditoria anticorrosiva

lexplicacion de NES KM1-09104

-~ ;Jll |

Explicacion de Nes KW540101

Practica de las 3 etapas de la ensafiana

;]

Evaluacion del metodo de las 3 etapas de la ensefig

Evaluacion final

% Total de aplicacién (tema)

3 s de I ensefana | Explicacion nes

% examen

alsfw|nvfr|wnv|rle|S]ofu]| s |wrlo|le|v|o|o|ls|w[m]sfw|n|=

Mejora de un metodo (HOE) L&

Figura 10. Cronograma especifico
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CAPITULO 5: RESULTADOS

12. Resultados

Como resultado principal del desarrollo de los regional trainer, tomamos en cuenta los
resultados auditables internos y realizamos un comparativo de los hallazgos de afios
anteriores (2018 & 2019) vs Afo actual, teniendo en campo a nuestros regional trainer y
haciendo la auditoria interna con los formatos mejorados (2020), Y con esto poder
identificar el % de eficiencia que se tiene actualmente en nuestras auditorias internas del

Sistema de anticorrosion.

ISSUES DE AUDITORIA INTERNA DE RPA (PLANTA PINTURA)

DOCUMENTAL

2018

2019

2020

NO EXISTE FORMATO PARA
CONFIRMACION POR PARTE DE
PRODUCCION

COLOCAR FIRMAS EN
FORMATO DE SV DE
PRODUCCION PARA
GARANTIZAR EL FEED BACK.
FALTA REFERENCIA DE
FORMATO NES8502
VISCOSIDADES.

PROVEEDOR TIENE FORMATOS
CON REVISDION ATRAZADA
MEJORAR LA LEGIBILIDAD DE
LOS ESPESORES

HOE DE PRODUCCION NO
ESTAS ACTUALIZADAS DESDE
2014.

DATA PACK PREPARAR
GRAFIACAS ANUALES VS
PROGRAMA.

NORMA INCORRECTA EN EL
SEGUNDO CHEQUEO DE
PROVEEDOR DEL PH EN EL
PROCESO DE ACONDICIONADOR.
NORMA INCORRECTA EN EL
SEGUNDO CHEQUEO DE
PROVEEDOR DE ALCALINIDAD TOTAL
EN EL PROCESO DE
ACONDICIONADOR

EN EL PROCESO DE FOSFATO EN EL
ITEM DE ACIDEZ TOTAL, EL FORMATO
006 INDICA NORMA DE 18-22 PTS. SIN
EMBARGO LAS LINEAS DE CONTROL
INDICAN DE 16-22 PTS.

EN EL PROCESO DE FOSFATO EN EL
ITEM DE ACIDEZ TOTAL, EL FORMATO
006 INDICA NORMA DE 18-22 PTS. SIN
EMBARGO, LAS LINEAS DE CONTROL
INDICAN DE 16-22 PTS.

VALOR REGISTRADO EN CARATULA
DE REPORTE DE PROVEEDOR
EQUIVOCADO VS BASE DE DATOS
PARA EL CONTROL DE PO4
(FOSFATOS) EN EL MES DE
FEBRERO.

NO SE ESTAN TOMANDO
MEDICIONES DE ESPESORES DE ED
EN LA ZONA DE PILAR FRONTAL.
(ZONA DEL W/S ITEM IMPORTANTE B).

1. FORMATO OO2 APARIENCIA DE
FOSFATO MEJORA EN EL LLENADO
DE LA EVALUACION.

2. ILP L320 010 FALTA ACTUALIZAR
Vs M007 METODO DE ADHESION Y
CRITERIOS

7 Hallazgos

6 Hallazgos

2 Hallazgo

Tabla 6. Comparativo de resultados en auditorias internas (Documental)
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ISSUES DE AUDITORIA INTERNA DE RPA (PLANTA PINTURA)

CAMPO (UNIDAD FISICA)

2018

2019

2020

ACABADO CON
GOMA.COMBI LAMP
(ACCION RULE)
ALCANCE SELLADO
FILLER LID

ALCANCE DE SELLADO
oL

ALCANCE UDC W/HOUSE
CORDON DESPLAZADO
UNDER FLOOR LH
SELLO DESPLAZADO CTR
TUNEL

BRACKET W/HOUSE RH
AJUSTE DE TEACHING

NO COINCIDE EL TIPO
DE BOQUILLA ENTRE HO
Y HOE 22.03.0235.1.

NO COINCIDE EL TIPO
DE BOQUILLA ENTRE HO
Y HOE 22.03.0190.1.
PORO EN CORDON DE
SELLO DE BAJO PISO
ZONA FR RH.

POROS EN CORDON DE
SELLO DE BAJO PISO EN
ZONA DE BRKT ABS
HARN MTG.

ESPESOR DE SGC TIPO
PVC EN ZONA DE SILL
OTR FUERA DE NORMA
RH/LH.

FALTA DE ALCANCE EN
WHEEL HOUSE FR, EN
APLICACION DE SELLO
AUTOMATICA

PORO EN ENGARGOLADO
DE FR DOOR RH.

Total:

7 Hallazgos

5 Hallazgos

2 Hallazgos

Tabla 7. Comparativo de resultados en auditorias internas(campo)

Observando el resultado total (Documental & Campo) de las auditorias internas en planta
pintura, confirmamos que del afio 2018 a 2019 el % de eficiencia fue de 22 % como
mejora de hallazgos.

Y realizando el comparativo del afio 2018 vs 2020 tenemos una eficiencia de 72%,
comprendiendo que al tener mas regional trainer en planta pintura se tiene una mejora
en la parte administrativa y Teniendo la capacidad de controlar los puntos auditables en

campo.
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Otro resultado fue la capacitacidn y evaluacion a nuestros supervisores, con esto
reforzaron la reticula basica y completaron la certificacion del sistema corrosivo para su
liberacion en Regional Trainer; los regional trainer para poder completar su certificacién
pasaron por 3 evaluaciones:
» La primera evaluacion se realiza escrita, en esta evaluacion esta basada en la
capacitacién de reticula basica (Interno Nissan). Los supervisores deben de tener

calificaciéon mayor a 90 puntos.
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Figura 11. Evidencia de evaluacién capacitacion (Miguel Coronado)
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Figura 12. Evidencia de evaluacién capacitacion (Edmundo Solis)
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» La segunda evaluacion se realiz6 con una practica de las 3 etapas de la
ensefianza, en esta evaluacion se basa en tener la habilidad de capacitar a
cualquier personal tanto de planta o nuevo ingreso. Los supervisores deben de

tener mayor a 95 % de aprobacion.
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Figura 14. Evaluacion de 3 etapas (Miguel Coronado)
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» La tercera evaluacion se realizé una auditoria interna en uno de los procesos de

planta pintura. Los supervisores deber de tener resultado aprobatorio.

Estas tres evaluaciones deben ser revisadas y aprobadas por nuestro Global Master

Trainer de Sistema de corrosién para la certificacion de nuestros regional.
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En consecuencia, de las actividades ya mencionadas y ya con nuestros regional trainer
trabajando directamente en cada grupo, el proximo afio (2021) esperamos la auditoria
global por parte de Japdn en sistema anticorrosivo, lo cual se espera cero hallazgos
como planta pintura.

Como siguiente step se procede a la capacitacion como master trainer del anterior
regional trainer (residente), en cual estad basado en la propuesta y agenda generado por
el Global master triner, esto para concluir con el 100% de mis objetivos especificos y con

esto tener la garantia de la eficiencia de mi objetivo general.

1.Programa de los temas de aqui en adelante

Nmes SEPTIEMERE- OCTUBRE NOWVIEMBRE-DICIEMBRE | EMERO-FEBRERD | Condicion de adelanto
1

Grc| $ =

REVISION EN PLANTA CON JEFES DE
DEPARTAMENTO

Alticulos v Temas

—_—
—

| —_—
——————

Divsccény susluacién de tres stapas de snssfisnzs

Direccidn || ; Sistema de anticorrosion

HH

Figura 17. Cronograma para la liberacion de Master Trainer(Residente)
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CAPITULO 6: CONCLUSIONES

13. Conclusiones del Proyecto

El desarrollo, capacitacidn y certificacion de los regional trainer nos ayudo principalmente
para dar un soporte y mejora del sistema de anticorrosion en planta pintura, ademas de
tener mejor control en documentos auditables de cada uno de los departamentos y
grupos. Como tal los regional trainer adquirieron los conocimientos necesarios de cada
uno de los puntos criticos de anticorrosion de planta Nissan Mexicana A2, principalmente
de planta pintura. Con esto concluimos satisfactoriamente con la liberacion y certificacion
de los supervisores ahora convirtiéndose en regional trainer, con los cual los
supervisores pueden desarrollar y controlar del sistema anticorrosivo tanto documental y
directamente en campo encargados para la garantia de los puntos auditables del sistema

anticorrosivo de nuestro producto.

Al desarrollar a los supervisores y realizar la auditoria interna podemos observar una
mejora en la eficiencia de los afios anteriores vs el afio actual, reduciendo los hallazgos
internos en planta pintura, cabe mencionar que con esto buscamos tener cero hallazgos
en la auditoria externa realizada por parte de Japon, esta auditoria se estara realizando

el siguiente afio (2021).
Como objetivo pendiente queda la liberacién de Master Trainer al residente, solo falta la

capacitaciéon por parte de nuestro Global Master Trainer para concluir con la certificacion

satisfactoria, esta la liberacion se tiene proyectado a finales de enero de 2021.
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CAPITULO 7: COMPETENCIAS DESARROLLADAS

14. Competencias desarrolladas y/o aplicadas.

Para realizar mi proyecto directamente utilice la estrategia del ciclo de Deming (PDCA),
con esto realice un plan detallado para poder desarrollar a los supervisores que eran

propuesta para ser regional trainer.

Realice una capacitacion para el desarrollo de cada uno de los supervisores, tomando
en cuenta que los temas explicados son un refrendo de los temas internos de planta
Nissan, ya que estos son parte importante de la reticula basica de planta y asi
complementando con el amplio tema de Sistema anticorrosivo, realice las evaluaciones
requeridas para confirmar el incremento de conocimiento adquirido por parte de los

supervisores.
Para finalizar me enfoque a una mejora en los formatos que se utilizan para realizar una

auditoria interna en planta, con esto facilite y agilice la forma de auditar los puntos

documentales importantes del sistema anticorrosivo en planta pintura.

34



CAPITULO 8: FUENTES DE INFORMACION

15. Fuentes de informacién

\..\RPA\En_KW5-40101 16.0.pdf

\.\RPA\E_KM1-09104 (7) Anti-corrosion specification for body parts.pdf
.\.\RPA\E_MO0007_ 2014-1 Testing Method for Automotive Paint.pdf
http://www.diputados.gob.mx/LeyesBiblio/pdf/1_080520.pdf
https://www.iso.org/obp/ui/#iso:std:is0:9001:ed-5:vl:es
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CAPITULO 9: ANEXOS

17. Anexos

Figura 18. Carta de aceptacion
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Figura 19. Certificado (Edmundo Solis)
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Figura 20. Certificado (Miguel Coronado)
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Planta pintura
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Figura 21. Layout Planta pintura
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18. Registros de Productos

Las figuras, tablas. imagenes, layout, graficas, y nombres, asi como partes de la planta son
totalmente confidenciales y no se permite su uso para cualquier otro fin que no sea educativo
para el autor del proyecto por lo que la informacién queda totalmente restringida para su

venta o publicacién abierta al publico.
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