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CAPITULO 1: PRELIMINARES
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apoyo, conocimiento y asesoria, asi como de Roberto Garcia y de José Alfonso De Lira
guienes me apoyaron en todo lo que estuviese a sus alcances.

Gracias a todos los profesores que aportaron su granito de arena para que yo lograra
mis metas y a mis amigos y compaferos del mismo suefio, les doy gracias por todo lo
vivido y gracias por todo su apoyo.

3. RESUMEN.

El presente documento mostrard las mejoras implementadas y capacitaciones que se
dieron en la empresa compas (Cooperation Manufacturin Plant Aguascalientes.) donde

se producen carros Premium como lo son el Mercedes Benz y el Infiniti.

Dentro de esta misma, se encuentra planta pintura donde se realiza lo estético de las
unidades, ya que la pintura es algo que resaltara para el cliente y es donde existe el

problema de la variacién en cuanto a la aplicacion manual.

En el proceso de IP2 hay variacion en cuanto a secuencia de aplicacion, en flujos,
abanicos o de no respetar el estdndar de la operacién, esto varia durante la jornada
laboral y gracias a esto hay riesgo de generar defectivo y tener unidades atrasadas y/o

hasta parar produccion dependiendo de la gravedad del asunto.

Se buscara implementar mejora continua en este proceso y aplicar estrategias para que
se respete estandares y encontrar nuevos para que a su vez el personal trabaje con

responsabilidad y en un area cémoda y segura.
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CAPITULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO

5.- INTRODUCCION

COMPAS (Cooperation Manufacturin Plant Aquascalientes) es una empresa mundial que

exporta sus vehiculos a diversas partes del mundo las cuales enfrenta distintos
obstaculos, ya que trabaja para varias culturas, varios paises y es donde se presentan
las distintas exigencias tanto como del cliente como gubernamentales, ya que estos

modelos compiten con las mejores marcas del mundo.

A través de este proyecto se analizara el proceso de IP2 (En la Figura 1 se muestra el
Lay out del proceso) mediante estudios, andlisis para identificar la deteccion de las
posibles causas raiz que esté generando defectivos de aplicacion manual para asi

implementar mejoras, eliminacion de desperdicios y malas practicas.

BASE 1 BASE 2 FLASH OFF CLEAR COAT

Figura 1 Lay out

Compas es una empresa nueva que busca mantenerse en el mercado, competir y
establecerse entre o ser la mejor marca de vehiculos, pero para lograr esto tiene que
tener clientes satisfechos, tanto como externos e internos para asi tener una mejor fluidez

y mejores ventas al mercado.

El objetivo es lograr que este proceso genere calidad de origen, eliminando defectivos
desde su raiz. Los defectos que mas se generan son los que genera el personal ya que
ellos son los que pintan de manera manual como se muestra en la (Imagen 1 Aplicacion

manual).
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6. DESCRIPCION DE LA EMPRESA U ORGANIZACION Y DEL PUESTO O AREA DEL TRABAJO DEL

RESIDENTE.

Situado en la ciudad de Aguascalientes, México, COMPAS (Cooperation Manufacturing
Plant Aguascalientes) es uno de los proyectos mas representativos de la cooperacién
estratégica de la alianza Renault-NISSAN y DAIMLER, en donde por primera vez en la
historia, se producen vehiculos Prémium de las marcas INFINITI y Mercedes-Benz en

una misma linea de ensamblaje.

La nueva planta de manufactura automotriz es un proyecto de inversién 50:50 de la
alianza Renault-NISSAN y DAIMLER, el cual involucré una suma de 1,000 millones de

dolares.

COMPAS cuenta con una capacidad de produccion anual inicial de 230 mil vehiculos y
creara aproximadamente 3,600 empleos directos y 12,000 indirectos hacia el afio 2022.
Asi mismo la armadora inicia su produccion con la integracion de vehiculos INFINITI en

2017, para incorporar la produccion de vehiculos Mercedes-Benz en 2018.

COMPAS dentro de ella se encuentran con distintas plantas, una de esas plantas es
pintura que cuenta con 7 procesos de los cuales esta la cabina de IP2 en la cual su

principal funcion es pintar las unidades de ambos modelos de manera Prémium.
Esta cabina esta distribuida en 3 etapas.
BC1.:
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*Se le da fondo a la unidad.

*Cuenta con 5 colores.

*Primero se ubica zona manual y después zona automética.
BC2

*Se le da el color a la unidad.

*Cuenta con mas de 17 colores.

*Primero se ubica zona manual y después zona automatica.

CC

*Se le coloca el barniz/transparente.
*Cuenta con dos tipos de barniz (entintado y transparente).
*Primero se ubica zona manual y después zona automatica.

Estas zonas manuales de los tres procesos son los que el residente Geovanny Troncoso
Martinez analizara y aplicara las mejoras.
MISION

Fusionamos y mejoramos eficientemente la manufactura y la calidad de nuestros
automoviles para proveer una experiencia Prémium a nuestros clientes.

VISION

Manufactura de innovacion para lograr una experiencia Premium sostenible para
nuestros clientes.

POLITICA DE CALIDAD

En compas nuestra politica de calidad esta alineada al propdsito y al contexto de la
organizacion, la manufactura de automaéviles Prémium, por ello cumplimos con cada uno
de los requisitos establecidos por mercedes Benz e INFINITI a través del respeto a los
estandares en cada proceso para lograr la satisfaccion total de nuestros clientes.

12
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VALORES

e Integridad y transparencia. Orientacién a resultados.

e Calidad y experiencia Premium. Andlisis y solucién de problemas.
e Comunicacion efectiva. Mejoramiento y eficiencia.

e Sentido de urgencia.
e Innovacion y productividad.
e Manejo de conflictos.

e Cooperacion organizacional.

13
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En la siguiente figura se muestra como esta establecida jerarquicamente planta pintura
y bajo que mando queda el becario. (Figura 2, Organigrama)

ORGANIZATION CHART

Claudia Malkus

Department: Production

r

Alejandro Lara

Figura 2 Organigrama
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7. PROBLEMAS A RESOLVER, PRIORIZANDOLOS.

Dentro de los KPI'S que muestra la (figura 3 KPI'S enero) se observa los indicadores del
proceso de IP2 y a su vez en la (Figura 4) se comprende que se encuentra en primera
posicion de los procesos que genera mayor defectivo, esto se debe a que el proceso
tiene demasiadas variantes y depende de mucho personal. El residente tiene experiencia
en trabajar con el personal, en adiestramiento y se considera que se obtendra un buen
beneficio en la parte de aplicaciones manuales. Por esta razon se tomo la decision de

analizar la problematica y dar solucién a la mejora en la aplicacion.

KPI'S
INDICADORES [TEMDEOBJETVO  OBJETVO ~ REAL  JUICIO
| N71A 55 8.4
| Q DPU  [P71A 55 76
LA IS 1o v A (R S N

C GASTOS DIVERSOS | $604,540.00 | $603,431.00

'|' PSTR 70% 53% ‘

S SES 5 5

Figura 3 KPI'S Enero
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TOP POR PROCESO

IP2 Process Manual Seal ED Sanding Pre-Treatment

Figura 4

Dentro del proceso de IP2 existen distintos tipos de defectivos (como los que se
mencionan en la figura 5), los cuales unos son generados por cuestiones automaticas, y

otros por manuales. El residente buscara atacar la problematica manual.

CASCARA |

DEFECTO IP2

|

Repegon |
Hervido |

CABELLO

Moteado

Figuras

Se analizan los tipos de defectos y se descartaron los defectos automaticos dejando solo
los manuales como los que muestra la (figura 6 Pareto), de esta manera podemos definir
la etapa que tenga mas recurrencia para asi de esta manera priorizar las etapas y a su
vez analizar por qué se esta generando la problematica, a través de un PDCA
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analizaremos y estableceremos un plan de accién contra el defectivo manual de este
proceso.

DEFECTIVO MANUAL

Figura 6 Pareto

8.JUSTIFICACION

COMPAS (Cooperation Manufacturin Plant Aguascalientes) es una planta que tiene poco
tiempo que se incorpor6 en el mercado automotriz que busca competir con las mejores
marcas de automoviles y sobresalir entre ellas y llevar en alto el nombre de COMPAS
para asi producir nuevos modelos. Para lograr este objetivo la empresa busca mejorar
sSus procesos para eliminar tiempo, costo y obtener la facilidad al realizar el trabajo por
esto mismo se elige el proceso de IP2 para buscar mejorar las aplicaciones manuales
para atacar el defectivo de raiz.

Planta pintura tiene distintas problematicas y dentro de estos se encuentra su cuello de
botella que es el proceso IP2 en el cual genera escurridas, hervidos, malas reparaciones
faltas de pulido etc. Todos estos problemas se crean por retrabajos, pero al fin su causa
raiz es por aplicacion manual, por esta razon se analizara y se buscara la solucion de
esta problematica.
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AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE

~* N71A P71A w™ X247

Figura 7 DPU

Analizando el comportamiento del DPU del afio 2021 de la (figura 7 DPU) se comprende
gue estuvo cerca de su objetivo, aunque no se cumplio.

Para el aflo 2022 se establece por parte de los generales que al finalizar el afio el DPU
reduzca a 5.5 como lo muestra la (figura 8 KPI'S), por lo tanto, se establece que para
finales de mayo el residente, a través de su proyecto reduzca el DPU a 6.5. Esto a su
vez ayudara a incrementar el PSTR.

KPI'S
INDICADORES ITEM DE OBJETIVO  OBJETIVO REAL JuICIO
| N71A 55
] Q DPU |P71A 5.5
o — — L - |X4z2 _ L _ 55_ _
c GASTOS DIVERSOS | $604,540.00

Figura 8 KPI'S
El residente al realizar este proyecto obtendra conocimientos y la oportunidad de poner
en practica todo lo que ha adquirido durante su formacién como ingeniero y se ira

adaptando a la industria con la posibilidad de adquirir una posicion dentro de la empresa.
18
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9. OBJETIVOS (GENERAL Y ESPECIFICOS)

General

Reducir defectivo que se genera en el proceso de IP2 de manera manual por parte de
su personal en sus 3 etapas del proceso, reduccion de retrabajos por defectivo manual

todo a través de sus estandares ayudando a la calidad de origen.
Especificos
e Implementar un kaisen en el &rea de IP2, para que ayude al personal.
e Implementar 1 registro de flujo para llevar un mejor control ante la variacion.
e Capacitar al 80% de los tender en la forma correcta del chequeo de flujo.
e Implementar 1 ayuda visual de las zonas criticas.

¢ I|dentificar al personal con falta de conocimientos y capacitar por lo menos al 80%
del total identificado.

19
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CAPITULO 3: MARCO TEORICO

10. MARCO TEORICO (FUNDAMENTOS TEORICOS).

PINTURA BASE AGUA.

La pintura base agua consisten hoy en dia en una tecnologia de emulsion acrilica
desarrollada durante la Segunda Guerra Mundial por los quimicos Otto Rohm y Otto
Haas. Mé&s del 80 por ciento de las pinturas que se venden hoy en dia en Neuroquimica
son pinturas a base de agua, en comparacion con 70 afios atras, cuando la Unica opcién
disponible para los pintores y aplicadores eran pinturas a base de disolventes (aceites o
alquilos) hechas de resina. En comparacion con las pinturas a base de agua, las pinturas
a base de disolventes contienen una cantidad considerablemente mayor de compuestos

organicos que emiten humos nocivos a medida que el agente esparcidor se seca.

La pintura automotriz base agua es una excelente alternativa para cualquier trabajo de
la carroceria porque permite repintar desde grandes superficies hasta realizar pequefios
retoques. Ademas, es compatible con la pintura original de fabrica, lo que brinda un factor
diferenciador. En Roto Cristales y Partes contamos con una alianza estratégica para la

venta y distribucién de pinturas que son producidas por BASF.

Las pinturas base de agua tienen caracteristicas y durabilidad similares que las pinturas
base de solventes y también la misma gama de colores. La diferencia esta en que los
talleres que usan estas pinturas seran mas amigables con el medio ambiente y van a ser
menos contaminantes, ya que las bases solventes son mas dafiinas y téxicas. En este

articulo les mencionaremos los beneficios principales de usar esta pintura en sus talleres.

20
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CARACTERISTICAS

La pintura base agua te ayudara a cubrir mas volumen en la unidad lo que te hara
comprar menos material y, por ende, saldr& mucho méas econémico. También se tiene la
posibilidad de adquirir materiales de mayor calidad e invertir lo mismo que si invirtieras

en la base solvente.

La gran caracteristica de la pintura automotriz base agua es su gran aporte ecolégico,
ya que ayuda a eliminar la suspension de particulas COV en el aire, lo que aumenta la
seguridad en tus operadores y, al mismo tiempo, es una opcion rentable en todos los

sentidos.

Esta pintura a base de agua solo produce vapor de agua cuando se seca, a diferencia
de sus contrapartes a base de solvente, que producen compuestos quimicos organicos
peligrosos y volatiles. La pintura a base de solvente y agua son iguales en muchos
aspectos, pero los diferentes agentes portadores marcan la diferencia. Ademas,

reaccionan de manera diferente en condiciones similares.

TIEMPO DE SECADO OPTIMIZADO

Aungue el tiempo de secado suele ser mas rapido con las pinturas base solvente, la
productividad al usar la pintura automotriz base agua puede ser mayor mediante el uso
de aireadores o “venturis”, permitiendo un secado optimizado, ya que se ahorran

recursos y los trabajos de calidad son mas eficientes.

Este tipo de pintura también es mas eficiente, porque podran cubrir mas volumen de
superficie por litro de pintura y, por ende, se hara mas rapido y requeriran menos tiempo
para la aplicacion. En los talleres esto es una ventaja, puesto que, al ahorrar tiempo,
requerirdn de menos personal para cubrir una mayor cantidad de trabajo con acabados

de calidad.

La pintura automotriz base agua ofrece una variedad de beneficios, como un proceso
mas rapido y preciso, cuidado al medio ambiente y salud de los empleados, facilidad de
21
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uso y tiempo de secado optimizado a los talleres que deciden usarla para el pintado de
la carroceria. En Roto Cristales y Partes encontraran al mejor distribuidor y proveedor

del mercado porque tenemos 50 afios de experiencia.

POSIBLES DEFECTOS

La pintura en la actualidad se aplica por métodos Aéreo graficos o electrostaticos, cada
vez mas automatizados, y con procesos rapidos. En repintada automotriz existen
defectos que son habituales y que se presentan por diferentes factores. Todo defecto
posible debe detectarse en la cabina de pintado y se tiene que controlar en la misma o a
la salida del horno. Para detectar el origen de los defectos y corregirlos, se requiere de
un plan de choque donde se ajusten los parametros en las maquinas o un ajuste en el

procedimiento de aplicacion manual.

1. Transparencia: Se considera que la pintura no tiene poder cubriente, cuando no
enmascara o tapa la tonalidad de la capa inferior. Diferentes tonalidades en una misma
zona. Una de ellas es la parte que no ha quedado bien cubierta. Como lo muestra la

(figura 9 Transparencia).

Figura 9 Transparencia

2. Hervidos: Burbujas de disolvente o hervidos, son burbujas en la superficie de la pintura,
causadas por el secado superficial de la capa de pintura. Los disolventes quedan
atrapados y, al salir al exterior, rompen dicha capa. El defecto se agrava ain mas cuando
el secado es forzado o la aplicacién de calor se realiza de forma desigual. Pequefios
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puntos (burbujas) sobre la superficie recién pintada o terminada de secar, asi como una
pérdida de brillo en la zona del defecto. Como lo muestra la (figura 10 Hervido).

Figura 10 Hervido
3. Descuelgues: Los descuelgues gotas o escurridos se deben a un exceso de pintura
gue por su peso ho se puede sostener en una superficie inclinada. También se debe al
uso de disolventes demasiado lentos o una mala pulverizacion (gota grande con
evaporacion lenta del disolvente), exceso de humedad en la cabina, temperatura de la

pieza o temperatura ambiente muy baja. Como lo muestra la (figura 11 Escurrida).

Figura 11 Escurrida
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USO DE LA HOJA DE OPERACION ESTANDAR

De acuerdo con M.C. Francisco Juarez Herrera, Mayra Alejandra Ramos Cornelio, Karina
Perales Damian, Ing. Sofia Castrejon Pérez, M.C. Victor Alejandro Monreal Dominguez.
En el aflo 2016 Mencionan la Importancia de la estandarizacion dentro de las empresas
industriales radica en la mejora de la produccion, ya que ofrece la mejor forma posible

de realizar el trabajo a los operarios.

Para lograr la estandarizacion en las lineas de produccion en sus diferentes
presentaciones y la del chocolate semiamargo, utilizandose un formado denominado hoja
de operacion estandar (HOE), el cual tiene como propdésito el proporcionar una guia
detallada para llevar a cabo la operacion cotidiana de la elaboracion, ademas de apoyar
para alcanzar un nivel de desempefio eficiente y con ello, lograr la permanencia de este.
Este formato esta al alcance del operario para ser consultado en el momento que sea
requerido De acuerdo con “Frederick W. Taylor (1856 — 1915) a quien se le conoce como
el padre de la administracion cientifica y de la ingenieria industrial.

Fue la primera persona que se valié de un cronGmetro para estudiar el contenido del
trabajo y, como tal, se le tiene por el fundador de los estudios de tiempos. Frederick
Taylor deseaba que la gerencia rechazara las meras opiniones en vano de una ciencia

mas exacta. Para ello Taylor.

* Especificaba el método de trabajo

* Instruia al operador en dicho método

* Mantenia condiciones estandares para la ejecucion del trabajo
* Establecia estandares de tiempo

» Pagaba bonificaciones si se hacia el trabajo segun el especificado.
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El experimento de traspaleo de Taylor tuvo lugar en los patios de Midvale Steel Works
donde se trabajaba con carboén y hierro, Frederick convencié a la gerencia de hacer un
estudio formal de operacion con un trabajador llamado John, al cual le incluiria una

bonificacidbn monetaria por su colaboracion.

Con un cronémetro, Taylor estudio a John y midi6 todo lo que hacia, los resultados
generaron disminucion en el nimero de personas, mayor produccion por persona y un
ahorro de 78.000 ddlares por afio. Los padres de los estudios de movimientos Frank
(1868 — 1924) y Lilian (1878 — 1972) Gilbreth. En su busqueda de toda la vida del mejor
meétodo para llevar a cabo una faena especifica, desarrollaron 32 nuevas técnicas de
estudio del trabajo. La eliminacién de todos los movimientos inutiles y la reduccion de los

restantes fueron la base del trabajo de los Gilbreth.

La supresion de este desgaste no deseado se ha convertido en lo que se conoce como
simplificacion del trabajo. Los Gilbreth mostraban el movimiento de los productos en las
plantas con diagramas de flujo, porque estos daban una imagen topogréfica precisa de

todo el proceso.

ESTANDARIZACION

La estandarizacion es el proceso de ajustar o adaptar caracteristicas en un producto,
servicio o procedimiento; con el objetivo de que estos se asemejen a un tipo, modelo o

norma en comun.

La Estandarizacion permite la creacion de normas o estandares que establecen las
caracteristicas comunes con las que deben cumplir los productos y que son respetadas
en diferentes partes del mundo. Esto quiere decir que sera la misma forma de hacer,

fabricar en México, Estados Unidos, China, o en cualquier otra parte del mundo.

La estandarizacion es una actividad técnica especializada que ofrece muchos beneficios
a la sociedad mexicana; permite que las empresas puedan acceder a mercados
25
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internacionales, contribuye a la reduccion de costos de produccién y facilita el avance en
la tecnologia.

Conoce algunos ejemplos de estandarizacion:

Audifonos: Los auriculares tienen dos formas de conectarse; de forma alambrica y de
forma inalambrica. Estas dos alternativas estan estandarizadas para que sean

universales.

Semaforos: Existen diferentes tipos de seméaforos, pero siempre cuentan con los colores
gue todos conocemos y que utilizados en cualquier parte del mundo para darnos las

mismas indicaciones.

Tarjetas bancarias: Estan hechas con un material plastico con medidas y caracteristicas
universales, de esta forma pueden ser utilizadas en cualquier cajero automatico o

terminal de tiendas y restaurantes de cualquier pais del mundo.

Puertos USB: Es el nombre de la conexion que se encuentra en diversos aparatos
electronicos fabricados en cualquier parte del mundo, lo que permite compartir

informacion facilmente.
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1PM

El enfoque tradicional del TPM se desarrollo en la década de 1960 y consiste en

las 5S como base y ocho actividades de apoyo (pilares).

El TPM es un concepto japonés innovador. El origen del TPM se remonta a 1951, cuando
se introdujo el mantenimiento preventivo en Japon. Sin embargo, el concepto de

mantenimiento preventivo fue tomado de los Estados Unidos.

Nippondenso, empresa miembro del grupo Toyota fue la primera compaiiia de la historia
en introducir el mantenimiento preventivo en toda la planta en 1960. EI mantenimiento
preventivo se basa en el concepto de que los operarios producen bienes utilizando
maéquinas y el grupo de mantenimiento se dedica a trabajar en el mantenimiento de esas
maguinas, sin embargo, con la automatizacion de Nippondenso, el mantenimiento se

convirtié en un problema a medida que requeria mas personal de mantenimiento.

Asi pues, la direccion decidié que el mantenimiento rutinario del equipo fuera llevado a
cabo por los operarios (Este es el mantenimiento autbnomo, una de las caracteristicas
del TPM). EI grupo de mantenimiento se ocupdé Unicamente de los trabajos de

mantenimiento esenciales.

De esta forma, todos los empleados participaron en la aplicacién del mantenimiento

productivo.

Aplicando el concepto de las 5S y promoviendo 8 actividades de apoyo (pilares), el
enfoque de Mantenimiento Productivo Total tiene un gran impacto en la calidad del
mantenimiento industrial, en la mejora de las técnicas de fabricacion, en la limpieza y el
orden de las plantas, asi como en las habilidades y la formacion de los empleados de

mantenimiento.

Establecer objetivos para maximizar la eficiencia de los equipos e involucrar a todos los
departamentos en la planificacion, la produccion, la calidad y el mantenimiento son los

principales objetivos de las 5S y las 8 actividades de apoyo (pilares).
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Los empleados estan en el centro de este sistema y son continuamente formados en las

técnicas de fabricacion lean, identificando y eliminando los residuos.

En mantenimiento, esto significaria: sin averias, sin interrupciones de produccion, sin
defectos y sin accidentes. Como lo muestra la (figura 12 5’s) en el sentido de las 5's.

Figura 12 5’s
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7 HERRAMIENTAS BASICAS DE CALIDAD

De acuerdo con Kaoru Ishikawa en 1989 existen algunas caracteristicas que se
denominan criticas para establecer la calidad de un producto o servicio. Lo mas comun
es efectuar mediciones de estas caracteristicas, obteniendo asi datos numéricos. Si se
mide cualquier caracteristica de calidad de un producto o servicio, se observara que los
valores numéricos presentan una fluctuacioén o variabilidad entre las distintas unidades

del producto fabricado o servicio prestado.

Para realizar un mejor analisis de estos datos resulta Util apoyarse en lo que se
denominan técnicas graficas de calidad, como lo son las siete herramientas basicas de
calidad, utilizadas para la solucion de problemas atinentes a la calidad, mencionadas por

primera vez por Kaoru Ishikawa.

¢,Cuales son las herramientas de la calidad?
Las siete herramientas de la calidad son:

» Diagramas de Causa - Efecto

* Planillas de inspeccion

* Graficos de control

» Diagramas de flujo

* Histogramas

* Gréficos de Pareto

» Diagramas de dispersion

DIAGRAMAS DE CAUSA - EFECTO

La variabilidad de una caracteristica de calidad es un efecto o consecuencia de multiples
causas, por ello, al observar alguna inconformidad con alguna caracteristica de calidad

de un producto o servicio, es sumamente importante detallar las posibles causas de la
29
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inconsistencia. La herramienta de andlisis mas utilizada son los llamados diagramas de
causa-efecto, conocidos también como diagramas de espina de pescado, o diagramas

de Ishikawa.
Para hacer un diagrama de causa-efecto se recomienda seguir los siguientes pasos:

1. Elegir la caracteristica de calidad que se va a analizar. Por ejemplo, en la produccion
de frascos de mermelada, la caracteristica podria ser el peso del frasco lleno, la densidad
del producto, los grados brix, etc. Trazamos una flecha horizontal gruesa en sentido
izquierda a derecha, que representa el proceso y a la derecha de esta escribimos la

caracteristica de calidad.

2. Indicamos los factores causales mas importantes que puedan generar la fluctuacién
de la caracteristica de calidad. Trazamos flechas secundarias diagonales en direccion
de la flecha principal. Usualmente, estos factores causales se ven representados en:

Materias primas, Maquinas, Mano de obra, Métodos de medicion, etc.

3. Anexamos en cada rama factores causales mas detallados de la fluctuacién de la
caracteristica de calidad. Para simplificar esta labor podemos recurrir a la técnica del
interrogatorio. De esta forma seguimos ampliando el diagrama hasta asegurarnos de que
contenga todas las posibles causas de dispersion.

4. Verificamos que todos los factores causales de dispersién hayan sido anexados al
diagrama. Una vez establecidas de manera clara las relaciones causan y efecto, el

diagrama estara terminado.
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HERRAMIENTA DIAGRAMA DE PARETO

El diagrama de Pareto, también llamado curva cerrada o Distribucion A-B-C, es una
grafica para organizar datos de forma que estos queden en orden descendente, de
izquierda a derecha y separados por barras. Permite asignar un orden de prioridades.

KAIZEN.

La idea del Kaizen no es realizar grandes cambios, sino que, a partir de pequefas y
simples modificaciones, poder mejorar la calidad y reducir los costos de produccion. De
este modo, se cambian todos aquellos aspectos que no permiten mejorar el servicio a
los clientes ni mejorar la calidad de los productos. La idea es ir realizando minimas
modificaciones a diario, ya que, a fin de cuentas, se habran realizado méas de 300 mejoras

en solo un afno.

Con esta filosofia se pueden cumplir los objetivos principales que se propongan "reducir

costos" aumentando la calidad de nuestros procesos.
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CAPITULO 4: DESARROLLO

11. PROCEDIMIENTO Y DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES REALIZADAS.

Durante el proceso del desarrollo se revisaron los indicadores (KPI'S) de QCTS donde
se encontré que nuestra area de oportunidad se encuentra en el DPHU de los 3 modelos
(N71A, P71AY X247) y viéndose afectada el PSTR por la gran cantidad de defectos que

se generan el proceso de IP2. Como lo muestra la (figura 13 KPI'S).

En meses anteriores planta pintura ha generado gran cantidad de defectos, en los cuales
se encuentran los de aplicaciones manuales, los cuales han generado retrasos en el

cumplimiento al siguiente cliente que es planta ensambles.

KPI'S

INDICADORES ITEM DE OBJETIVO  OBJETIVO REAL JUICIO
I N71A 5.5
I Q DPU |P71A 5.5
[ L - — |X24Z _ L _ 55
c GASTOS DIVERSOS | $604,540.00

Figura 13 KPI'S
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Se reuni6é un grupo de personas expertas en el area para obtener una lluvia de ideas y
para asi poder buscar las posibles afectaciones.

MEDICION MATERIALES MANO DE OBRA

Falta de capacitacion. Desconocen las
No es la misma \ zonas crificas.

No se respeta el
estandar de los flujos. |

viscosidad de la

pintura metalica y de | No se respeta el
los solidos. estandar.
| ENHANCEMENT ON
7 7 ‘~THE ROOT OF MANUAL
!,’ _,.f" APPLICATIONS IN IP2
Faltade TPMenlas / Falta de rotacién por ~ /
pistolas. / falta de habilidad . /
..fr /
MAQUINARIA METODO

Figura 14 Ishikawa

Después de realizar el diagrama de Ishikawa (Figura 14 Ishikawa) se realizé un recorrido
en el area donde se realizaron hojas de observacion para asi poder validar si es factor
potencial para asi de cierta forma atacar a los verdaderos problemas.

No se respeta el estandar de los flujos.

No es el mismo espesor de la pintura metalica y de los sélidos.
Falta de capacitacion.

No se respeta el estandar.

Falta de rotacion por falta de habilidad.

Desconocen las zonas criticas.

N o gk~ wDbd e

Falta de TPM en las pistolas.
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1.No se respeta el estandar de los flujos.

Se analiz6 una encuesta y mediante esta se gener6 una grafica (figura 15 Encuesta)
donde se observo que mas del 70% del personal desconoce el estandar del flujo.
Existiendo variantes entre el personal, ya que cada uno pinta con flujos diferentes. Lo

gue es anormal ya que muchos pintan con exceso de flujo.

ENCUESTA IP2

1.éConocesla 2.¢Tuflujose 3.¢Conoces tus 4. éiCrees
norma de flujo? encuentra zonas criticas?  necesario una
dentro de 200 - ayuda visual de

3007 las zonas

criticas?

Figura 15 Encuesta

Se estableci6 un check list para monitorear los flujos durante el turno y se encontré como
anomalia que el personal pinta con flujos fuera de norma y con esto pudiendo generar

defectivo y afectar a los KPI'S.
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AYUDA VISUAL

ESTANDAR

REJILLA

2--3

PROBETA

200 - 300

7:00 A 9:00

9:00 A 11:00 11:00 A 1:00

1:00 A 3:00

3:00 A 5:00

COLOR

R1

RZ

Figura 16 Registro de flujos 1

El check list de la (figura 16 Registro de flujos 1) aplica para la etapa de BC1 y BC2 ya
gue se cuentan con varios colores en estas etapas sin embargo es minimo el cambio ya
gue para CC se aplica el de la (figura 17 Registro de flujos 2) donde solo cambia la

cantidad de colores ya que solo se cuenta con 2 tipos de barniz.

AYUDA VISUAL

ESTANDAR
FECHA: REJILLA 2--3
GRUPO: PROBETA 200- 300
COLOR: [L1: L2: R1: R2:

HORA |REJILLA |PROBETA |REJILLA |PROBETA |REJILLA |PROBETA |REJILLA |PROBETA
08:00

11:00

03:00

Figura 17 Registro de flujos 2
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Todo se busca que sea bajo lo establecido, como lo marca la HOE (SOS) hoja de
operacion estandar. Como la de la (figura 18 HOE)

Hoia de Op. Est4ndar[Procedimiento] A 050721 [ 20050920

< Gomin en Plésticoy Pintura>

[Habildad Basica] Fecha de revision
Proceso Dias de
H adiestra- 15 dias Puntos modificados
OherasiEn Chequeo de flujo) fecre
£
Protectores |Guantes de nylon §
Herramientas  [cr o, probeta < S. Supv.
§
Materiales  [Cristal para nto bésico © Supv.
No Pasos principales Tiempo Puntos criticos (razones) Ruta de op.- Croquis* Otros
1_|Accionar gatillo. y boton de inicio de L 1.simultaneamente (facilta el trabajo)
2 |confirmar cantidad de flujo. 005 |2, en un lugar plano ( evita tomar deto erroneo) »L
B
== 7
| — —
— "
a-
-
i
Total o & >
Comentarios especiales y Otros
1. No se debe realizar la operacién sin guantes.

Figura 18 HOE
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2. No es la misma viscosidad de la pintura metalica y de los sélidos.

Se analizdé en conjunto con los expertos de pintura (BASF) los principales proveedores
de COMPAS y se confirmd que no es la misma viscosidad entre colores lisos y metalicos.
Se analizaron los colores y como resultado se obtuvo que todos los colores estan ok
(figura 19 Viscosidades) y se aclaré que no debe de existir ningun problema por parte de
la pintura ya que estando dentro de estos margenes no tiene por qué verse afectada la
calidad.

Se analizd y se registrd todo en conjunto con personal de BASF (figura 20 Laboratorio
BASF) ya que se analizé en comparacién de la norma y arrojando que la viscosidad de

la pintura se encuentra dentro de norma descartando, asi como factor potencial.

NO ES FACTOR POTENCIAL

Figura 19 Viscosidad
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Figura 20 Laboratorio BASF

3.Falta de capacitacion.

Se analiz6 los ILU de los 3 turnos como se muestra en (Figura 21 ILU CC GRUPO A),
(Figura 22 ILU BC GRUPO A), (Figura 23 ILU IP2 GRUPOQO B), (Figura 24 ILU IP2 GRUPO

C) y se comprendido que el personal con menos tiempo en la planta no cuenta con el

1x3 (que un operador se sepa 2 operaciones) y para que todo el personal tenga la misma

habilidad se busca que todo el personal cuente con el 1x3)
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AREA DE TRABAJO DEPARTAMENTO MES DE APLICACI FECHA HOJA
IP2dce FRODUCCION I i 1 1
OPERADORES POR OPERACIO g g P ia i e 2
_ ot £_ E_ Zis z 5% &
S xem] 1 =] s NOMEBRE DE OPERADOR. * %:? €8 IEE kR Ef- I Sy 2 I
53 o 4 £z TE i
OPERADORES FOR OPERACION ,—fg% = E* £5 LB L =
& = = o k = . @
M- z 1 & 8 ) - ; - I
N iPla |E| @ g |3 @ i g |3 @
o. NOMBRE DE LA OPERACION No.HOE 5| 5 3] § E R E Bl R E Rl — NECESIDAD DE ADIESTRAMIENTO
1 cc-L A B N o} L O 1 L. ]_II’D
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4.No se respeta el estandar

Como lo marca la HOE que es el mejor método establecido hasta el momento por que

todo se puede mejorar, nos dice que se cuenta con puntos criticos como lo son:

e Respetar distancia (de 20 cm a 30 cm)
e Respetar la perpendicularidad (a 90 grados)

e Cubrir 1/3 de traslape

En la (Imagen 2 Mala posicion) se aprecia que el compafiero no respeta la
perpendicularidad viéndose afectada a su vez la distancia y todo esto es generado por

estar arriba del transportador.

Imagen 2 Mala posicién
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Para dar este seguimiento se basé con la observacion de la operacién mediante su
debido formato, en conjunto con el supervisor de area para que nos datos obtenidos
fueran los més certeros. En la (Imagen 3 Observacion de la operacion) se muestran las

observaciones de la operacién que se estuvieron realizando.

Imagen 3 Observacion de la operacion

5.Falta de rotacion por falta de habilidad.

Se analiz6 el ILU (figura 25 Formato ILU) para asi poder analizar si el personal contaba
con la suficiente habilidad para poder cumplir con el programa de rotacion. Se analiz6
gue se contaba con personal con poco tiempo en la planta que por este motivo solo

dominaban 1 estacién de todo el proceso.
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Figura 25 Formato ILU

Se analizan los 3 puntos mediante observacion de la operacién y comparar la situacion
actual contra el estdndar, para determinar si son factor potencial y se encontraron
anomalias donde se observa que el personal no respeta la secuencia omitiendo puntos

criticos que a su vez afecta la calidad, seguridad y facilidad del trabajo.

SON FACTORES POTENCIALES l

6.Desconocen las zonas criticas.

Analizando la misma encuesta (figura 26) aplicada se dio a conocer que el personal no
considera que existen zonas que requieren mayor cuidado, ya que estas zonas se le
aplica varias pasadas o por falta de habilidad al usar su pistola de aplicacion el personal

se queda mayor tiempo en estas zonas generando defectivo por saturacion de material.
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ENCUESTA IP2

1.éConocesla 2.¢Tuflujose 3.¢éConoces tus 4. iCrees
norma de flujo? encuentra zonas criticas?  necesario una
dentro de 200 - ayuda visual de

3007 las zonas

criticas?

Figura 26
7.Falta de TPM en las pistolas.

Las pistolas de aplicacion por cuestiones de uso o de la misma pintura se va deteriorando
y el personal para detectar estas anomalias aplica una prueba en las paredes como lo
muestra la (Imagen 4 Mala practica) generando una mala condicion de 5’s y generando

mal aspecto al area.

Esto se hace por falta de un instrumento (KAIZEN) que les apoye a identificar las

anomalias.
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Imagen 4 Mala préactica

SON FACTORES POTENCIALES I

CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES

, , , ; CUANDO?
DO 0UE? ;POR QUE? ;COMO? ) :
Q FORQ ‘ ;DONDE? [FEBRERO|ABRIL|MAYO
1o se respeta el estandar delos . . Mantener el control de , BCL
. Check List de flujos . Através del HOE ’
flujos. J flujos BC2,CC :]
2 Falta de capacitacion. o
3No se respeta el estandar, Capgutamonggn fIRTC Se respete el estandar Através del HOE RTC Cj
— —!  (Regional Training Center)
4 Falta de rotacion por falta de habilida
Colocar ayudas visuales  [araque lo puedan visualiza Atives el omatnoficl | BCL,
5.Desconocen las zonas criticas. y oy deayudas visuales | BC2CC
Kaizen De stamaneradetcta nvolucrando el dreade kaizef  CC |

6.Falta de TPMen las pistolas.

anomalias en sus pistolas.

Figura 27
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Para poder llevar un orden ante esta situacion se genera un cronograma de actividades
como lo muestra la (figura 27) para llevar un orden y asi de esta manera terminar en

tiempo y forma.

Es importante cuantificar la capacidad del proceso y salida para evaluar el cumplimento
del rol del supervisor, el cumplimiento, la competencia, las oportunidades de desarrollo
e identificar apoyos adicionales y recursos cuando sea necesario.

Dentro de cada planta se encuentra personal que realiza DMD esto es para apoyar al
personal y auditar el rol del supervisor que esto se encuentra dentro de los siguientes

conceptos (Figura 28 Pilares de la auditoria).
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Job Allocation Work Allocation

Cost Management

Figura 28 Pilares de la auditoria
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La herramienta que se utiliza para evaluar esto es el APW Daily Management Diagnosis

y sus bases las muestra en la (figura 29 APW).

Alliance Production Way B

Synchronisation with the

customer (Douki-Seisan)

GK Diagnosis Category

Quality Control

Continuous iImprovement

Daily management (GK)

Facility Management
Cost Control

Safety, Ergonomics, Environment & SS

Work Allocation & Assignment layout

Ertorivtoma APW Disqnivir doboror wrili
- Supervirer (SV):para aute evaluacion
ionsre orta n

rantizxando ol correcrtaral y areoqura
do alar normar do APW.

~Senior Supervirer (SSV):Paravalider el dorempein o idontificar aportunidador do
mejaraademar do dosrarrellar al o quipe doI SV,

~GKExporw (GK:Validar yrealixarbonchmark dol dovrompoin do laslanta.

La gestion Pro-Active es una rutinay
los problemas se resuelven antes de
impactar en el rendimiento.

* Performance tiene nivelesy
objetivos bechmark

* Existe una cultura de management
pro-activa y auténoma.

Los problemas y oportunidades de
mejora se identifican a través de los
controles de rutina y andlisis inicial

Los estandares de APW estan
establecidas en el drea.

Los estandares de APW son aplicados
en el drea.

Las mejoras al estandar y las
contramedidas permanentes se
implementan a través de un andlisis
de causa raiz

* El SV puede explicary demostrar
los conocimiento de APW en el
Area.

® Los Objetivos, Metasy Planes se
establecieron para e area.

* Se ha provisto el entrenamiento
apropiado para el drea.

* La panta trabaja de acuerdo a las
Normas.

* El Daily management se lleva de
acuerdo a la norma (frecuencia,
Precision, etc... )

eCuando hay un incumplimiento se
toman acciones inmediatas para
volver al estandar

* Contramedidas temporales y
definitivas son aplicadas

* La Recurrencia esta a la baja
* El Performance esta mejorando

Figura 29 APW
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CAPITULO 5: RESULTADOS

12. RESULTADOS

Los resultados que se obtuvieron fueron satisfactorios ya que mediante a estos puntos

gue se realizaron se logré la reduccién de los KPI'S sefalados en un principio.

Cabe mencionar que todos los resultados utilizados para realizar las gréaficas fueron
proporcionados por el area de calidad quienes son ellos juez en cuestion de la liberacion
de las unidades y a su vez son los que capturan defectivo total en el sistema para asi de
esta forma poder obtener destinos resultados dependiendo lo que sea requerido. como
prueba de ser veridicos se observa en la (figura 30 Correo de asesor) una captura del

correo mandado por parte del SV del area de pintura.

Residencias

De Lira Guzman., Jose Alfonso (COMPAS) <Jose.DelLiraGuzman@compas-mx.com:>
Mar 03/05/2022 11:29 PM
Para: Usted

Geowvanny: Todos los datos son evaluados por personal de Calidad siendo llos juez en cuestion al defectivo de las unidades y son ellos
quienes generan los datos para sacar los KPI'S de planta asi que son veridicos, con esos datos genera los graficos que requieres para tu
proyecto.

Jose Alfonso De Lira Guzman
Supervisor, New Model/Projects Paint Shop

Mol 449 2 88 | Tol &4

Satudos cordisles | X

St ustsd no es sl desstinarario de ssts corveo. favor ds notificarnos v sliminar inmesdiacamesnce.

AVISODEPRIVACIDAD:

LosdatospersonzlesdsloscuzlesCooperationNlanufacturingPlantAsuascalientes.S. A P.I.deC.V.esresponzablesonprocesadesymaneradosdeconfornud
adconlasdizposiciconssyprincipicosaplicablesdelal evFaderaldsProtecciondeDatosPersonalesenPosesiondeParticularesrzuR eslamente COMPA Stomarst

cdaslasmeadidasnecesanasparaproteserlainformacionpersonalenlostérmmeosdadichal e

Paramavor: 1onacercadslt: 1 wdelosderaechozguepusdshacerivzler ustadpuedeaccaederal AvizodePrivacidadcompletosolicitandoloalcorrace
lectronico:Data.Privacy @compas-mx.com

PRIVACYNOTIICE:

ThepesrzonaldaragfivhichCooperatonManufactuoingPlancdguascalisnres.S_ 4 PI deC_Vicrssponsiblefor isprocessedand? dled; cord: withrhe

provisionsandprincipissoftheDaraProrecriondicranditsRegularions COMPA Swwilltakeallneceszameaswesroprorecppersonalinformarioninthersrmsesrab

Figura 30 Correo de asesor
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1.No se respeta el estandar de los flujos.

Se realiz6 el llenado del chck list de flujos(figura 31), (figura 32) y se obtuvieron buenos

resultados ya que gracias ha este registro se pudo controlar la variacion.

AYUDA VISUAL
COLOR ESTANDAR
FECHA: FEBRERO REJILLA 2--3
GRUPO: A,B,C PROBETA 200- 300
COLOR: L1: CLARA L2: CLARA R1: CLARA R2: CLARA
HORA REJILLA |PROBETA |REJILLA ([PROBETA |REJILLA |PROBETA |REJILLA ([PROBETA
8:00 7 250 4 230 4 240 5 250
11:00 7.5 260 3 210 4.5 250 6 265
3:00 8 275 7 250 4 240 6 265
Figura 31
AYUDA VISUAL
COLOR |[ESTANDAR
FECHA: FEBRERO REJILLA 2--3
GRUPO: A,B,C PROBETA 200- 300
7:00A9:00 | 9:00A 11:00 | 11:00A 1:00 1:00 A 3:00 3:00 A 5:00
COLOR 144| 191| 993| 696| 149| 191] 191| 144| 696] 993| 191| 696] 191| 696| 144
L1 250| 260| 260] 280| 240( 250] 230( 200| 246| 228| 205 240] 300( 250| 260
L2 260| 260| 267| 275| 250| 240] 245| 280( 300| 300| 260| 280} 285| 290| 250
L3 255| 255| 270 270| 230 230} 235( 300 290 240| 240( 250] 260| 260| 290
R1 245| 258| 260| 265| 250| 245] 280| 250( 200| 300 290| 260} 240| 260| 270
R2 260| 255| 265| 280| 240| 260] 240| 240( 300| 270| 270| 300} 260| 280| 260
R3 260| 270) 280] 230| 235| 260} 250| 250( 280] 260| 260| 290} 290| 290| 260
Figura 32
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Para realizar esta actividad se capacité a los tender como lo muestra la (Imagen 5
Chequeo de flujo) para que al realizar esta actividad estén altamente capacitados y los

resultados sean los mas certeros posibles.

Como resultado se capacitaron a los 9 tender, 3 de cada grupo.

Imagen 5 Chequeo de flujo
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Los siguientes puntos se impartieron en la misma capacitacion para abarcar de manera

exitosa.

Con ayuda del ILU se recabo que el personal con falta de capacitacion en un total de 15
personas como lo muestra las (figuras 33, 34, 35).

BASE 1 BASE 2 FLASH OFF CLEAR COAT

Figura 33

Grupo A arrojo 6 personas
BC1: 2 Personas
BC2: 2 personas

CC: 2 personas

BASE 1 BASE 2 FLASH OFF CLEAR COAT

Figura 34

Grupo B arrojo 5 personas
BC1: 1 Personas

BC2: 3 personas

CC: 1 personas
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BASE 1 BASE 2 FLASH OFF CLEAR COAT

}a ‘}3—3

Figura 35

Grupo C arrojo 4 personas
BC1: O Personas
BC2: 2 personas

CC: 2 personas

3.Falta de capacitacion.

4.No se respeta el estandar

5.Falta de rotacion por falta de habilidad.

Dentro de estas capacitaciones se garantiza el respeto a la secuencia y a sus puntos
criticos dentro del RTC para asi de esta manera en la linea no se genere defectivo por
falta de habilidad viéndose reflejados en los ILU como los muestran las (figuras 36 ILU
CCA,37ILUA, 38ILU B, 39 1LU C).
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En el RTC existe una linea que simula el proceso ya sea en estatico y dinamico como
en las (imagenes 6 Técnica avanzada, 7 técnica basica, 8) esto tiene la ventaja de que
aqui se obtiene la habilidad y se aprende la secuencia y esto se practicé en unidades
scrap para que no se vea afectada.

Lo que ayudo a concluir esto de una manera exitosa y poder cubrir las capacitaciones al
100% fueron los paros generados por falta de componentes esto permitié que el personal

estuviera en capacitacion al 100%.

Imagen 6 Técnica avanzada
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Imagen 7 técnica basica

Imagen 8
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6.Desconocen las zonas criticas.

Se aplicé una ayuda visual (Imagen 10 Ayuda visual) en cada etapa para que el personal

conozca sus zonas criticas y para asegurar que todos las conozcan se les explico
(imagen 9) el por qué son zonas criticas y especifico cuales son.

Imagen 9

Imagen 10 Ayuda visual
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7.Falta de TPM en las pistolas.

Se aplica el kaizen solicitado para el chequeo de la pistola y asi detectar anomalias y

confirmar su abanico. (Imagen 11 Kaisen)

Se le hizo la entrega al supervisor del area para que hiciera uso del kaisen.

R
g gli r) i

Imagen 11 Kaisen

Se genero un listado mediante una tabla para identificar el estatus de cada objetivo y
saber si se han cumplido de manera satisfactoria o en su defecto hace falta concretar
alguno como lo muestra la siguiente tabla. Al analizar se comprendié que se cumplieron
los objetivos requeridos.
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ESTATUS

Objetivo Propuesto

Resultado Esperado

OK

NG

Se implemento un
Implementar un kaisen en el | kaisen para el
area de IP2, para que ayude |chequeo de las
al personal. pistolas y del

abanico.

Implementar 1 registro de
flujo para llevar un mejor

control ante la variacion.

Se
registros 1 para BC1,
BC2 y otro para CC

implemento 2

80% de

tender en el la forma correcta

Capacitar al los
Se logro capacitar al

del chequeo de flujo. 100% de los tender

se implementa 1

Implementar 1 ayuda visual |ayuda visual y se

de las zonas criticas. coloca en las 3
etapas
» Se detectaron 15
Identificar al personal con
o personas y  se
falta de conocimientos vy )
lograron  capacitar

capacitar por lo menos al

i » las 15 cumpliendo
80% del total identificado

con el 100%.

© 6 00606

En el proceso de IP2 se generd mejoria durante los siguientes meses concluyendo que
el defectivo en enero fue de 5259 terminando en el mes de mayo con 3500 defectos de

los cuales 2203 son generados por aplicaciones manuales y a su vez bajando el defectivo
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manual para tener una mejora en la aplicacion de raiz como lo muestran las (figuras 40,
41).

DEFECTO IP2

5259

4988
——.~————~———-.-=;\\\\\\\£POo

FEBREO

Figura 40

DEFECTIVO MANUAL

Figura 41
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Todos estos puntos son auditables por parte de los MASTER TRAINER con las
herramientas de DMD como lo son los formatos que se muestran en las (figuras 42
Formato auditoria, 43 Formato auditoria) ya que esta enfocado en cumplir el WTB
condition APW y esto nos ayuda para aumentar la rentabilidad y la competitividad a

través de la sincronizacion con el cliente.

m Requerimiento para lograr el nivel

Requerimiento Alliance Compliance

s D O G

* La planta tiene un RTC para Téc Basicas, asi

1-2 Hay un RTC para la formacion de operadores que incluye

un programa de Técnicas Béasicas, para desarrollar a todos los - IS € Uil [Z20IS U (R ED EErluEls,
= e'::'adgores s D el 'efltrenemiento e Basicas especificas de la o O * Todos los operadores de nueve ingreso, han asistido
P planta. al entrenamiento de Técnica Basica antes de

(dinamico) comenzar el entrenamiento en linea.

Como evaluar el cumplimiento a los requerimientos Expectativas para el cumplimiento de la Fuente de
evaluacién estandar informacion

= EI SV explica que la planta tiene un RTC de basic skills
Preguntar al SV si la planta cuenta con un RTC para Basic Skills (No es necesario verlo a menos que asi se desee). *
Si hay RTC en Planta esta ok.

Solicltar Ia/fecha de la titime validacién en Baslo Skilllde un|opsrador = El entrenamiento en las Basic Skills especificas de cada GK Manual — Cap. 2

f ) istro de | i o I planta se completo logrando el nivel minimeo aprobatorio Capacitacion a nuevos
=5 3 (el [l [T el 1) =R o a) (e e (eelire e G (=) Gl antes de que el operador fuese asignado a una operacion empleados
se capacitd en linea. en linea

Requerimiento Alliance Compliance m Requerimiento para lograr el nivel

5 D O G

1-3 El supervisor tiene planes de formacion acorde a las  * Solicitar PAT (ILU) * Existe un PAT anual y mensual para el area.
necesidades de su area, esto también debe incluir las mensual y anual. * Plan Anual refleja lo que requiere para lograr WTBC (3
operaciones no ciclicas. * Plan para el desarrollode O O X 3 X 3).
Existe un plan de desarrollo de operadores para sucesion operadores y Team Leader * Plan de desarrollo con nombres y requerimientos de
del supervisor (lider). habilidades.

Como evaluar el cumplimiento a los Expectativas para el cumplimiento de la evaluacion Fuente de
requerimientos estandar informacién

= Existe capacitacion programada para el mes en curso. La
Revisar el PAT (ILU) del mes y checar que exista capacitacion capacitacion esta programada en las operaciones que lo A-TWI Referencia — ILU
programada basada en las operaciones que lo requieren requieren. Ejem: Operaciones que no cumplen 2X2 o 3X3
segun obj de planta, operadores nivel “I” para nivel "L"...

= Existe un Plan Anual y los planes corresponden a las
explicaciones del SV. (ejem Movimientos futuros de Layout
que requeriran capacitacion...)

Revisar el Plan Anual de capacitacion y solicitar al SV que
explique los requerimientos a largo plazo del area

R EIERY (R e TS e = Existe un plan de sucesién con nombres de candidatos, GK manual (Cap2) Rol

e Tt 6 (T o (LT Cen et G v ey nec;alda‘:’es de 'iapacilaclﬁ_rben L;onclmleltl-go;y h:bl:ldlaz:ls: ::Iel S\;’J— ;ssgrrollo de
ue existe un plan especifico para el desarrollo de este (CEI I ESElE Gl )- capacitacion administrativa os subordinados

a DEBE estar planeada y/o completada por los candidatos a

[PerEERc] Lider y SV.

Requerimiento Alliance Compliance Requerimiento para lograr el nivel

-, * CSRO contiene los requisitos de conocimientos y
1-4 Existe material didactico para los Se tiene CSRO habilidades para |a drea.

conocimientos y habilidades atrapados en el * Material didactico para conocimientos o * Existe el material didéctico para conocimiento y
IR 7 R E . habilidad del CSRO (confirmar dos items).

Como evaluar el cumplimiento a los requerimientos Expectativas para el cumplimiento de la Fuente de
evaluacién estandar informacién

= EI CSRO se establece en base a los estandares de A-
TWI y contiene las habilidades y conocimientos A-TWI Referencia — Skill
requeridos en el area Mgt. CSRO

Solicitar el CSRO del area. Confirmar que el CSRO contiene las
Habilidades y Conocimientos requeridos para el area

= Se muestra el Material de Entrenamiento por el SV
para las Habilidades y/o Conocimientos solicitados tal
como estan establecidos en el CSRO

Elegir 1-2 items de las columnas de Conocimiento y Habilidades y
solicitar ver el material de entrenamiento correspondiente

Figura 42 Formato auditoria
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Requerimiento Alliance Compliance Check Item Requerimiento para lograr el nivel

2-1 Existen los Registros de capacitacion para todos los

operadores € incluyen detalles de la induccion, las Técnicas *Registros de * Solicitar registros de entrenamiento de uno o dos
Basicas, Operaciones Asignadas y Técnicas Avanzadas / Capacitacion (HCI) operadores (HCI).

desarrollo personal.

Como evaluar el cumplimiento a los Expectativas para el cumplimiento de la Fuente de informacion
requerimientos evaluacion estandar
Salicitar registros de capacitacion de 1-2 empleados. = Existen los registros para los empleados elegidos e incluyen  Palitica de Planta ISO /
Confirmar si se incluye el registro de induccion para al menos la induccién a nuevos empleados, basic skill (esto Capacitacion
personal nuevo, basic skills y asignaciones a operaciones podria ser incluido en el registro de induccion) y
de Linea asignaciones en linea.

Requerimiento Alliance Compliance Check Item Requerimiento para lograr el nivel
S D O G

2-1 Existen los Registros de capacitacion para todos los

operadores e incluyen detalles de la induccion, las Técnicas *Registros de
Basicas, Operaciones Asignadas y Técnicas Avanzadas / Capacitacion (HCI) operadores (HCI).
desarrollo personal.

* Solicitar registros de entrenamiento de uno o dos

(o]

Como evaluar el cumplimiento a los Expectativas para el cumplimiento de Ia Fuente de informacion
requerimientos evaluacion estandar
Salicitar registros de capacitacion de 1-2 empleados. = Existen los registros para los empleados elegidos e incluyen  Politica de Planta ISO /
Confirmar si se incluye el registro de induccion para al menos la induccién a nuevos empleados, basic skill (esto Capacitacion
personal nuevo, basic skills y asignaciones a operaciones podria ser incluido en el registro de induccion) y
de Linea asignaciones en linea.

Requerimiento Alliance Compliance m Requerimiento para lograr el nivel

S D O G

2-3 La capacitacion se lleva a cabo por personal competente * Supervisor, Team Leader u operador certificado

* Tres Etapas de la

que ha sido instruido en coémo ensefiar, aplicando las Tres Ensef (o] (0] pueden demostrar las tres etapas de la ensefianza
o nsefianza.
Etapas de la Ensefianza. correctamente.
Como evaluar el cumplimiento a los requerimientos Expectativas para el cumplimiento de la Fuente de
evaluacion estandar informacion
g q } . = La persona elegida puede explicar (de A-TWI Referencia — 3
Sollt_:ltar que gl SV, Lider u operador certificado en 3-Etapas (nivel U) memoria) sl método de 3 etapas de la Etapas de la Ensefianza
explique el método de 3-Etapas verbalmente -
ensefianza.
Requerimiento Alliance Compliance Check Item m Requerimiento para lograr el nivel
S D O G
2.1 St T (e e emm vl & i e ts ol (hesifees) Forme_lt,o Observacion de E)'(lste_ewdenma documentada de que el supervisor
nivel "L" Operacion, Curva de O esta validando el progreso de los Operadores en
) Habilidad, efc... entrenamiento (ILU).

Como evaluar el cumplimiento a los Expectativas para el cumplimiento de la evaluacion Fuente de

requerimientos estandar informacion

El SV puede demostrar que esta revisando constantemente el
desempefio de las personas en capacitacion de acuerdo a los niveles
logrados ILU . La evidencia muestra que el Time and Quality son
verificados para validar el logro de nivel ILU .

Seleccione a un operador recién capacitado (Nivel “L")
del PAT (ILU). Solicite la evidencia documentada del
seguimiento por el SV para cada nivel conseguido.

Figura 43 Formato auditoria
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CAPITULO 6: CONCLUSIONES

13. CONCLUSIONES DEL PROYECTO

En el presente documento se desarrolla la implementacion de estrategias para la mejora
del proceso de IP2 con el fin de cumplir con la mejora en la raiz de las aplicaciones
manuales en ip2 (ENHANCEMENT ON THE ROOT OF MANUAL APPLICATIONS IN
IP2).

Para desarrollar este proyecto se analizé con un equipo de trabajo especializado en el
proceso para realizar un diagrama de Ishikawa para ser lo mas certero posible en las
causas que genere este problema o que no se cumpla con la calidad de raiz. Al realizar
esta actividad se analizaron las posibles causas y se clasificaron como factor potencial y

no potencial para de esta manera ser mas concretos.

Atacando cada uno de estos factores se cumplieron los objetivos establecidos y asi de
esta manera se cumplieron los KPI'S, reduciendo el DPU de los 3 modelos para poder
estar dentro del objetivo planteado N71A 6.5, P71A 6.3, X247 6 Y al igual aumentando
el PSTR al 72% como lo muestra (Figura 44 KPI'S RESULTADOS).

KPI'S
INDICADORES ITEM DE OBJETIVO  OBJETIVO REAL JuIcIo
N71A 5.5 6.5
Q DPU  [P71A 5.5 6.3
X247 5.5 6
C GASTOS DIVERSOS | $604,540.00 | $603,431.00
T PSTR 70% 72%
S SES 5 5

Figura 44 KPI'S RESULTADOS
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CAPITULO 7: COMPETENCIAS DESARROLLADAS

14. COMPETENCIAS DESARROLLADAS Y/O APLICADAS.

A lo largo de mi desarrollo en el Instituto Técnico Pabellon de Arteaga y en mi desarrollo
laboral se me han permitido adquirir distintos conocimientos, he adquirido conocimientos
y los he podido desarrollar como habilidades estadisticas, herramientas y métodos de
calidad, que son fundamentales para la elaboracion de este proyecto, como lo fueron el
diagrama de Ishikawa, sistema 5’s, analisis de problemas, herramientas estadisticas,
etc., es posible medir el avance de cada etapa del proyecto y verificarlo en términos de
porcentaje. Asi mismo se utilizdé el trabajo en equipo para asi poder identificar las

principales problematicas y poder atacar a las mismas y no tener desviacion del proyecto.

Para la realizacion de este proyecto fue importante identificar lo que es hojas de
operacion estandar y la importancia de la estandarizacion ya que de esta manera se
pudieron analizar las problematicas en base a lo estandarizado del proceso para asi

tomar como referencia y poder realizar una comparacion.

1.- Apliqué estrategias competitivas para poder tener una buena comunicacion con los
encargados del area afectada para de esta manera tener un buen trabajo en equipo para
la obtencion de buenos resultados.

2.- Apliqué conocimientos en estadistica para saber las probabilidades o la frecuencia
gue se presentan los defectos y ver su incremento, para poder atacar las areas con

mayor afectacion.

65

wiode ML

% Z'ZZFlores




TECNOLOGICO
NACIONAL DE MEXICO«

EDUCACION

Instituto Tecnoldgico de Pabellén de Arteaga

Departamento de Ciencias Econémico Administrativas

3.- Apliqué herramientas de calidad para poder comprender los verdaderos problemas y
de esta misma manera saber cuéles son los de mayor importancia para llegar a un buen

resultado.

4.- Disefié y aplique un método estandar, que es la HOE para la ayuda del personal y
tengan un mejor entendimiento del proceso y método para asi de esta manera se mejore

la calidad, facilidad del trabajo y aumente la seguridad.

5.- Disefié un plan de capacitacion para asi obtener mas personal con mejor nivel y

conocimiento para asi de esta manera sean competitivos.

6.- Disefié un Kaizen para la resolucion de problemas en la herramienta del personal y
disminuir la problemética por falta de TPM en herramientas.

7. Implementa planes y programas de TPM para obtener areas con 5’s y tener un

mantenimiento preventivo.
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CAPITULO 8: FUENTES DE INFORMACION

15. FUENTES DE INFORMACION
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CAPITULO 9: ANEXOS

17. ANEXOS

Para poder ser posible este proyecto se solicito y presento cartas que se generaron por
parte del Instituto Tecnoldgico y por la empresa COMPAS para solicitar que el alumno
pudiera generar sus residencias en dicha empresa y una carta de aceptacion para
poder iniciar el protocolo como lo muestra en los anexos 1y 2

Anexo 1
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Anexo 2
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