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1. DATOS DE LA EMPRESA

Nombre: Nissan Mexicana S.A. de C.V.
(Complejo CIVAC)

blld=lelellelgl | Carretera Federal Cuernavaca - Cuautla Km. 4.5, Col. Tejalpa, C.P. 62578
Jiutepec, Morelos, México.

RelSifenlen 777 329-20-20 (Extensiéon 1009)

(O N Elaifelallele . Omar.Silva@nissan.com.mx

Slcletole Industrial
1=ilplel | Grande
Cldtloler ciglaigetziglzl Nissan Mexicana S.A. de C.V.

el elanelisnics o Manufactura de Automoviles, motores, transmisiones, partes maquinadas y
servicios que ofrece: WIS o]aELH

iyl elANe el NISSAN VERSA NISSAN V-DRIVE
ShlylaleTfer@vVNe 62 NISSAN FRONTIER NISSAN NP300 NISSAN FRONTIER PRO-4X

oo 2vis NISSAN MARCH NISSAN KICKS  NISSAN KICKS E-POWER

Colplaialer s NISSAN SENTRA

(Ol Rl @il HR16 HR16K2 MR20 MRK2 QRFR

ol

(Motores):

o
X -
W

v

3

Vehiculo en el que se ye:
Slkerzlanlel s March  Kicks/Versa NV200 — Sentra/Kicks  Frontier Frontier Kicks Brazil
Seletlane =i = 58 afios de manufactura
1sliez0lor | 64 anos de venta en México

Zhlel el ezl 14,782 colaboradores.
Complejo Civac: 3,417 colaboradores.
Complejo Aguascalientes 1: 5,460 colaboradores.
Complejo Power train: 2,945 colaboradores.
Complejo Aguascalientes 2: 2,960 colaboradores.

<ilsicigizielcn « TQM (Total Quality Management)
Al isisleisin » Sistema de Administracion Integral (SAI);
ISO 9001:2015
ISO 45001:2015
ISO 14001:2015.
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2. DATOS DEL SISTEMA DE EQUIPOS DE MEJORA EN LA EMPRESA

Nombre del coordinador: Luis Enrique Celis Ocampo

Departamento de NPW & GK

Tel: 777 127 70 65 (Conmutador 777 329-20-20 Ext. 1018)
Luis.CelisOcampo2@nissan.com.mx

340 CCC anualmente
mejora en la empresa:
Numero de personas 5 personas
promedio :
Porcentaje de Ia 10%
poblacién total de la
empresa que participa en
CCC al aio:
NOmero promedio de R cnEw:1F:al]
temas resueltos por cada
CCC:

Tiempo promedio de” mplR NS
resolucién de un tema:
Silsiicclelcr Método de reconocimiento y seleccién por concurso

reconocimiento que Y
utiliza la empresa: N,55 AN Concurso Global (Japén) ) Final Nacional

Reconocimiento global 'Reconocimiento Nacional

MTE
NI SSAN
V AMTE
Concurso Corporativo anual

NISSAN | Se reconoce a 4 equipos modelo
\_/ /2pasanalregional, 2 pasan a AMTE
4

—

1°y 2 ° lugar pasa a o

f-\) Concurso Interno anual
NISSAN i
corporativo

o

“[leersi0lcn -Diploma de participacion
(=elolglolellpnl=liersilol -Medalla de ganador
eifeiiosetieschaieiie i -Nipros (articulos promocionales de Nissan)
-Viaje de participacion.
STl nepleelERiisE Bl El equipo obtuvo su pase a este evento al obtener el reconocimiento de
Siecllellerc e islel | equipo modelo en la fase de concurso corporativo en Abril de 2024.

Concurso interno XLIX Concurso Corporativo
Planta CIVAC Nissan QCC

Reconocimiento =  1°|ugar =  Equipo modelo Oro
Mejor presentacion

NISS AN Felicidades “Wolves” ler Lugar

= APRENDE pE Los MEJORES 35° ANIVERSARIO




FORO NACIONAL DE EQUIPOS DE MEJORA E INNOVACION @ —

(5

Otro tipo de equipos de
trabajo en la planta:

Situacién actual y
problemas en el sistema
de equipos de mejora:

Kaizen Sencillo

Jit Kaizen

Kaizen 2 dias

Task Force Team (TFT)
Laboratorio de reingenieria

Cross Funtional Team (CFT)

IFA (Integrated Factory Automation)
Job observation team

Team Evaluation 360°

Kaizen TPM

El sistema de mejora en planta esta implementado soélidamente, a
continuacion, identificamos las siguientes fortalezas y areas de oportunidad.

FORTALEZAS: El sistema recibe un fuerte impulso desde la alta direccién, a
través de guias y politicas, estableciendo el trabajo en equipo como un factor
clave en el mejoramiento de nuestra organizacion; el otro gran impulso
proviene de la motivacion personal de cada miembro de los equipos de
trabajo, con alto sentido de compromiso para el cumplimiento de nuestras
funciones y la satisfaccién de confirmar que el trabajo invertido se transforma
en grandes resultados y el sostenimiento de nuestra fuente de empleo.

AREAS DE OPORTUNIDAD: El cambio de personal por altas y bajas en los
programas de produccion nos ha llevado a un proceso de rotacion en varias
funciones, asi como un largo proceso de capacitacion. Esto llega a dificultar
las reuniones de los grupos de trabajo y el tiempo que deben invertir para
analizar procesos donde adn no son expertos. Sin embargo, reconocemaos en
esta situacion una oportunidad, ya que los cambios son un ciclo natural que
nos fortalece.
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3. DATOS DEL EQUIPO PARTICIPANTE

3.1 Nombre del equipo: Wolves

3.2 Facilitador
WOLVES

BODY

Maria Verénica Guadalupe Guzman
Especialista de NPW & GK
Ing. Industrial.
Veronica.Guzman@nissan.com.mx

3.3 Fecha del establecimiento e inicio de actividades del CCC: Enero de 2023
3.4 Informacion de los integrantes del CCC:

Eacolaridad Antigiiedad en | Puesto en la | Antigliedad | Cargo en el
la empresa empresa enel CCC ccc

F Jatziry
= = . .
x Landa lngenlerla 2 afios Team Leaq?r 1.5 afios MIEIleI‘O
A Industrial de produccion activo
Carlos Alberto o _
Sy  ngenieria 35af0s  SuPeVISOrde  gonos  Lider
Industrial roduccion
Delgado
Yamil Alfredo o _
Rosales Tecnlc_o 9 afios AUd'.tor = 1.5afos  Secretario
Industrial calidad
Espinoza
Luis Fernando o _ _
Martinez Ingenler!a. 2 afios Ingeniero de 1.5 afios MIEIT\bI’O
Electromecanica procesos activo

Martinez

3.5 Funcionamiento del CCC: Nos reunimos en la sala de reuniones de produccion diariamente a las 8:30
hrs. Utilizamos una hora para revisar las tareas diarias, discutir los avances y analizar la informacion
reunida. Utilizamos de una a dos horas adicionales para definir la estrategia, tareas del dia y ejecutar las
actividades en conjunto o individualmente, segin nuestra valoraciéon. Si bien esto es la generalidad,
ocasionalmente y segun la etapa del caso en el que estemos trabajando utilizamos mas horas o incluso
nos desplazamos a otro turno para validar la informacion.

3.6 Antecedentes y evolucion del CCC: Como equipo de trabajo hemos resuelto tres casos adicionales al
presente, cada caso nos toma de tres a seis meses, el equipo inicio con cinco integrantes y eventualmente
debido a los cambios en la organizacion se redujo a los integrantes actuales. Por cada caso resuelto
hemos recibido el reconocimiento y agradecimiento en el foro de presentacién de mejoras del proceso de
carrocerias que conocemos como Genba Shindan.

3.7 Namero de casos que resuelve en promedio al afio el CCC: 2 casos en promedio.
3.8 Caracteristicas especiales en el funcionamiento de CCC: a) Actitud positiva y competitiva de los

integrantes, b) Personalidad proactiva; c) Disponibilidad y orientacion a resultados, d) Creatividad y
busqueda de desafios para solucionar los problemas.
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4. CASO EXITOSO

A. Introduccién.
A.1 Fechadeinicio y fin del caso exitoso:
Este caso inicio el 3 de Abril de 2023 y concluyé el 29 de septiembre de 2023.
A.2 Nombre original técnico del caso que se presenta:

El caso exitoso lleva por titulo “Reducir 11.82 defectos por cada 100 al DPHU OFF de Body shop C2 por
eliminacion de “Abollada en side panel box central” modelo H60A en la etapa de RR body C2”

A.3 Titulo coloquial del caso resuelto que se presenta:

Coloquialmente nuestro caso puede entenderse como “Reduccién del defectivo por cada 100 partes,
eliminando el problema de abollada en costado de caja en los vehiculos Frontier Nissan”.

A.4 Descripcion del &rea de trabajo donde se llevé a cabo la mejora:

El ensamble de Vehiculos Frontier en Planta Nissan CIVAC se divide en los procesos de carrocerias, pintura,
vestidura y elementos mecanicos, y linea final que se ilustran en el siguiente esquema:

] Proceso de vestidura y Proceso de inspeccion
Proceso de carrocerias Proceso de pintura elementos mecanicos final.

Nuestro Kaizen se llevd a cabo en el proceso de carrocerias, en el cual unimos mediante soldadura por puntos
todos los componentes metalicos que forman la estructura o “esqueleto” del vehiculo, particularmente, en el
sub-proceso donde ensamblamos la carroceria de la caja de carga de nuestro modelo Frontier o H60A.

B. ldentificacion de la probleméatica — Seleccién de oportunidad de mejora.

B.1 Analisis de la situacion actual e identificacién de la problematica:

Acorde a nuestro sistema de trabajo, evaluamos el resultado de los KPI (indicadores clave de desempeiio) en
el proceso de carrocerias en el periodo del 1 al 31 de Marzo de 2023, utilizando una matriz de seleccion
(llustracion B1.1), identificamos incumplimiento al objetivo establecido en el indicador de Calidad DPHU OFF,
siendo el unico con menos del 100% de cumplimiento lo definimos como nuestra area de oportunidad.

MATRIZ DE EVALUACION DE KPI's DE CARROCERIAS EN MARZO 2023

TIPO DE OBJETIVO VALOR REAL | OBJ.VS JUICIO
INDICADOR MARZO 23 MARZO 23 REAL cumpllmlento

* <2 5 points 2 points -0.5 point 120%
DPHU OFF ;&K 55 PPH’s 68.14 PPH’s ;1P3|;|.!: 76.11% x
@ EXPENSES :§:$1,308,814 $1,255,829 -$52,985 104.05% @
T SSAR cj; 98% 98.53% +0.53% 100.54 % @
Criterio para juicio de cumplimiento de @ O "'{P\L\"x ”
(Cumplimiento menora 100% requiere?)brjig.:::aor; ngngﬁx’i ;ﬁo Cir;gf?:ﬁeﬁn dgecf:fq?hi?e:io C:mgpol:/rﬂislfm

llustracion B1.1: Matriz de seleccion de KPI’s fuera de objetivo en el proceso de Carrocerias.
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Para validar nuestra seleccion, utilizamos gréaficos de comportamiento del trimestre previo, como DPHU OFF
(llustracion B1.2) y como su equivalente en cantidad de casos de afectacion (llustracion B1.3), confirmando
que se trata de un problema crénico que podemos analizar con la metodologia de QC Story.

GRAFICO DE COMPORTAMIENTO DEL DPHU OFF
EN CARROCERIAS

DPHU OFF BODY Mod. HE60A

mmmm DPHU OFF Body =t O bjetivo DPHU OFF Body

Periodo: Enero-Marzo 2023
Fuente: Reporte DPHU OFF
Elaboré: Y. Rosales

S0
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PPH's

z
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o
=

5

Ene 23 Feb 23 Mar 23

Trimestre evaluado

llustracion B1.2: Grafico de comportamiento en DPHU OFF.

GRAFICO DE COMPORTAMIENTO DEL DPHU OFF
EN CASOS

CASOS DE DPHU OFF BODY Mod.
HE0A
mmmm Casos DPHU OFF Body esssesm(Objetivo casos DPHU OFF Body
Periodo: Enero-Marzo 2023

Fuente: Reporte DPHU OFF
Elabord: Y. Rosales

2,500
2,000

1,500
1.000

Sfmmmm)Z Cas0s

500
o]

Ene 23
Trimestre evaluado

Feb 23 Mar 23

llustracion B1.3: Grafico de comportamiento en casos.

B.2 Proceso analitico para la seleccion del problema especifico a solucionar:

Tomamos como referencia el resultado del DPHU OFF
en el mes de Marzo debido al incremento de casos
respecto a Febrero, y mediante estratificacion
analizamos la contribucibn de los incidentes
clasificAndolos por el tipo de pilar de calidad con el que
tienen relacion (Hlustracion B2.1), después
estratificamos por zona de afectacion (llustracion B2.2),
lo que nos permitié identificar al incidente de “Side panel
box central abollada” como el principal contribuyente al
DPHU OFF (llustracion B2.3). Aplicamos la siguiente
formula para obtener la equivalencia de casos a DPHU:

Casos (incidentes) detectados

X100
Unidades inspeccionadas

DPHU OFF =

GRAFICO DE CONTRIBUCION AL DPHU POR ZONA
EN CASOS
Contribucion al DPHU OFF por zona de

Secondary damage Mod H60A

92.6% 100%

Periodo: Marzo 2023
Fuente: Reporte DPHU OFF
Elaboré: Y. Rosales

n=875

Porcentaje de contribucién

- © . -~ © "
cs3 © b=
2% g €58 S 98 2= £
888 §$55 285 g3 5
neF Sﬂ.’g gsg ey

(] @ Clasificacion de incidentes

llustracion B2.2: Segunda estratificacion del DPHU OFF.

B.3 Entendimiento de los antecedentes especificos

Casos

PPH's

llustracion B2.3:

GRAFICO DE CONTRIBUCION AL DPHU POR PILAR
EN CASOS

Contribucional DPHU OFF de Carrocerias

97.6%

1,838 P 100%
1,471 80% 5
o
2
1,103 Periodo: Marzo 2023 80% £
Fuente: Reporte DPHU off 3
Elaboré: Y. Rosales 5
738 N=1,839 % &
)
@
e
368 20% S

1] 0%
Secondary Fit & Finish Missing loose Noise
damage

Clasificacion de Pilares

llustracion B2.1: Primera estratificacion del DPHU OFF.

GRAFICO DE CONTRIBUCION AL DPHU POR ZONA

EN PPH’S (Partes por cada 100)
Contribucion al DPHU OFF por zona de Secondary

damage Mod HE0A

2 92,6%
84.7%

100%

b 100%

26 - 80%

63.3% Periodo: Marzo 2023
Fuente: Reporte DPHU OFF
Elaboré: Y. Rosales
n=32.42

19 + 60%
40%

20%

Porcentaje de contribucidn

-
=y
(-]
X

.85
0%

6 56
x @ w ~ x ® o
o5 = [} o oo =
o o o
= 858 w88 s £
&3 £E3 =23 g3 o
g’s 5s8 524 m
= o @ ; " -
7R [a] Clasificacion de incidentes

El incidente Side panel box ctr abollada
es el principal contribuyente al DPHU OFF.

Mediante graficos de comportamiento validamos la tendencia al alza de este incidente en el trimestre previo,
por lo que lo seleccionamos como el problema especifico a solucionar.
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GRAFICO DE COMPORTAMIENTO DE INCIDENTE GRAFICO DE COMPORTAMIENTO DE INCIDENTE
Side Panel box ctr abollada Side panel box ctr abollada
= DPHU OFF Side pnl box m Casos Side pnl box ctr abollada Periodo: Enero-Marzo 2023
ctr abollada Periodo: Enero-Marzo 2023 Fuente: Reporte DPHU OFF
15 Fuente: Reporte DPHU OFF 350 Elaboré: Y. Rosales

Elabor6: Y. Rosales

w
b
o
a 12 280
NG
] 9 210 |
) A 140 |
3 70 |
11.4 11.82 319
Ene Feb Mar

% Casos

Q
=

0 0

Ene Feb Mar T
Trimestre evaluado Trimestre evaluado
llustracion B2.4: Tendencia del incidente en PPH's. llustracién B2.5: Tendencia del incidente en casos.
B.4 Razon de I‘? . seleccion  del prObIema Contribucion al DPHU OFF de carrocerias
(Justificacion numeérica de la magnitud del
problema) £ g mmm DPHU por Side pnl
) » ) . B box ctr abollada
El proceso analitico nos permitio identificar que el 50
. . Jopi » NG mmmm DPHU ofros
incidente de “Side panel box center abollado” aporta incidentes
) 40
1_1.82 d_e los 68.14 PEHs del DPHU OFF, nuestra 56,32 [IRSHNGR
diferencia con el objetivo de 55 es de 13.14 PPH’s. ¥
Seleccionar este problema se justifica, ya que es "
practicamente la diferencia con el objetivo (llustraciéon Ene 23 Feb 23 Mar 23
BA4. 1) Trimestre evaluado

llustracion B4.1: El incidente Side panel box ctr abollada es
practicamente la diferencia vs el objetivo del mes de Marzo.

B.5 Relacion entre el tema seleccionado y los objetivos y politicas de la empresa.

Este tema esta totalmente relacionado con los objetivos y politicas de la empresa, ya que nuestro Director
establece como politica, la administracién del DPHU OFF, y los niveles de jefatura y supervision incluyen en
su plan anual de objetivos (AOP) el KPI DPHU OFF (llustracion B5.1y B5.2)

Management Policy FY23 S5V Annual Objetives Plan
attor

S ey | VI

| llustracion B5.2: AOP del Supervisor.

llustracion B5.1: Politica del Director de Planta.

AT REHORN TP Nt T ==

B.6 Relacion entre el tema seleccionado y la satisfaccion de los clientes (Beneficio tangible).

Este tema tiene una fuerte relacién con la satisfaccion de las expectativas de nuestros clientes finales quienes
obtendran un vehiculo con cero defectos desde el origen de la fabricacion, ademas de que nuestros clientes
en planta no tendrdn que utilizar recursos adicionales para mantener el flujo de manufactura del vehiculo

durante todo el proceso.
B.7 Relacion del tema con otros solucionados con anterioridad.

La identificacion de este tema inicio con la Gltima etapa de la solucién de otro incidente, ya que en el ciclo de
mejora continua con la metodologia de QC story en el Ultimo paso evaluamos otras areas de oportunidad.
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C. Sustento unavez seleccionado el problema

C.1 Entendimiento de la situaciéon actual del problema especifico elegido y la cuantificacion

El Side panel box es cada uno de los dos componentes metdlicos laterales que se ensamblan al piso, panel
frontal y compuerta para formar las cajas de carga de los vehiculos Frontier. Cada Side panel box a su vez se
integran por 2 componentes que conocemos como interior y exterior, los cuales se unen aplicando soldadura
por puntos en varias zonas de los side panel, para lo cual utilizamos bancos o jigs de ensamble y pistolas
punteadoras conocidas como psw (llustracion C1.1). Fabricamos 2 tamafios de caja: Larga y corta.

Jig de ensamble

Panelfrontal

llustracion C1.1 Coponentes de la caja de carga y de los side panel box y dispositivos para soldar.

El incidente de side panel box central abollado consiste en una deformacién en la zona central del side panel
exterior, a la altura de la zona del alojamiento de rueda Unicamente en la especificacion de caja corta
(llustracion C1.2). Este incidente se presentaba de forma proporcional en ambos costados derecho (Rh) e
izquierdo (LH), y en los dos turnos de fabricacién (llustracion C1.3).

Comparacién de contribucién incidente
"Side pnl box abollada por punto”

Vehiculo ilustrativo Frontier
(HE0A)

Detalle ilustrativo del incidente side panel box ctr abollada

Periodo: Marzo 2023
Fuente: Reporte DPHU off
| Elabord: Y. Rosales
‘ N=319

100
50 88
48
0
1® 2"

Turno

ERh ®mLh

- B 4
llustracion C1.2 Zona del incidente panel exterior del costado Rhy Lh. llustracion C1.3 Grafico de contribucion.

C.2 Investigacion en el lugar donde se origina el problema, detecciéon y medicion de los factores.

Aplicamos los principios de trabajo San-gen-shugi (Ir al lugar de los hechos, observar con realismo y
objetividad), y mediante un process map identificamos seis operaciones del proceso que podian tener relacion
con el incidente, desde el abasto de los materiales hasta la deteccion del incidente (llustracion C2.1).

PROCESS MAP DE INCIDENTE “SIDE PANEL BOX CTR ABOLLADO”

llustracion C2.1 7
Process map Panel OTR RH
identificando 6
operaciones
relacionadas con
la problematica: |p
1) Proveedor del
panel exterior, 2) Sl
ensamble de Side
panel main Rh y

-

e e e
o

2 1
Ensamble de piso |
1

r

Assembly
line

3) Lh, 4) traslado e o ‘ i~

y g;uast Rh'y 51-'22L5h Panel OTRLh | Panel Main LH | Gria i riderics b _
estacion . i

Y Simbologia: [ Carrocerias

Amacén Panel

=2 [ Pint
O v f . [ ntura
o Ensambles

Tsubensamble de Si Hrasiado de Body Sid
L Penel Main LH m: Panel LH 4 Operacién. Almacena Inspeccién. zona Transferencia
! -miento. relacionada

Almacenes
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El incidente se detectaba al tacto y visualmente por los inspectores de calidad del proceso de inspeccion de
linea final, una caracteristica del incidente es que era visible solamente después del proceso de pintura y
horneado, para detectarlo en carrocerias se debia deslizar una piedra (tipo lija); y en linea final se detecta
visualmente con la luz de las lamparas y el reflejo en las carrocerias pintadas.

Para Identlflcar IOS faCtoreS que, en Cada‘ DIAGRAMA DE ISHIKAWA PARA RASTREO DE FACTORES DE INCIDENTE SIDE PANEL BOX CTR ABOLLADA
una de esas OperaCIoneS pOdrIan eStar : ggl _METODO ' 3.- Abasto de material # MS:ER'ADE ;ﬁ;s-;nebsl:e:feal g;::’dca:;
relacionados con el incidente, aplicamos |= %/ ., Almacen - Body ) | iR

nuestro know how y el de otros expertos damakaRackod |\ | & Mol e méistndsmseet N\ 43.7écnion bescs

analizando las 4M’'s mediante un N il \, Maneio de pancies
. . . . standar do | & 11.- Respeto al ,
diagrama de Ishikawa, identificando 16 \ sl \ ’ :

modulacion de mé:;:dlo = de % 4. Respeto a

-z - material modufacion %, técnica basica de

factores (llustracion C2.3). Y para afinar = |
la  seleccién, correlacionamos la

A SIDE PANEL
' BOXCTR

ABOLLADA

4 7. Condicién de

o / manipuladores de 15.- Liberacién norma ¢

frecuencia de ocurrencia del factor | | Racks de abasto /| costados LHRH i

contra la severidad de falla de cada . 6.- Condicién de Jig 8. Condicion de gruas — STG #25 / Teeoancin
factor, reduciéndose a 6 factores nuestra et mantHRn /| yd - -
seleccion (llustracion C2.4), @&-ﬁ- [ e-condensross ?@

manteniendo su clasificacion en la 4M’s \fu VT _mareriaL_|

para facilitar su evaluacion (llustracion C2.5). llustracion C2.3: Diagrama de Ishikawa identificando 16 factores.
Alto100% e

90%
80%
70%
60%
50% ——
40%
30%
20%
10%

0%

£z g METODO | ! MANO DE OBRA |
o Método de ensamble de Respeto al método de ensamble

side panel main LH/ RH. de side panel main LH/RH.

Severidad

Condicién de Jig de ensamble %V'

o _MATERIAL |
”\(?&%\/ de side panel main LH/RH. (R

1\ il (S P . .
Condicién de manipuladores ‘\’ é““‘:} o Condicidn de apariencia.
de costados LH/RH.

Bai 0% 10% 20% 30% 40% 50% 60% 70% 80% 90% 100% o o
e Frecuencia de Ocurrencia Alto e Condiclon STG #25.
llustracionC2.4: Matriz de correlacion de factores. llustracion C2.5: Identificacion de 6 factores acorde a las 4M’s.

Para validar si estos factores tienen la potencialidad de generar el incidente comparamos la condicién actual
de cada uno de ellos con sus respectivos estandares, utilizando arbol I6gico de factores, considerando que si
algun factor difiere del estandar establecido se le considera “Factor potencial’.

Iniciamos evaluando el factor 1 de método, donde comparamos el establecimiento de éste sin discrepancia
entre los estandares HO (Hoja de Operacién), CCP (Carta de Control del Proceso) y manual NTWI (Nissan
Training Within Industry) vs HOE (Hoja de Operacion Estandar), detectando el método genera variacion al
posicionar los puntos de soldadura, por lo que consideramos que si es “Factor potencial” (llustracion C2.6).

; ARBOL DE FACTORES PARA EVALUACION DE METODO: FACTOR 1. “ METODO DE ENSAMBLE DE SIDE PANEL MAIN RH / LH”

PROBLEMA Il FACTOR R DE ESTANDAR (CCP o HO) CONDICION ACTUAL HOE

Localizacion | | Deben localizar en pernos y caras de asentamientos sin | | Colocar panel assy side otr, deben localizar en pemos y || OK
de partes interferencias. caras de jig sin interferencia.

SIDE PANEL Método de Posicién de | | Tolerancia de posicion del punto de soldadura esde = | | Tolerancia de posicién del punto de soldadura es de + 10 mm | | oK

BOX CTR ensar_nble puntos 10 mm o menos o menos de acuerdo al dibujo.
ABOLLADA adn? Ircrj,zin Cantidad de e . indi i ismo dibu
H60A pRH ILH puntos H Sin diferencia contra HO, 6 puntos drawing 3. M 6 puntos como indica la secuencia 3 (mismo dibujo HO). ! OK

Revision del | | N-TWIal establecer el mejor meétodo paso 2: eliminar | | Referencia dibujo, fisicamente no hay referencia, puede || NG
método Muda (lo inatil), Mura (la variacion) y Muri (lo dificil). variar la posicién (mura).

llustracion C2.6: El método permite variacion en la posicion de los puntos de soldadura en la zona del incidente.

A continuacion, evaluamos el factor 2 de mano de obra, mediante observacion de la operacion confirmamos
la habilidad del personal y su respeto a los puntos clave del método como son, la localizacion de las partes en
el banco de trabajo, la cantidad de puntos de soldadura y la posicién de estos, sin detectar discrepancia en
ninguno de los 30 ciclos evaluados, por lo que consideramos que “No es factor potencial” (llustracion C2.7).
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ARBOL DE FACTORES PARA EVALUACION DE MANO DE OBRA: FACTOR 2 “RESPETO AL METODO DE ENSAMBLE DE SIDE

E PANEL MAIN RH/LH”
Deben localizar en pernos y caras . .
P Y 30 ciclos localizando partes en pernos y caras

Localizacion de i :
de asentamientos sin - H OK

ESTANDAR (HOE)

partes . . . . confirmando que no exista interferencia ni forzamientos
Respeto al interferencias y sin forzamientos
SIDE A =
método de Con punteadora: UCH-MX0316, ; .
PANEE BOX ensamble Cantidad de puntos colocar 7 puntos, sec 3: 6 sw - 30 ciclos con punteadora. UCH-MX0318, coloca 6 — OK
CTR A puntos, sec 3: 6 sw puntos 7 al 12
ABOLLADA de side puntos 7 al 12
HE0A panelmain . o 30 ciclos posicién en x de los puntos dentro de £10 mm:
RH/LH La tolerancia de posicién del punto = .
Posicionde puntos — de soldaduraesde £ 10 mmo [ Pte.#07  Pto.#08  Pto.#09  Pto.#10 Pte.#11 Pto.#12 ' QK
menos de acuerdo con el dibujo 51 54 75 54 5.0 54

llustracion C2.7: Arbol de factores para evaluacion de mano de obra sin detectar discrepancia en el respeto al método.

Posteriormente evaluamos el factor 3 de maquinaria, mediante la inspeccion y la atencién basica validamos
que los pernos, clamps y asentamientos de los jigs de ensamble presentan condiciones acordes a los
estandares, dimensionalmente y en las caracteristicas de apariencia relacionadas con la zona del problema
(llustracion C2.8), por lo que consideramos que “No es factor potencial”.

@{7'} ARBOL DE FACTORES PARA EVALUACION DE MAQUINARIA: FACTOR 3 “CONDICION DE JIG DE ENSAMBLE DE SIDE PANEL
\wﬁ/ MAIN RH/LH”

PROBLEMA ngﬁc;gf ESTANDAR (HOJA DE ATENCION BASICA) CONDICION AC

3 pernos, Sin deformaciones, sin faltantes, sin . n 7 g F
Pernos : 5 Pernos: 3, sin deformaciones, sin faltantes, sin
localizadores aiigjarmlenios; (f:]r;}?srsg:s&esom%l;allo enlarbass aflojamientos, sin desgaste o cuello en la base OK
SIDE 3:3?’;:;): 11 clamps, Sin desgaste, sin fracturas, sin faltantes, Clamps 11, Sin desgaste, sin fracturas, sin faltantes,
PANEL BOX ensamble de Clamps [ sin suciedad en zona de contacto, sin aflojamiento, — sin suciedad en zona de contacto, sin aflojamiento, — OK
CTR side panel Sin movimiento durante el clampado. Sin movimiento durante el clampado.
ABOLLADA ;
HE0A main RH / Caras de asentamientos libre de escoriasy Caras de asentamientos libre de escoriasy
LH Asentamientos rebabas, sin dafios, sin desgaste, sin material = rebabas, sin dafios, sin desgaste, sin material — OK
adicional a la recepcion adicional a la recepcion

llustracion C2.8: Arbol de factores para evaluacion de maquinaria sin detectar anomalias en los jig de ensamble.

De la misma forma evaluamos el factor 4 de maquinaria, para el cual comparamos el estandar establecido
en la hoja de atencién basica para los elementos en contacto con la zona del problema: Ventosas, soportes y
asentamientos de los manipuladores de los side panel box, identificando los asentamientos del dispositivo
manipulador presentan interferencia con el ensamble (llustracion C2.9), por lo que consideramos que esto es
un “Factor potencial”.

Q@?/ ARBOL DE FACTORES PARA EVALUACION DE MAQUINARIA: FACTOR 4 “CONDICION DE MANIPULADOR DE COSTADOS RH/LH”

PROBLEMA FACTOR Z‘é’:l'_rrc;gf ESTANDAR (HOJA DE ATENCION BASICA) CONDICION ACTUAL Juicio

Sin faltantes o daros, succionado ensamble, Ventosas sin faltantes o dafios, succionando
Ventosas — sin abollar (debe garantizar la succién en — ensamble, sin abollar (garantiza la succién en — OK
ensamble sin generar abollada o deformacién) ensamble sin generar abolladas ni deformacion)
SIDE PANEL Condicion
BOX CTR de Soportes H Sin desgastes, sin dafios o faltante H Sin desgastes, sin darios o faltante H oK ‘
ABOLLADA manipulador
MODELO . . . . i i i i
H60A de costados . Sin tornillos sobre salientes, materiales con Sin torn_lllos §obre salientes, rpateflales con
RH/LH Asentamientos — . ~ — desgaste, sin dafios o faltante, existe interferencia — NG
desgaste, sin dafios o faltante con ensamble

llustracion C2.9: Arbol de factores para evaluacion del factor 4, identificando discrepancia en los asentamientos.

Posteriormente evaluamos el factor 5 de maquinaria, condicién de herramientas relacionadas con la zona
del incidente en la estacion de ensamble # 25, en donde detectamos que los asentamientos de material
presentan dafio, observandose interferencia de esta herramienta con el Panel side box en la zona del problema
(llustracion C2.10), por lo que lo consideramos “Factor potencial”.

B : : .
.\@f/ ARBOL DE FACTORES PARA EVALUACION DE MAQUINARIA: FACTOR 5 “CONDICION DE ESTACION #25”

PUNTO DE ESTANDAR (CHECK LIST DE PREVENTIVE CONDICION ACTUAL -
PROBLEMA FACTOR CONTHOL AN MTENANCE Juicio

SIDE
PANEL BOX 9 Asentamientos de la STG #25 LH y RH

CTR Condicién PM Estacion#25 |— Herramientas sin juego, recepciones de | | presentan contacto y dafio con el material | | NG
ABOLLADA STG #25 material sin dafio ni material adicional. clampado en la zona de wheel house, se
MODELO observa interferencia.

H60A

llustracion C2.10: Arbol de factores para evaluar el factor 5 de maquinaria, observandose discrepancia con el estandar.
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Finalizamos la evaluacion con el factor 6 de material, para lo cual inspeccionamos el abasto de material body
side outer tal como se recibe de proveedor contra la norma de empaque establecida, confirmando que se
respeta y no se observo ningun riesgo de dafio desde el origen (llustracion C2.11), por lo que consideramos
gue “No es factor potencial”.

p m ARBOL DE FACTORES PARA EVALUACION DE MATERIAL: FACTOR 6 “CONDICION DE APARIENCIA”
Y
_6‘ SNP 30 piezas Panel LH: SNP: 30 piezas, dentro de ranuras de gomas,
PANSéEIfBOX Condicion INSDECGION Vs Acomodo: 1.- Colocar pieza seguros colocados, sin contacto, zona de wheel house H OK
CTR de n‘;rma de garantizando que coincidaen cada sin abolladas
ABOLLADA apariencia empaque. ranura de las gomas. Panel RH: SNP: 30 piezas, dentro de ranuras de gomas,
H60A 2.- Cerrar barras, colocar seguros colocados, sin contacto, zona de wheelhouse H OK
seguros de pitorcas, ambos lados sin abolladas

llustracion C2.11: Arbol de factores para evaluar el factor 6 de material, sin deteccion de anomalias.
C.3 Definicion de la meta y justificacién.

Una vez identificados los factores potenciales, planteamos el siguiente objetivo aplicando los criterios SMART
para definir nuestra meta (llustraciones C3.1y 2) y el programa de trabajo para alcanzarla (llustracion C3.3).

Contribucién al DPHU OFF por zona de Secondary LQUE? Proyeccién en casos "Side pnl box ctr
damage Mod HE0A = -
32 9 ; “% 100% (Specific) abollada
»n .
I o J 5 Eliminar el incidente de 200 m Side pnl box ctr abollada
& 26 80% ‘G = 7
E Side pnl box ctr o
B e iore || o B h abollada. S 300
Elaboré: Y. Rosales K3
13 #3242 | ao% g 200
5 =
s J 2o § ¢CUANTO? -~ 308 e
6. ; (Measurable) RS
0 = 0% 0
g L . 2.8 38 4 De 319 a O casos por 0
5 8138 w38 @3 5 mes. Ene23  Feb23  Mar23 Proyeccion
g8 558 3<% e Meses reales + proyeccidn T
a5 8 ® Clasificacién de incidentes

llustracion C3.1: Planteamiento de la meta “Qué y Cuénto a partir de los datos analizados.

¢PARA QUE? Proyeccion de mejora en DPHU OFF por
GUdd UMD (Realistic) BODY C2
CUANDO? August 2023 Para reducir 11.82 PPH's » 100 = DPHU off body g Objetivo DPHU off body
(.. = S The St = 3 Gap por

Fei Sk,
incidente

Maa Toe Wed
I BThz2(3[45 el DPHU OFF del proceso & &0
) 6 7 8 9 10 11 12 de carrocerla; C_2, a0 @_“- o

A partir del 1 i t t acercarnos al obj_etlvo y
de Agosto de 13114 115|116 |17 |18 [ 19 contribuir a la calidad de 40
2023 20 | 21 | 22 | 23 | 24 | 25 | 26 origen y entregar a 20

27 28 (29 |30 31 nuestros clientes la mejor 0 56.32
experiencia de calidad. Ene 23 Feb 23 Mar 23 Proyeccion

Trimestre Ene-Mar23 + proyeccion Ago 23

llustracion C3.2: Planteamiento de la meta en tiempo y el impacto en el KPI DPHU OFF.

PLAN DE TRABAJO PARA ELIMINACION DE ABOLLADA EN SIDE PANEL BOX CTR

sep 2
g WHAT HOW WHY WHERE WHO CAERE
5 ENE A
Identificando | ' ias en AOP y grificos de Para dar cumplimiento a los KPI's y Garlos Hilario y Yamil
1 seleccionar o tema desempefio de KPI's de Camocerias G2 mejorar nuestro procesa g Rosates
; Para identficar las problematicas que
Razon dela seleccién|  Evaluando el desempafio mensual de fos KPI's, con una matriz de
2 del tema seleccion y estratificando para identificar las priondades :ib e fgjﬁ;gﬁ;i réf,’f'{l‘?:: by ROyt o SRe S
i 1 semped |
A Identificando los procesos que estan asociados a la generacion de la
L Para identificar los factores que lienen Carlos Hilario, Yamil
A 3 Cencceriasiumeién abolada por punta en RR Panel Center. haciendo san gen shugi, et merne | e | e ey
N actual mapeando &1 proceso y evaluando la condicién real de los factores e A oo e
B relacionados con la prablematica )
Galculando el beneficio del DPHU off al eliminar el incidente, a partir de los| Para proyectar el beneficio en DPHU off
| Estiblecercbjetives y  fact el periodo de tiempo y validar el cumplimiento de nuesiros. | Oficina de Yami Rosales, Luis
plan deactividades  requerido y asgnando responsabilidades a cada miembro para eliminar ¢l | KPI's, aprovechando el expertice de Produccion C2 Martinez y Jatziry Landa
incidente todo el TFT
REVISION Y CONSEJO DEL MANAGER
Preguntandonos porque los factores presentan incumplimento o dferencia | o ; Carlos Hilario, Yamil
Anilisis vs el estandar, haciendo bench mark, analizando con profundidad y FAIdenIfica V;:"p’“" 3R | pr Body G2 Rosales, Luls Maninez y
comprobando las causas raices Jatziry Landa
¥ las posibles ala causa o causas raiz :
mediante matniz de priondad Fors kiercas o comtmmedidafaniible | narma e Garlos Hilario, Yamil
Contramedidas Produccién C2y | Rosales Luis Martinez y
todias para laolas RR Body G2 Jatziry Landa
¥ vakdando el efecto o oo e
c
s Monitoreando el comportamiento de Ia aboliada por punto en RR Panel Oficina de Garlos Hilario, Yamil
€ |7 Center, o antes y después de la contramedida, identificando | " o e"s\‘;“ S ’;r‘:ﬁz'“” Froduccion C2y | Rosales, Luis Martinez y
€ efectos colaterales: peese pas RR Body C2 Jatziry Landa
A [ donde s& ias Oficina de Carios Hilario, Yamil 1
w 8 s de N-TWI, e sdenificanda p o Fara evitar la de Froduccion C2y | Rasales Luis Martinez y
A nuestra contramedida puede Implementarse RR Body G2 Jatziry Landa
-
3 CONSEJO Y VALIDACION DEL MANAGER
o Analizando el cumplirniento al e
= programa de trabajo, reflexionanda sobre la : E = Carlos Hilario, Yamil
N R‘"‘"’:;'"‘::" e ejecucitn e fos p con area de Paen. a‘“‘:'c:;‘s}:um‘; Reilcas o Prs:“m:;"cz Rosales, Luis Martinez y
oportunidad remanentes Jatziry Landa
—— o —— Obje-tivo — Real

llustracion C3.3: Plan de trabajo para alcanzar la meta utilizando 5W + 1H con base al ciclo PDCA.
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D. Analisis de las causas del problema

D.1 Analisis de las posibles causas y estratificacion de estas hasta llegar a las posibles causas raiz.

RESUMEN DE FACTORES POTENCIALES

| METODO ) [ MAQUINARIA | ( MATERIAL )

- I 2; g o O
METODO DE ENSAMBLE DE SIDE CONDICION DE MANIPULADORES DE N
PANEL LH y RH COSTADOS LHy RH o /
El método permite variacién en la Interferencia en los asentamientos de (\,“’5‘ —
posicién de los puntos de soldadura. los manipuladores. > £
CONDICION STG #25

: _
Interferencia en los asentamientos de la
o Factor potencial @ No es factor potencial STG #25 en la zona de wheel house LH

y RH

llustracion D1.1: Resumen de los 3 factores que se identifican como potenciales.

Andlisis del factor potencial 1 “Método de ensamble de side panel LH y RH permite variacion en la posicién
de los puntos de soldadura” (llustracion D1.1): analizamos la posiciéon de los 6 puntos de soldadura que se
colocan en la zona de Wheel house (Alojamiento de rueda) en 30 muestras en el eje “X”, del lado Lh y Rh, al
estratificar los datos concluimos que, aunque la posicidn se encuentra en la tolerancia de £10mm, el proceso
no es habil ni capaz, ya que el CP y CPK es < 1 (llustracion D1.2).

llustracion referencial de la posicién de HOJA DE REGISTRO DE DATOS
los 6 puntos de soldadura en el ensamble - e : HISTOGRAMA

enumerados de 7 al 12 acorde a su Evaluacion de posicién de puntos en eje X (Norma £10mm)

, estandar: LH Punto 7| Punto 8 | Punto 9 | Punto 10| Punto 11| Punto 12
' J Awrage | 5.1 5.4 7.5 5.4 5.0 5.4
l CcP 054 | 053 | 053 | 054 | 057 | 054

CPK 0.53 0.53 0.51 0.53 0.52 0.45
Capacidad corto plazo

Panel exterior ) RH Punto 7 | Punto 8 | Punto 9 |Punto 10|Punto 11|Punto 12 o 05t
delbodyside ,J g Awrage | 5.4 5.2 5.3 5.1 46 5.1 cpy ggg
g A CP 0.54 0.54 0.55 0.55 0.62 0.53 E —

CPK 0.46 0.48 0.51 0.55 0.61 0.52

‘ Panel interior del body side
- )

Periodo: 20 y 21 Abril 2023
Fuente: HRD

Elabord: J. Landa

N=30

0 a7

llustracion D1.2: Estratificacion de datos para andlisis de factor 1, uso de Hoja de registro e Histograma

Para entender por qué existia la variacion, realizamos el rastreo aplicando 5 Why’s (llustracion D1.3),
concluyendo que el disefio del banco de ensamble no incluye guias de punteo, ni el disefio de los materiales
incluyen posimarks (marcas en el estampado), por lo que dependemos exclusivamente de la habilidad del
operador para la colocacién de los puntos de soldadura, siendo este un riesgo de disefio para la variacion.

ANALISIS DE 5 WHY’S PARA FACTOR DE METODO 1:

El método hace referencia a la
posicion con un dibujo, pero
fisicamente no hay posimarks o guia
para colocar los puntos

Durante el punteo el operador
calcula la posicién con la forma del
estampado y su experiencia

El estampado no incluye posimarks
y el disefio del jig no indica gufas
de punteo

El método permite variacién en la
posicién de los puntos de soldadura

El disefio del material y del jig
no establecen guias de punteo

llustracion D1.3: Analisis para identificar posible causa
raiz del factor 1 de método.

Para verificar larelacion l6gica entre las causas y los efectos, dlsenamos un experlmento apllcando 5W+1H

(llustracion D1.4), creando un método de punteo alterno para mejorar la posicion de los puntos de soldadura.
EXPERIMENTO PARA VERIFICAR LA RELACION LOGICA DE LAS CAUSAS CON EL EFECTO:

posicon e ot puntos do. ~ Y-Roseles/ C. 24y25de Eaborendo una pantla paramarcar o RIS, PURACTERECINEE
soldadura del ensamble LH "’:/'::3?“2‘2" Mggg;e 2 pgz:gfé‘u?:t:::gg:: (I;%To‘é:r:g: i panel main RH  estandar y validar si hay relacion CP21
y RH y LH con la abollada

llustracion D1.4:
Propuesta de prueba para
verificar la relacion de la
falta de guias en el disefio
de jig de ensamble vy

estampado de materiales con el efecto de variacién en la posicion del punteo.
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Para cuantificar la relacion entre las posibles causas raiz y el efecto, aplicamos el experimento en 30
ensambles confirmando que se reduce la variacion en el proceso, el CP y el CPK son >1 (llustracion D1.5);
sin embargo, al evaluar dichos ensambles en linea final, ain encontramos el incidente de side panel box ctr.
abollado (llustraciéon D1.6), por lo que concluimos que la falta de guias de punteo en el jig de ensamble y la
falta de posimarks en el estampado NO SON CAUSA RAIZ.

Fvaluncicn de ensarbie con e Fraluasson de eeambi con Mo
B
HISTOGRAMA
Mo | Fromedo rest |Jucn de| Juco de Ho | Promediareal |uen deJuc de|
| posici | atuilsda :
oK 1 6%

] u

Juicio de posicion

I

fefal]=]
SIEEIEE B (S
G

Juicio de abollada

Nimero de muesra 30
Desv.st (largophzal 297673
Desv.Ext (Cortophzal 10025

Periodo: 24 y 25
Mayo 2023
Fuente:
mediciones
Elaborg: J. Landa
N=30

&
I
I
I
I
I
I
I

x
e e Expemiotoro oK —1 i ; . Resultado de prueba: Se redujo la
] P Eiid - o T Frm variacion en la posicién de los puntos
WM ES a0 7o o E 28 T = e u Ok mNG usandoe una plantilla, sin embargo, el
PPM Total o 00285 RTETY Q | 0 by . e
i S e incidente no se elimina.

llustracion D1.5: Confirmacién CP y CPK llustracion D1.6: Cuantificacion de la relacion entre las posibles causas raiz y el efecto.

Analisis del factor potencial 2: “Interferencia en los asentamientos de los manipuladores de costados Lh'y
Rh”. Para identificar la posible causa raiz, aplicamos 5 Why’s (llustracion D1.7), y concluimos que el disefio
de los asentamientos se enfoc6 en la durabilidad sin considerar la forma y esfuerzos a los que se someterian.

ANALISIS DE 5 WHY’S PARA FACTOR 4 DE MAQUINARIA:

Interferencia del iento Existe del El disefio del No se i en el disefio el El material de soporte de Para dar durabilidad al equipo
de manipulador en zona de asentamiento vs ensamble en se calculé para una zona riesgo de contacto por asentamiento es rigido y evitar desgaste prematuro
wheel house LH y RH zona de wheel house plana y sin radio movimientos axiales. (nylamid) de soportes de asentamiento

L0

'a
w1 %

llustracion D1.7: ldentificacién
de la posible causa raiz del
factor 4 de material.

Para analizar la relacion de esta posible causa raiz con el efecto, mejoramos el disefio de los
asentamientos, ajustandolo a la forma del estampado del material y modificando el material del asentamiento
para absorber el contacto (llustracion D1.8), confirmando la eliminacion de la interferencia y riesgo de dafio.

REDISENO PARA VERIFICAR LA RELACION LOGICA DE LAS CAUSAS CON EL EFECTO:

S . Modificando: Para eliminar riesgo de dafio
Redisefio de soportes © e L Ma"tm?ﬂ € 15 de mayo del Dimensiones de soportes de = ta"e_r c_ent'al’ (il el por interferencia de Evaluar en
. Fernandez (Ingenieria de y mantenimiento y zona de "
de asentamiento 2023 asentamientos asentamiento vs ensamble 30 paneles

planta) / Y. Rosales manipuladores.

Material (neopreno & latex) en zona de wheel house

llustracion D1.8: Propuesta de mejora al disefio de los asentamientos de los manipuladores para eliminar interferencia.
Sin embargo, al evaluar una muestra de 30 ensambles con esta mejora en linea final observamos que el

problema de side panel box ctr. abollado se sigue presentando (llustracion D1.9), por lo que el disefio de los
asentamientos NO ES CAUSA RAIZ.

=
o — INTERFERENCIA. t;ggl;.;l;«; — o INTERFIE;ENCIA gg?’e.;\lnné INTERFERENCIA DE ABOLLADA BODY SIDE PANEL
SECURNCIA ASERTAMIENTOS ] PaNEL RO MUESTRA | SECUENCIA JASENTAMIENTOS| PANELBOX ASENTAMIENTOS BOX
LH RH | LH | R
T So0768 16
] P 17 | aseam
3 as65a5 18 sisael
2 =oa7es 15 =isaes
5 | eises >0
B sisesz 21 : - ! :
7 | sisess 22 = NO SEPRESENTA B SE PRESENTA W NO SE PRESENTA W SE PRESENTA
8 ;f:: 23 Conclusién: Redisefiamos los soportes de asentamientos, eliminando su
2 24 interferencia, sin embargo, el incidente no se elimina por lo cual, “esto no es
10 sissss 25 ek
o e e causa raiz
12 ames51 37
13 sissas 28 .. . . g
T2 wrssss 2o llustracion D1.9: Hoja de registro de resultados y graficos de
15 500770 20 . .. ey
Mo Parsne Mo Tarsenra estratificacién, se observa que el problema se elimina.
SE PRESENTA SE PRESENTA
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Analisis del factor potencial 5, “Interferencia en los asentamientos de la STG #25 en la zona de wheel house
LH y RH". Para identificar la posible causa raiz aplicamos 5 Why’s (llustracion D1.10), y concluimos que no
consideramos en el disefio del programa de mantenimiento el periodo que nos permita monitorear el desgaste
de los componentes que ocasionan interferencia y riesgo de dafio al ensamble en la zona de contacto.

ANALISIS DE 5 WHY’S PARA FACTOR 5 DE MAQUINARIA:
m éPor qué? éPor qué? iPor qué? éPor qué? éPor qué?

Interferencia enlos Porque existe desgaste en las ) . . - No se analizé la durabilidad . L -
) - No se tiene registro del El periodo de revision de las Existe deficiencia en el disefio
asentamientos de la STG #25  gomas que limitan el contacto

. ) del material de las gomas . e
nivel de desgaste de las gomas excede al periodo en que e implementacion del
en la zona de wheel house LH  del ensamble con las

yRH herramientas de fijacion gomas. se genera el desgaste. ggrr:;aag;e;tlnr;::;?;leeel programa de mantenimiento.

llustracion D1.10: Analisis de la posible causa raiz con 5 Why’s para el factor potencial 5.

Para analizar la relacion de esta posible causa raiz con el efecto, Hola daireglefroide conflemaclan nostarlora

cambio de gomas de asentamiento

recuperamos el estandar de las gomas desgastadas y establecimos | ... comro | LaTB | wmonn | Somor | S0
en el programa de mantenimiento un periodo de inspeccion mas - |oacor7 I .. | 550007
frecuente para medir el deterioro y anticipar cambio de gomas antes T e

del dafo al ensamble, sin embargo, al cuantificar la relacion entre s Tesoves e

las posibles causas raiz y el efecto evaluando el efecto de esta e =

mejora en los resultados de defectivo de linea final, confirmamos que : e =

el problema de side panel box ctr. abollado se sigue presentando 55 |manons =

(llustracion D1.11), por lo que concluimos que el desgaste de gomas | 1> aseees =

de asentamiento por deficiencia del periodo de inspeccion de | i [eseces =
mantenimiento NO ES CAUSA RAIZ. llustracién D1.11: Registro de evaluacion de defectivo.

Determinacion de las causas reales

Después de evaluar los 3 factores potenciales no identificamos la causa raiz, por lo que giramos el ciclo PDCA,
y regresamos a la identificacion de factores potenciales con analisis de distingos (llustracion D1.12) entre el
ensamble de costado de caja larga que no presentaba el incidente y el de caja corta donde si teniamos
problema, enfocandonos nuevamente en el método donde encontramos como distingo la distancia existente

entre los puntos de soldadura, y para analizar si existia relacion entre esta diferencia y el incidente.
ANAL!SIS DE DISTINGOS ENTRE EL ENSAMBLE SIN PROBLEMA (CAJA LARGA) Y EL ENSAMBLE CON PROBLEMA (CAJA CORTA) La mano de obra es la misma.

icmis holouraante Magquindria: Sistemas de H Distribucion de puntos de
u““‘@ men zona degmmdente 0 ) Yoy HMlsm: sl:ape €n v@/contml en zona de V. soldadura en zona de incidente es
o d zonace Incicente L incidente es igual “ diferente.
UCaja corta - O Caja corta U Caja corta. UCaja corta

! CONDICION DC
—— T\ 6 SPOT WELDS
'l 1 i

" “]J

6202 . 5836 L, 5638 L. C TR

1875 16.3%8 92,343 80) (a7 15325698375 91) (874983147 22383 74)
(874383421 46.31313) (e75 19.3311 06 363.42) 187507 3202 20382 46)

U Caja larga 0 Caja larga
il CONDICION SC

) e ===, | 6 SPOT WELDS -
PN ©@ 6 ©
) =S G4d4e X, saadk. gsa1 W s875 %

| ! = s B

(907 70,3383 80,335 64) {907 70.3280.80.370 35) 507 60.3147 00.382 23)

(907933428 37 310 48) (807 70,3323 80,356 13) (80747.3215 72380 12)

il No se identifica distingo

@ No se identifica distingo @No se identifica distingo @ Se identifica distingo

llustracion D1.12: Identificacion de factor potencial en método de punteo por analisis de distingos.

Para identificar la posible causa raiz realizamos rastreo con 5 Why'’s (llustracion D1.13) concluyendo que,
en el disefio del ensamble no se realizaron calculos del efecto combinando los siguientes factores: Colocar la

m iPor qué? iPor qué? iPor qué? iPor qué?

Distribucion de puntos de Porque |a distanciade Porque en el disefio del proceso En el disefio del ensamble no se En el disefio no se calculd el efecto del punteo en zona
soldadura en zona de wheel los paneles en la caja no se consideré que la zona de calculd el efecto de ondulacion por  con estampado circular combinado con la tolerancia
house diferente entre modelos.  cortaesmas pequefia..  punteo enla caja cortaesmenor.  punteo enla zona de la caja corta.  de variaciénde 10 mm y con proceso manual.

llustracion D1.13: Analisis para identificar posible causa raiz del factor método de punteo.
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misma cantidad de puntos en zonas con diferentes longitudes, tratAndose de zona con estampado circular,
con tolerancia de variacion de 10 mm y con punteo manual. Para verificar la relacion l6gica entre la causa
y su efecto en el incidente, disefiamos un experimento, proponiendo 4 diferentes distribuciones de punteo
(llustracion D1.14), y cuantificamos la relacion entre la posible causaraiz y el incidente utilizando 5W+1

H y evaluacion de resultados en muestras de 30 ensambles tanto en el lado derecho como el izquierdo.
DISENO DE EXPERIMENTO PARA MEJORAR LA DISTRIBUCION DE LOS PUNTOS DE SOLDADURA Y CONFIRMAR EL EFECTO EN EL INCIDENTE

iQué? ¢Quién? ‘ ¢Cuando? ¢Coémo? ‘ ¢Doénde? ‘ ¢Para qué? ¢Cuanto?

Realizar pruebas > Y. Rosales/ Del 06 al 09 Identificando distribuciones que sean En jig de ensamble Para eliminacién de 4 pruebas variando la
modificando la C. Hilario / de Junio de posibles dadas las condiciones que Side panel main LH y Side panel box ctr distribucién en 30
distribucion entre puntos L. Martinez 2023 tenemos por workability. RH. abollada. ensambles.

Prueba 1 Prueba 2
= Ressench] pporass el oo [0
é c::u soidudura | S92 Panel sousagura | S0€ panel g Covk;vi c:v:;u c:;m

LH [RH | LH | RH LH [RH| LH | RH

1| 851755 851787 852026 852286 1| 852512 16| 852528
2| 851756 851788 852027 852238 2| 852496 17| 852530 -
3| ss1757 851789 852084 851920 3| ss2412 18| 852529 Imagen referencial de la zona de
A 061788 L /1682080 052290 el saz00g to]:a82023 wheel house evaluada sin incidente
5| 851593 851860 852079 851919 5| 852382 20| 852534
6| 851764 851859 852090 852291 6| 852834 21| 852535
7| 851763 851861 852303 852306 7| 852504 22| 852538
8| 851765 851809 3| 852287 852295 8| 852828 23| 852720
9| 851766 851735 852095 852478 9| 852849 24| 852721
10| 851777 851810 852096 852296 10| 852855 25| 852539
11| 851779 851882 852100 852299 11| 852518 26| 852543
12| 851780 851831 852069 852300 12| 852519 27| 852544
13| 851781 851771 851916 852310 13| 852520 28| 852546
14| 851785 851772 29| 852062 852311 14| 852524 29| 852547
15| 851786 851773 851983 852312 15| 852526 30| 852548
Conclusién: El problema se Conclusién: El problema se || Conclusién: El problema se Conclusién: El problema se || Prueba4: La reubicacionde un punto yla
sigue presentando. sigue presentando. sigue presentando. elimina, ya no se presenta. eliminacion de otro elimina el incidente.

llustracion D1.14: Pruebas con diferentes distribuciones de punteo con registro de evaluacion de resultado.

En la prueba 4, donde se reubico la posicion de 1 punto y se elimind otro, se obtuvo como resultado la
eliminacion del incidente, lo que significa que debido a la tolerancia en la posicion de los puntos de soldadura
existe el riesgo de que se genere un efecto de deformar el ensamble cuando se acercan los puntos de
soldadura, por lo que concluimos que: La cantidad y distribucion de puntos de soldadura desde el disefio del
ensamble en la zona de Wheel house es LA CAUZA RAIZ.

E. Andlisis de las soluciones.

E.1 Analisis cualitativo y cuantitativo de las posibles alternativas directas de solucién para incidir en
las causas reales encontradas.

Mediante lluvia de ideas propusimos 4 posibles soluciones, las cuales evaluamos mediante una matriz donde
ponderamos dificultad de implementacién, costo y tiempo de adopcién e impacto a la calidad (llustracion E1.1).

MATRIZ DE EVALUACION DE POSIBLES SOLUCIONES PARA LA CAUSA RAIZ DEL INCIDENTE “SIDE PANEL BOX CTRABOLLADO”

Dificultad de

a g Aa . e Costo Tiempo de Adopcion Im pacto a la Calidad Evaluacion
Causa Raiz Posible Solucién implementacién § § § § Total
Argumento Evaluacion Argumento Evaluacion Argumento Evaluacion Argumento Evaluacion

1. Adaptar proceso de Requiere Elimina la causa 8

soldadura Mig brace de ingenieria con 25,000 USD x 2 meses . raiz, controles para . Puntos

CO2 eliminando punteo | soporteinterno sostenimiento

. A e I e e ey e

Cantidad y 12. Redisefiar secuencia | No requiere Elimina la causa 12 :
distribucion Ide punteo manual ingenieria ni . 1,500 USD . 1mes . raiz, controles para . Punt |
de puntos de ! jesde disefio soporte externo sostenimiento untos
soldadura Lo Syt B B e e e e By ul
desde el 3. Adaptar dispositivo Requiere No elimina la causa 4
disefio zona | 18 B O e A oria ntemo 25,000 USD ® osre mzvesgode P s
house 4. Adaptar proceso de Requiere Requiere inversién Riesgode falla a 2

engargolado en la zona | ingenieria con x de mas de 50,000 x 4 meses los esfuerzos de x Puntos

eliminando punteo soporte externo usD corte

CRITERIOS PARA EVALUACION DE PROPUESTAS PARA ELIMINAR LA CAUSA RAIZ
lementacion Impacto a la Calidad

Dificultad de imp Tiempo de Adopcic

BAJO MEDIO BAJO MEDIO BAJO MEDIO
No requiere ¢ de Se requiere c de Se requiere desarmollo de ) ) Elimina la causa raiz, se < 3meses de 3.5 255 meses > 6 meses
ingenieria nuevo, puede  ingenieria con soporte  ingenieria con soporte Elimina la causa raiz, no. deben implementar : (a partir de la aprobacion) (a partir de la aprobacion) (a partir de la aprobacion)
hacerse con recurses de intemo., ac én de extemo 6n de tiene efectos colaterales procesos adicionales de No elimina la causa raiz.
planta tecnologias existentes tecnologias diferentes negativos continl pam contrarsster —m_
e i anso T
7 De 10,000 USD a 24,999
- .o <9,000USD 3 : > 25,000USD
‘ Criterio Evaluacion total ‘ . BAJO | 3PUNTOS MEDIO 2PUNTOS x ALTO 0PUNTOS

llustracion E1.1: Evaluacién de posibles soluciones ponderando criterios clave para garantizar la correccion de la causa raiz.
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E.2 Seleccion de la mejor alternativa para cada una de las causas reales

Identificamos 3 rangos para los criterios de evaluacién: bajo, medio y alto, y asignamos valor a cada uno de
ellos, lo que nos permitié identificar a la propuesta No 2, “Redisefio de secuencia de punteo manual desde
disefio” como la opcion viable acorde a los argumentos de cada criterio.

E.3 Plan y programa de implantacién de las alternativas seleccionadas.

A partir de la seleccién de la solucién definimos el plan de trabajo (llustracion E3.1) considerando la interaccion
con el equipo de ingenieros de Disefio y las areas de soporte en la planta para garantizar la implementacion.

F. Implantacion

F.1 Asignacion de actividades a las areas involucradas en la implantacién de las alternativas
seleccionadas.

Acorde al plan de implantacién, creamos reuniones de seguimiento que nos permitieron interactuar con las
areas de soporte tal como se establecio en el plan (llustracion E3.1).

F.2 Descripcion del proceso de implantacién de alternativas seleccionadas y medicion de su impacto
real.

Durante el proceso de implantacion de la solucion realizamos el monitoreo del comportamiento del incidente
(llustracion F2.1), conforme se ejecutaban las actividades que llamamos Q3, consistentes en el disefio y
liberacion de guias de punteo para facilitar la colocacién de puntos de soldadura acorde a la nueva distribucion
liberada desde el departamento de Disefio, actividad a la que llamamos Q4.

E RRCON EARA &I ION DE SIDE PANEL BOX CTR ABOLLADO Implementacion de guias de Adopcién de nueva
RS- e punteo en ig LH y RH Q4 astrivucion ae punios
de soldadura LHy RH

Junta con disefio para adopcion de cambio en la distribucion
de puntos de soidadura en zona de Wheel house
Disefio y fabricacion de guias para punteo en jig de ensamble ) o Bl s
panel main LH —_—
Disefio y fabricacion de guias para punleo en jig de ensamble ol e B ol et
side panel main R ——

4 Pruebas de funcionalidad de guia LH

5 Pruebas de funcionalidad de guia RH.

® Pruebas de confirmacion de nueva secuencia
7 Elaboracién de Hoja de Atencion Basica

. Elaboracion de QA Matrix

) Elaboracién de nuevaH O.E

i Capacitacién a operadores.

Ilustracion E3.1: Programa de implantacion de alternativas se/ecc;onadas

Comportamiento incidente "Side panel box ctr abollada" Mod. HE60A

mincidentes
45

40
35
30

16

10 7

5 = 1

B i . m _|° 0 0 0 0 [¢] (o] 0 0 0 0 0 0 [ 0 0 0 0 ] 0 (4] 0 0 0 0 0
13 14 17 18 19

12 20 21 3t 1 2 3 4 7 8 9 0 11 14 15 16 17 18 21 22 23 24 25 28 29 30 3N

ez Casos
Y
8

JULIO 2023 Periodo: Julio y Agosto 2023 AGOSTO 2023

llustracion F2.1: Gréafico de monitoreo de incidente durante el proceso de implementacion de la solucién con imagenes referenciales.
F.3 Relacion de Obstaculos que se presentaron.
Los principales obstaculos fueron:

1) Interrupcion del proceso de fabricacién para probar el disefio de las guias de punteo, ya que
necesariamente deben probarse con condiciones de produccion real para evitar efectos adversos.
2) Liberacion de la nueva distribucion de punteo por los protocolos de pruebas de Disefio.
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G. Resumen de resultados obtenidos.

G.1 Evaluacion cuantitativa de resultados tangibles.

Verificacién cuantitativa de los efectos y

beneficios de cada alternativa desde varios Comparativo de costo antes y despues de
puntos de vista. la mejora

$200,000
Despues de implementar las contramedidas . ..., $172,036.32

| Periodo: Afio 2023-Proyeccion
| Fuente: memoria de célculo

Elaboré: Y. Rosales

validamos su efecto en el uso de recursos en la $160,000
planta, redujimos el uso de materiales de

5140,000
reparacion como lijas, el uso de acero por ™ s120000
consumo de navajas de afilado de electrodos y $100,000
el uso de cobre con el que se fabrican los $80,000 $68,955.60
electrodos para soldar, esto ademas implico una 560,000
reduccion en el costo de fabricacion (llustracion S40,000
$20,000

G1.1) lo que nos convierte en un proceso mas
competitivo y amigable con el medio ambiente.

%
Costo total anterior Costo despues de la mejora

llustracion G1.1: Grafico comparativo de costos por reparacion antes y después de la implementacion de la solucion.

Comparacion cuantitativa de la situacion actual vs. la situacién anterior y la meta establecida
previamente.

Mediante graficos de contribucion (llustracién G1.2) validamos la reduccién de 22.4% de DPHU OFF, asi como
la eliminacion del incidente en el mes de Agosto de 2023, después de implementar la solucién a la causa raiz.

Contribucion al DPHU OFF por zona de Secondary I» Contribucion al DPHU OFF por zona de
damage Mod HE0A Sﬁcondary damage Mod HE0A
32 100% 100%
- 92.6% o .
84.7% 120%
£ . B . t 22 4% de Mejora 5
T o 80% -E o og f4.8% 2 100%%
83. Periodo: Marzo 2023 - s
19 - Fuente: Reporte DPHU OFF | | 0% 3 19 B0% o
Elabord: Y. Rosales a [ S
5% ° Periodo: Agosto 23 o 2
13 L - n=32.42 1 40% & 13 o | Fuente: Reporte DPHU off | padad
€ Elaboré: Y. Rosales 8
8 N=25.16 40% o
6 20% & 5
o 20%
b 6. i1
04 0% : ¥
i@ w e e 58 4 ° = ] B e = 5 o
% B.8 Z8T R 2 Eag B © 808 28
t3 232 233 g3 5 c 5% EE= 283 €3
s8 £83  g28 xS 8 558 F28 =3
o] o o o - . =] © M . . R
wo fa) Clasificacion de incidentes o Clasificacién de incidentes
e wa:
Proyeccion en T)aSI?Sd S"lde pnl box ctr : Comportamiento "Side panel box ctr abollada"
a 0 a a Ca neidar - i wcid: a
) . Periodo: Ene-Mar23 + proyeccion R Casos incidente = Objetivo incidente [ Porfodo: Eno-Ago 23
400 ™M Side pnl box ctr abollada Fuente: Reporte DPHU off . Fuente: Reporte DPHU off
8 Elaboro: Y. Rosales B | Elabord: Y. Rosales
@ - & 300
o 300 NG 250
NG 200 200
150
100 oK 100
oK 50 = |
0 1] |+
Ene 23 Feb 23 Mar 23 i 23 Feb 23 Mar 23 Abr 23 May23 iun 23 jul 23 Ago 23
Trimestre Ene-Mar 23 + Proyeccion Periodo Lo

llustracion G1.2: Gréaficos comparativos de la contribucién y comportamiento del incidente antes y después de la contramedida.
Comparacioén cuantitativa de los resultados obtenidos vs. la meta previamente establecida.

Al comparar la meta proyectada vs. el resultado obtenido en Agosto de 2023, validamos el impacto en el KPI,
ya que logramos superar la expectativa al reducir hasta 46.44 PPH’s el resultado del DPHU OFF (llustracion
G1.3) lo que nos permite cumplir el objetivo y contribuir a generar la calidad de origen.
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Proyeccion de mejora en DPHU OFF por W DPHU OFF BODY SHOP 2023
BODY C2 ) W DPHU Gff body ==t Objetivo DPHU off bady
10p ‘'m DPHU off body =g Objetive DPHU off body v 100 | Perfodo: Ene-Ago 23
o0 . o4 : Fuente: Reporte DPHU off
T _Gap por & 90 = Elaboro: Y. Rosales
o 80 incidente e  ap 60
o T NG 7O 1
60 L T ,
50
40 40 !
k30 !
20 i 20 |
10 I
O (8]
Ene 23 Feb 23 Mar 23 Proyeccion Ene 23 Feb23  Mar 23 Abr 23 May23 lun 23 jul 23 AgO 23 |
Ago 23 Periodo S

Trimestre Ene-Mar23 + proyeccion

llustracion G1.3: Gréaficos comparativos del impacto al KPI DPHU OFF antes y después de la contramedida a la causa raiz.
Medicién cuantitativa de los efectos secundarios de las mejoras, e impacto en los indicadores.

Con la solucién definitiva a este incidente validamos el impacto a otros KPI's (llustracion G1.4), como la
cantidad de unidades sin desvi6 (FSTR), la entrega a tiempo (DSTAR), el costo de fabricaciéon (Grafico G1.1),
la mejora a la deteccién en acabado metdlico por implementacion de uso de liquido abrillantador (Detection
capability), sin identificar algun efecto negativo.

[ EEEIE el S . Real —te=Obj o == Real
e =

oK
.—_/_._/_' :
78
88.2 76
72
70

Ene 23 Feb 23 Mar 23 Abr 23 May23 Jun 23 Jul 23 Ago 23 Ene 23 Feb 23 Mar 23 Abr 23 May23 Jun 23 Jul 23 Ago 23 Ene 23 Feb 23 Mar 23 Abr 23 May23 Jun 23 Jul 23 Ago 23

FSTR Body Shop C2 2023 D-STAR Body Shop C2 2023 Detection capability Body Shop C2 2023

——

llustracion G1.4: Graficos de comportamiento de KPI's mejorados como efecto secundario de la contramedida a la causa raiz.

G.2 Evaluacion de los resultados intangibles.
BENEFICIOS INTANGIBLES

Ademéas del éxito en las metas proyectadas, identificamos F—

(llustracién G2.1) un incremento en nuestra habilidad de analisis de i

problemas de calidad, incremento en nuestra habilidad de organizar ——— A
y coordinar agendas, recibimos el agradecimiento y reconocimiento T A

por parte de nuestros clientes internos y nuestros managers, todo

esto se traduce en satisfaccion, ademas de que nos motiva a Rdggggf{fi;gfw=-----=--=--=--"éf‘"5§f}§§g""e'

comprometernos con nuestro rol diario y nuestra fuente de trabajo.
Esto lo representamos en el radar anexo como % de cumplimiento. llustracién G2.1: Gréfico de beneficios intangibles.

H. Disefno del nuevo estandar

H.1 Definicion e implantacién de las medidas que eliminan la causa raiz y aseguran la no reincidencia.

Mediante 5W+1H, definimos las actividades para estandarizar las contramedidas definidas como causa raiz,
estableciendo los documentos, responsables y fechas compromiso (llustracion H1.1).

Actividad para eliminar la causa raiz Responsable ¢Cuéndo? (En dénde? ¢ Como? ¢Para que?
What? Who? When? Where? How? Why ?

1| Q4 Establecimiento de nueva Luis F. Martinez | 20 Julio de 2023 | En manual de ensamble, Indicando nueva secuencia Para eliminar la abollada de side
secuenciade punteo en zona de en HO 93301 establecidaen D-Note panel box ctr abollada RH y LH.
wheel house. Y3B247

2| Q3 Establecimiento de guia de Luis F. Martinez | 11 de Julio de En memo d_e Acorde a disefio de guias Para facilitar [a colocagénl del puntos
punteo 2023 establecimiento acorde al estandar y disminuirla

variacion

llustracion H1.1: Matriz para implantacion de las contramedidas a la causa raiz.

H.2 Disefio e implantacion de nuevos estdndares y sus métodos de control, asi como los
procedimientos correspondientes.
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Para documentar el nuevo estandar de punteo, se estableci6 en el documento de Disefio, Manual de
ingenieria, Hoja de Operacion Estandar las nuevas instrucciones (llustracion H2.1) y Cuadro Sindptico de
Puntos de Control (CSPC), para el control del cambio se generd un aviso de cambio de 4M’s. Para el cambio
de herramientas se crearon los disefios, se modificaron Hojas de atencién basica y frecuencias de inspeccién
en los programas de mantenimiento.

] — : MANUAL DE o
INGlENlERLA. ----- ;
€ {%—\J‘i —
[ DESING- | - 4 | m £ E =
NOTE (h—;l: 'E — R | ____
e i i / g 5 HOJA DE QPERAC{ON
1 = ~ ESTANDAR
— DISENO DE
- | cuias

llustracion H2.1: Imagenes referenciales de los estandares donde se establecieron los nuevos métodos de trabajo.
H.3 Ejecucién de actividades de capacitacién y entrenamiento sobre los nuevos procedimientos.

Para garantizar la capacitacion del personal involucrado en las operaciones con nuevo estandar de punteo,
se actualizo el PAT (Programa de Adiestramiento Técnico), se realizé la capacitacion acorde a dicho plan, con
el método Nissan (Capacitacion con las 3 etapas de la ensefianza) y se registré en la Hoja de Control Individual
(HCI) (llustracion H3.1). También se capacité a técnicos de mantenimiento para la inspeccion de las nuevas
guias de punteo y a los inspectores de calidad para la confirmacion de la calidad de soldadura.

% HOJDE CONTROLINDIVUAL

llustracion H3.1: Imagenes referenciales

de los documentos y registros para el
control de la capacitacién con los nuevos
estandares.

H.4 Seguimiento de los resultados una vez aplicados los nuevos estandares o mejoras.

Para monitorear el respeto a los nuevos estandares programamos observacion de la operacion y verificacion
de puntos de control en el Cuadro Sinéptico de Puntos de Control (CSPC) (llustracién H4.1), incluimos en la
Matriz de Aseguramiento de Calidad el monitoreo de la de las nuevas herramientas y como punto de
seguimiento ordinario monitoreamos con grafico de comportamiento el resultado diario del DPHU OFF.

=5 Registro de Observacion
<= de la operacion.

llustracion H4.1: Imagen referencial de los documentos y
| registros de monitoreo de los resultados con el nuevo
—  estandar.
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H.5 Descripcion de la aplicacién real de la mejora en otros.

Como identificacién de los procesos donde puede realizarse horizontalidad de esta contramedida, realizamos
una evaluacioén de las operaciones donde se presentan incidentes similares, sin embargo, no se detecté alguna
donde pueda implementarse una contramedida con las mismas caracteristicas por los diferentes equipos y
formas de los estampados.

I. Conclusiones.

I.1 Evaluacion de lo realizado en cada una de las fases del proceso de mejora

Acorde al plan realizado para el cumplimiento de la meta, confirmamos la ejecucién en tiempo y forma,
apegandonos estrictamente a los plazos de cada etapa (llustracion 11.1)

[.2 Inventario o lista de los problemas y areas de oportunidad pendientes por resolver.

También, mediante un FODA (llustracion 12.1) identificamos nuestro aprendizaje y lo que podemos mejorar en
futuras experiencias.
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llustracion 11.2: Radar de evaluacion de efectividad. llustracion 12.1: Reflexién con FODA

I.3 Descripcion del plan de acciones arealizar inmediatamente después de terminado el presente tema

Como continuidad en el ciclo de mejora continua, evaluamos los indicadores de nuestro proceso identificando
gue el FSTR se encuentra fuera de objetivo; por lo que estratificamos su contribucién hasta identificar que el
incidente de “cover parts abollado” es nuestra area de oportunidad al presentar la principal afectacion
(Hustracion 13.1). Por lo que definimos reducir el 80% de la contribucién de este incidente para incrementar
hasta 96.25% el resultado del FSTR y cumplir el objetivo de este indicador.
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llustracion 13.1: Matriz de evaluacién de KP!I’s, estratificacion de KPI fuera de objetivo y proyeccién de mejora.
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