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Desarrollo de una metodologia para mejorar el desempeiio de proveedores
nacionales de acuerdo a los requisitos de calidad, produccion y despacho, asociados
con una ensambladora de vehiculos.
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RESUMEN

El presenta Trabajo Especial de Grado (TEG) se desarrolld en una empresa
ensambladora de vehiculos (Chrysler de Venezuela L.L.C) ubicada en Valencia estado
Carabobo, cuyo objetivo principal es el proceso de fabricacion, evaluacion, y venta de
vehiculos marca Jeep, Dodge. y Chrysler, y de ser posible la importacion de vehiculos de
las mismas marcas. En la actualidad Chrysler de Venezuela L.L.C (CdV) se ve en la
necesidad de mejorar el desempefio de sus proveedores nacionales, asi como mejorar la
localizacion, comunicacion y solucidn de piezas defectuosas que son despachadas a CdV.
Por tal motivo, se realizé la presente investigacion de modalidad proyecto factible que
tuvo como objetivo principal, desarrollar una metodologia para mejorar el desempeno de
proveedores nacionales de acuerdo a los requisitos de calidad, produccién y despacho,
asociados con una ensambladora de vehiculos, La metodologia fue basada en la
comprension de los procesos productivos de los tipos de industrias (estudiados) que son
proveedores de CdV, asi como el andlisis de las piezas defectuosas que generalmente
despachan a CdV, y de los principales problemas que poseen sus plantas de fabricacion.
Este estudio tuvo como finalidad el desarrollo de una metodologia que le permita a CdV
la adecuacion de las instalaciones, y los procesos operacionales y productivos de sus
proveedores, asi como el desarrollo de indicadores que permitan evaluarlos. Ademas de
lo antes mencionado, el presente TEG tiene como propdsito el desarrollo de un
procedimiento que permita la correcta solucidén y seguimiento de piezas defectuosas,

desde el momento en que son encontradas, hasta que son solucionados los desperfectos.
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INTRODUCCION

Chrysler de Venezuela L.L.C (CdV) es una empresa ensambladora de vehiculos
ubicada en Valencia, estado Carabobo, que se caracteriza par poseer vehiculos de gran
calidad, y con estandares de produccion elevados. Sin embargo a lo largo de los ultimos
afios CdV se ha visto en la necesidad de mejorar notablemente sus procesos de solucion
de piezas defectuosas, asi como adecuar, evaluar y seleccionar correctamente a sus
proveedores.

La empresa (CdV), con el proposito de garantizar la operatividad de la planta
instalada y ofrecer un mejor producto a sus clientes, ha decidido mejorar los procesos de
adecuacion y evaluacidn de proveedores, asi como la correcta solucion de piezas
defectuosas despachadas a CdV.

Por lo antes expuesto, en el siguiente Trabajo Especial de Grado se desarrolla una
metodologia para mejorar el desempefio de proveedores nacionales de acuerdo a los
requisitos de calidad, produccién y despacho asociados a una ensambladora de vehiculos.

La presente metodologia serd aplicada a todos los proveedores de CdV, en
especial aquellos (proveedores) con problemas recurrentes de calidad en las piezas que
entregan a produccion a CdV.

Como resultado de la aplicacion de esta metodologia, se persigue una mejora en
los sistemas de calidad, produccién y despacho de los proveedores de CdV, asi como
prevenir v salucionar potenciales problemas de calidad (piezas defectuosas) que puedan
llegar al proceso productivo, trayendo como consecuencia la disminucion de piezas
defectuosas, piezas retrabajadas, y paradas no programadas de produccidn.

Con el objetivo desarrollar el TEG, el presente documento posee siete capitulos y
a continuacion se da una breve descripcion:

Capitulo 1 “El problema’: este capitulo contiene la historia de CdV en el pais, la
estructura organizacional, la gama de productos ofrecida, la descripcién del proceso
productivo de vehiculos, el planteamiento del problema, la justificacion de la
investigacion, y por ultimo los objetivos del estudio.

C&pz’rufo 2 “Marco referencial”: este capitulo contiene los antecedentes de la

investigacion, y las bases tedricas que sustentaron el estudio.
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Capitulo 3 “Marco metodolégico”: este capitulo comprende los aspectos
necesarios para establecer el “como” se realizard el estudio. Contempla el tipo de
investigacion, el enfoque y el disefio de la misma; asi como también las técnicas e
instrumentos para la recoleccidn, procesamiento y analisis de datos de investigacion.

Capitulo 4 “Situacién actual”: este capitulo contiene todos los procesos
operativos de los tipos de proveedores que despachan piezas de produccién a CdV; el
manejo actual de piezas defectuosas junto con su respectiva critica; y por ultimo una
descripcion detallada de cada uno de los tipos de proveedores con los distintos tipos de
desperfectos que poseen sus piezas y los problemas mas comunes que suelen tener en sus
plantas de operaciones.

Capitulo 5 “Andlisis de datos y resultados”: este capitulo contiene el historial de
reportes de desperfectos ocurridos en los afios 2007, 2008 y 2009. Estos datos fueron
analizados por tipos de proveedores, por tipos de desperfectos, y por las razones de la
presencia de los desperfectos. También contiene una matriz de impacto cruzado con las
distintas causas que generaron desperfectos.

Capitulo 6 “Desarrollo de la metodologia”: este capitulo contiene el desarrollo
de la metodologia. Asi como la propuesta para mejorar los procedimientos que permitan
una correcta adecuacion de las instalaciones, procesos operacionales y productivos de los
proveedores de CdV. La metodologia permite la evaluacién y el registro de proveedores,
y asi como mejorar la localizacion y solucion de piezas defectuosas encontradas en CdV.

Capitulo 7 “Conclusiones y recomendaciones”: este capitulo contiene las

conclusiones finales del estudio y las recomendaciones para la empresa.

(%]
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CAPITULO I
1. ELPROBLEMA

1.1. Descripcion de la empresa

1.1.1. Reseia histérica — Chrysler de Venezuela L.L.C

En el ambito internacional Chrysler es una renombrada marca de vehiculos
automotores. Particularmente Chrysler de Venezuela es una empresa ensambladora
automotriz que tuvo su inicio en Octubre de 1.950 localizdndose su primera sede en la
ciudad de Caracas, bajo la denominacién de Empresa de Ensamblaje Venezolana S.A.
propiedad de la familia Phelps, teniendo como finalidad el ensamble y comercializacion
de vehiculos de la firma Chrysler (Dodge, Plymouth, De Soto). Para esa época la rata de
produccion se limitaba al ensamble de unas seis (6) unidades diarias aproximadamente, y
paralelamente se acondicionaban y comercializaban vehiculos importados.

Para el afio de 1.957, los propietarios fundadores venden su participacion y nace
Chrysler de Venezuela S.A. Més adelante, en el afio 1.960, como consecuencia directa de
las limitaciones de espacio de la planta original en relacién con la demanda generada y
las proyecciones de expansion futuras; se decide construir una nueva sede en la ciudad de
Valencia por presentar ésta las condiciones Optimas en cuanto a servicios, vias de
comunicacién y crecimiento industrial.

Para el afio de 1.978, la situacion de Chrysler se torné inestable, por tanto se tomd
la decisién de negociar las plantas de Venezuela y Colombia a la General Motors,
cerrando asi sus operaciones de ensamble en Julio de 1.979. En este afio, se efectiia una
negociacion entre el grupo Mendoza (50 % de las acciones) con la compaiifa Jeep de
Venezuela S.A. (45 % de las acciones), subsidiaria de la empresa Jeep Corporation
U.S.A., y el grupo Aco (5%), para dar inicio al ensamblaje de los modelos Wagoneer y
Pickups, en Valencia en la Planta Ensambladora Carabobo C.A., y con los modelos Jeep
CJ-5y Jeep CJ-7 en la planta de Las Tejerias.

Ensambladora Carabobo C.A., abre sus puertas el 6 de Abril de 1965 en la Zona

Industrial Sur de Valencia, representada por el grupo econémico Mendoza, cuyo

propdsito era ensamblar, distribuir y comercializar productos automotores Nissan Patrol,
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Jeep de Venezuela S.A., en un principio trabajé con capital 100% extranjero,
especificamente norteamericano, de la American Motors. En 1982, con el fin de adquirir
la produccién y ajustarse a la demanda real del momento, y debido a la contraccién
economica del pais se decidi6 integrar las operaciones de la planta de Las Tejerias en la
planta de Valencia, que actualmente representa su tinico lugar de ensamblaje.

Posteriormente en Marzo de 1.987, la Chrysler Corporation adquiere American
Motors Co., dando un nuevo rumbo a las politicas internas de la compafiia y comenzando
en este afio el ensamblaje de los modelos: Wrangler, Wagoneer Limited, Cherokee Chief
y Comanche Chief. Tres afios mas tarde, para Mayo de 1.990 cambia su denominacion de
Jeep de Venezuela S.A. para convertirse en Chrysler Motors de Venezuela S.A.
Atendiendo a los cambios generados por los mercados internacionales y a los procesos de
globalizacion Chrysler de Venezuela recibe en junio de 1.998 la certificacion ISO 14001
siendo la primera empresa en el pais en contar con tan prestigioso reconocimiento lo que
garantiza que su proceso productivo causa el menor impacto ambiental posible. En este
orden de ideas a nivel corporativo CHRYSLER CORPORATION fusiona sus esfuerzos
con otro gigante automovilistico DAIMLER-BENZ para conformar ahora DAIMLER-
CHRYSLER y asegurar la continuidad de los niveles de calidad, mejoramiento continuo,
éxito financiero y enfoque dirigido al cliente.

Para el afio 2.007 DAYMLERCHRYSLER DE VENEZUELA LL.C da
comienzo a la nueva era de la empresa cuando la gerencia de capital de Cerberus, con
sede en Nueva York, asume la mayoria accionaria de la compaiiia, en la que el antiguo
duefio DaimlerChrysler AG sigue manteniendo una participacién minoritaria
significativa; a partir de ese momento el nombre de la compafia pasa a ser CHRYSLER
DE VENEZUELA L.L.C

1.1.2. Estructura Organizacional

Chrysler de Venezuela L.L.C. estd constituida por una estructura jerdrquica y
funcional representada por un Presidente, un Asistente Administrativo, seis Directores de
las principales areas de la empresa: Vehiculos Comerciales y Ventas, Mercadeo y Ventas,

Operaciones y Manufactura, Recursos Humanos y Relaciones Corporativas, Planificacion

Estratégica, y Relaciones Publicas; que a su vez dirigen a los Gerentes correspondientes a
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cada édrea especifica. Ademds de esto, existen varios Coordinadores, Superintendentes,

Supervisores, Lideres de grupo y Operarios. A continuacién se presenta los

Organigramas Generales de Presidencia (Figura 1), Gerencia de Manufactura (Figura 2) y

por Gltimo la Gerencia de Tapiceria, Chasis y Linea Final (Figura 3).
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Figura 1. Organigrama General de Presidencia.

Fuente: Departamento Recursos Humanos Chrysler Venezuela (Actualizado Julio 2007)
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Figura 2. Organigrama de la Gerencia de Manufactura.

Fuente: Departamento Recursos Humanos Chrysler Venezuela (Actualizado Julio 2007)
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Figura 3. Organigrama de la Gerencia de TCF.

Fuente: Departamento Recursos Humanos Chrysler Venezuela (Actualizado Julio 2007)
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113, Productos
A continuacién (Tabla 1) se muestra una lista con los vehiculos ensamblados

actualmente en planta, asi como sus caracteristicas.

Codigo Descripcion Modelo Disefio

Grand Cherokee Limited 4x4 TR

VW6 oo " ,lllm.

o Grand Cherokee Limited 4x2 w2 e
Grand Cherokee Laredo 4x4 w

VW8 S

VM3 Caliber LE Automatico

VM5 Caliber LX Automético P3

VM6 Caliber Automatico

VK1 Cherokee Limited 4x4

VK2 Cherokee Basica 4x4 i

VK3 Cherokee Limited 4x2

VK4 Cherokee Basica 4x2

Tabla 1. Vehiculos ensamblados en Chrysler de Venezuela.
Fuente: Chrysler de Venezuela elaboracién propia

1.1.4. Descripcién del proceso productivo: Linea Chrysler, Jeep y Dodge

El proceso productivo de Chrysler de Venezuela consiste en el ensamblaje de
diversas partes importadas y locales que forman los diferentes modelos de vehiculos
Dodge Caliber (P3), Grand Cherokee (W2) y Jeep Cherokee (K1).

El material en blanco es estampado en los Estados Unidos (USA) para el modelo
Grand Cherokee W2 y Cherokee k1 y en México para el modelo Dodge Caliber, éste es
embalado y despachado por barco a Venezuela, de igual forma una vez recibido el
Material Completamente Desarmado (CKD), este es revisado por el Departamento de
Materiales y suministrado a las distintas lineas de produccién para su respectivo
ensamble.

El proceso comienza en la linea de Armaje (BODY SHOP), en esta area se
realiza por soldadura de Electro puntd, MIG Brazer y MIG Weld, el ensamble de toda la

carroceria, y posteriormente esta unidad se traslada al 4rea de Latoneria para su

respectivo acabado metalico.
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Una vez realizado el acabado metalico entra al Departamento de Pintura,
comenzando por el Tunel de Fosfato, en éste se realiza una preparacion del metal en
donde pasando por varias etapas con soluciones quimicas se condiciona para la aplicacién
de un fondo anticorrosivo, el cual es aplicado por inmersion; posterior a esto se le aplica
otra capa de fondo .por aspersion garantizando asi una proteccién anticorrosivo, esta
unidad se acondiciona en una Cabina de Lijado, se aplica sello en todas las uniones del
metal y luego entra a la Cabina de Color en donde se aplican dos (02) manos de base y
dos (02) manos de transparente, para posteriormente darle brillo a las unidades. Las
mismas son pasadas por una linea de reparacion donde se dan los ajustes finales para
luego ser enviado a vestidura.

Una vez recibida la unidad de pintura se comienza el proceso de vestidura en la
linea de tapiceria, aqui es donde se colocan todos los arneses de los vehiculos, tablero de
instrumento, alfombras, vidrios, bombas de freno, evaporadores de aire acondicionado,
direccion, cinturones de seguridad, en esta misma se realizan pruebas cléctricas a los
componentes instalados.

Las unidades que resultan sin condiciones (defectos presentes en las unidades),
siguen hacia la Linea de Chasis, en donde se acoplan en una linea transportadora aérea
para la instalacion de componentes como las tuberias de freno, el sistema de suspension y
de transmision, fascia trasera, cauchos y motor, el cual viene siendo ensamblado en
paralelo en otra linea. La unidad desciende en la estacién de encendido, ésta es un area
donde se le surte todos los fluidos necesarios para su funcionamiento, tales como: llenado
del sistema de freno, radiador, gasolina, entre otros, se programa la unidad con un equipo
Start Can y se procede a encenderla.

Posteriormente llega a Linea Final, donde se instalan los asientos, consola central,
fascia delantera, cartones de puerta, caretas y parrilla frontal. Se realizan pruebas de freno
(Pedal Push) y cuadraje de puertas y capd.

Después se realizan alineacion de luces y alineacién dindmica, pruebas de rodillos
(Roll Test) y prueba de pista, en donde se detectan ruidos y desajustes, en caso que la

unidad presente alguna de estas condiciones se traslada al drea de Reparacidn Pesada.
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Luego, en la Linea de Certificaciéon, se verifica y valida el correcto
funcionamiento de las partes eléctricas, confort y apariencia. En caso que la unidad
presente condiciones de proceso (dafios en pintura y/o apariencia) se traslada al 4rea de
Retoque para la reparacion de los mismos.

Se realiza una prueba de agua para chequear que la unidad no presente pases de
agua al interior de la misma. Por Gltimo es llevada a Patio de Ventas, alli se realiza la

venta del vehiculo y es despachado a los concesionarios hasta llegar a manos del cliente.

1.2. Planteamiento del problema.

A lo largo de la historia automotriz venezolana, las empresas que se han instalado
en el pais, han visto la necesidad a través de lo afios, de aumentar su produccidn
progresivamente, para de ese modo poder cumplir con la demanda del mercado
venezolano.

Asi mismo, a medida que la industria automotriz mundial evoluciona, surgen
nuevos controles de calidad mas rigurosos, que las industrias automotrices venezolanas,
siendo filiales de las grandes industrias mundiales, han tenido que adoptar.

El modo operativo de una empresa automotriz, se realiza por medio de una gran
cantidad de empresas que son tanto proveedoras de partes de produccién, asi como de
partes ya previamente ensambladas. Lo que significa que la Unica manera de que
cualquier empresa instalada en el pais pueda cumplir con un aumento progresivo de la
produccion, teniendo los estdndares bésicos de calidad requeridos por las casas matrices,
es que cada proveedor de la misma, cumpla con los estidndares de calidad, produccién y
despacho de la industria automotriz venezolana.

Para Chrysler de Venezuela L.L.C., no es nueva la necesidad de poseer sistemas
que garanticen que los estdndares de calidad, produccién y despacho, sean los adecuados
para poder seguir siendo una de las empresas mas respetadas en el &mbito automotriz del
pais.

Con la entrada de nuevos proveedores, surge la necesidad de garantizar que

dichos proveedores cumplan con los estandares minimos para poder suministrarle piezas

de produccidn a Chrysler de Venezuela L.L.C.
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¥ En la actualidad las empresas proveedoras no estidn cumpliendo en su totalidad

Por esta razén, surge la necesidad de desarrollar una metodologia que permita
si los nuevos proveedores pueden cumplir con los estandares de calidad,
n y despacho, que son requeridos por Chrysler de Venezuela L.L.C.

El desarrollo de esta metodologia permitird a Chrysler de Venezuela L.L.C. la

n y desarrollo de nuevos proveedores, garantizando su calidad, produccion y

Por todo lo antes expuesto, surge la siguiente interrogante:

(Cudles son Jos aspectos a analizar que admitan el desarrollo de una metodologia
> permita a Chrysler de Venezuela L.L.C. mejorar el desempeiio de sus proveedores,
dose en los estdndares de calidad, produccién y despacho establecidos por dicha
empresa?

r La respuesta a esta interrogante, constituye la razén de ser de la presente

tigacion.

1.3. Justificacién de la investigacién.

El presente desarrollo (metodologia) es justificable desde el punto de vista tedrico
tico, pues la industria automotriz venezolana, a medida que pasa el tiempo, necesita
en cuanto a calidad y produccién de materia prima necesaria para el ensamblaje
culos. Para ello es necesario que los proveedores se adapten a los requerimientos
- ensambladoras cumpliendo con los niveles de calidad, produccién y despacho
arios.

Desde el punto de vista tedrico, los resultados de esta metodologia, permitirdn a
sambladoras poseer un registro de procesos operacionales, logisticos y productivos
o8 proveedores.

Desde el punto de vista practico, permitird a los proveedores desarrollarse en los
s de calidad, produccién y despacho, para de ese modo cumplir con las exigencias

‘empresas ensambladoras automotrices venezolanas.
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1.4. Objetivo del estudio

1.4.1. Objetivo general.
Desarrollar una metodologia para la mejora del desempefio de proveedores
nacionales de acuerdo a los requisitos de calidad, produccién y despacho, asociados con

una ensambladora de vehiculos.

1.4.2. Objetivos especificos.
e Analizar la situacién actual en cuanto a los procesos operacionales, logisticos,

y productivos de la empresa automotriz y sus proveedores.

e Analizar los posibles factores que influyen sobre la calidad y requerimientos

técnicos de los productos de un nuevo proveedor.

e Desarrollar un procedimiento que permita una adecuacion de las instalaciones,
procesos operacionales y productivos del proveedor, cumpliendo con los

requisitos técnicos de la empresa automotriz.

e Desarrollar indicadores que permitan registrar y evaluar el desempefio de

proveedores.

e Desarrollar una documentacién que permita evaluar y controlar el desempefio

de los productos a lo largo del proceso productivo de la empresa automotriz.

1.5. Delimitaciones del Trabajo Especial de Grado.

Para la elaboracion de este Trabajo Especial de Grado solo se tomaron en cuenta
los procesos asociados a la empresa de ensamblaje de vehiculos Chrysler de Venezuela
Y.C.

Adicionalmente el desarrollo de la metodologia se realizd en una empresa
metalmecanica que serd ser seleccionada en un futuro como proveedora de pisos (chasis),
para los carros ensamblados por Chrysler de Venezuela L.L.C. por lo que todos los

planes de calidad, desarrollo de la produccién, y despacho se hizo tomando como base

esta empresa proveedora.
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CAPITULO II
2. MARCO REFERENCIAL

2.1. Antecedentes.

Con el objetivo de desarrollar el presente Trabajo Especial de Grado, fue
requerido un numero de investigaciones (Tesis) previas, con el fin de poder completar en
su totalidad el desarrollo de la metodologia, del cual se trata esta Tesis.

En la siguiente tabla (Figura 4) se indican los estudios previos tomados en cuenta

para la elaboracion de este Trabajo especial de grado.
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en 105 procesos de
ensamble ¥ empaque en
una plania de productos de
afeitado, usando la
filorofia de manufactura
g : a

ln:lu strini
Autor: Luz F.
Andrade,

Tutor: Gustavo
Coutinho.

Analizar las variaciones de
uso de material y caleular
el Scrap estindor en los
procesos de ensamblaje de
Ia planta SWS Caracas.

*Direfio ¥ utilizacidn de
la matriz de seleccidn v
evaluacion de
problemas.

=Disefio ¥ utilizacion del
mapa de procesos de
manufaciura esbeha.

*Mejoras a los procesos
de empaque ¥ ensamblaje
de una empresa
productora de magquinas
de afeitar mediante ln
aplicncidn de algunas
hesrramientas de
manufactura esbeln. "

Ingenieria
Induostrial
Autor: Iveth ).
Garcés,
Tutor: Cesar
Pérez

Mejorar los procesos de
empaque y ensamblaje de
una empresa productora de
magquinas de afeitar
mediante la aplicacion de
algunas herramientas de
muanufactura esbeln.

*Utilizacidén de trabajo
estandarizado de
manufactura eshela.
*Disefio del conmrol
visual y de las ayudas
visunles.

=Utilizacion de la
filosofia de justoa
tiempo empleada en el
TEG.
sImplementacion de los
POKA-YOKLE

“Degarrollo de un plan
integral de mejora de los
procesos del almacén de

inventario de material

médico quinirgico y
medicamentos de una
compuiifa de medicina
prepagada.”™

Ingenieria
Indusntrial
Autor: Nicdelys
C. Villalba
Tutor: Angélica
Amaya.

Desarrollar un plan integral

de mejora de los procesos

del almacén de inventario
de material médi

=Utilizacion e
mnpl tacion de

quinirgica y medi
de una compaiiin de
medicing prepagada.

de tral

Figura 4. Estudios previos tomados en cuenta para la elaboracién del presente TEG.
‘ Elaboracién propia.
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2.2. Bases Teoéricas.
Para la elaboracion de la presente investigacion, se requiere de la utilizacion de

las siguientes herramientas:

2.2.1. Método de impacto cruzado. '

El método de impacto cruzado es un enfoque analitico de las probabilidades de un
acontecimiento en un conjunto pronosticado. Estas probabilidades pueden ajustarse en
virtud de las opiniones respecto de las interacciones potenciales entre los acontecimientos
pronosticados.

Pasos a seguir para la elaboracidn del siguiente método:
e Definir los eventos que se incluirdn en el estudio.

e Calcular la probabilidad inicial de cada evento.

e Estimar las probabilidades condicionales.

e Utilizando las probabilidades iniciales, y las probabilidades condicionales, se

calcula la matriz de impacto cruzado.

e Se realiza una evaluacion de la sensibilidad de la matriz de impacto. La
evaluacion de sensibilidad consiste en la seleccién de una opinidn especifica
(un célculo de la probabilidad inicial o condicional) acerca de la cual existe

incertidumbre.

A continuacion (Figura 5) se muestra un ejemplo de la manera en la que se

procederd para la realizacion de la matriz de impacto cruzado.

1 Theodore Jay Gordon (1999), Mérwdo de impacto cruzado. Obtenido el dia 14 de diciembre de 2009, desde:
htip://guajiros.udea.edu.co/fnsp/cvsp/politicaspublicas/gordon_impacto_cruzado.pdf.
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Defecto 1 Defecto 2 Defecto 3 Defecto 4 TOTAL
Defecto 1 X P(D1) dade | P(D1) dade | P(D1) dado | Suma de la
que ocurre | que ocurre | que ocurre | fila
P(D2) PD3) PD4)
Defecto 2 P(D2) dado X P(D2) dado | P(D2) dado | Suma de la
que ocurre que ocurre | que ocurre | fila
P@1) PD3) P@D4)
Defecto 3 P(D3) dado | P(D3) dado >4 P(D3) dado | Suma de la
que ocurre | que ocurTe que ocurre | fila
P(D1) PD2) P(D4)
Defecto 4 P(D4) dado | P@5) dado | P(D4) dado X Suma de la
que ocurre | que ocurre | gue ocurre fila
P1) P(D2) P(D3)
Suma de la
columna

Figura 5. Fabricacién de Matriz de impacto cruzado.
Fuente: Elaboracién propia.
La elaboracion de una matriz de impacto cruzado permitird la seleccidén de los

problemas mas comunes que tengan el mayor impacto sobre los resultados, para el caso
del presente trabajo especial de grado, la produccién de piezas defectuosas despachadas a
Chrysler de Venezuela L.L.C.

22.2,

El diagrama de Pareto es una grafica para organizar datos de forma que estos

Diagrama de Pareto.

queden en orden descendente, de izquierda a derecha y separados por barras. Permite,
asignar un orden de prioridades.

El diagrama facilita el estudio comparativo de numerosos factores dentro de las
industrias o empresas comerciales de las cuales se basa el presente trabajo especial de
grado.

Se tendra en cuenta que el 20% de las causas totales hace que sean originados el

80% de los efectos.

2.2.3. Andlisis de Modos y Efectos de Fallas (AMEF)

El andlisis de Modos y Efectos de Fallas, AMEF, es un proceso ordenado para la
identificacion de las fallas de un producto, maquina, sistema o proceso de manufactura
antes de que estas ocurran o en su defecto poder detectarlas. El AMEF puede ser

considerado como un método analitico que tiene como objetivos principales: Identificar

los modos por los cuales los sistemas pueden dejar de cumplir sus funciones (Fallas
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Funcionales), identificar las causas (Modos de Fallas) que provocan las fallas
funcionales, evaluar los modos de fallas y las causas asociadas a ellas, determinar las
consecuencias de las fallas en el desempefio del sistema e identificar las acciones que
podrén eliminar o reducir la falla potencial ?

Para la reali-zacién del presente Trabajo Especial de Grado, se utilizard solamente
la elaboracion de una matriz que a continuacién se explicara.

Para la elaboracion de la matriz debe considerar la siguiente informacion para su

desarrollo:

e Modo de Fallo: es la forma en que es posible que el proceso falle. Esta
identificacién es un paso critico por ello, se utilizardn todos los datos que

puedan contribuir a la tarea.

o Efectos potenciales de Fallo: es la consecuencia que puede traer la ocurrencia
de un modo de fallo, Tal como lo experimentaria el cliente. Al referirse al

_ cliente puede ser tanto interno como externo.

e Causas Potenciales de Fallo: para cada modo de fallo se identificardn todas las

posibles causas ya sean directas o indirectas.

e Deteccion: es la probabilidad de detectar cada falla resultante antes de llegar al
cliente. Se utilizan escalas del 1 al 10 en funcidén de los niveles de deteccion

que se cuenten en el proceso (Tabla 2).

CRITERIO T CLASIFICACION !

Sin deteccion 10 1

Muy baja deteccion 9 ]

Baja deteccion 7-8 |
Moderada deteccion 5-6
Alta deteccion 3-4
Muy alta deteccidn 1-2

Tabla 2. Ponderacion de Deteccion de AMEF.
Fuente: PSO 6ta edicién (Chrysler Group).

ZBamnsDcquua. Jair Eviel. Andlisis de Modos y Lfectos de Fallas (AMEF). Obtenido el dia 27 de noviembre de 2009, desde:
httpill www.seribd.com/doc/3275521/AMEF-Articula.
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e Indice de ocurrencia: valora la posibilidad de que se produzca el modo de fallo

por cada una de las causas potenciales en una escala del 1 al 10. (Tabla 3).

CRITERIO CLASIFICACION
Muy alta Probabilidad 9-10
Alta Probabilidad 7-8
Moderada Probabilidad 4.6
Baja Probabilidad 3
Muy Baja Probabilidad 2
Remota Probabilidad 1

Tabla 3. Ponderacion de Ocurrencia AMEF.
Fuente: PSO 6ta edicién (Chrysler Group).

e Severidad: evalua la Gravedad del efecto o consecuencia de que se produzca
un determinado fallo para el cliente. Se aplicard una escala del 1 al 10 que es

funcion de la mayor o menor insatisfaccion al cliente (Tabla 4).

CRITERIO CLASIFICACION
Muy alta Severidad 9-10
Alta Severidad 7-8
Moderada Severidad 4-6
Baja severidad 2-3
Nula Severidad 1

Tabla 4. Ponderacién de Severidad de AMEF.
Fuente: PSO 6ta edicién (Chrysler Group).

2.2.4. FTC (First Time Capability) Capacidad por primera vez.

El FTC (First Time Capability) es un indicador que parte de un estudio de
compatibilidad de proceso que identifica la capacidad de un proceso dentro de una
operacion. Expresado normalmente como porcentaje de coincidencias producidas dentro

de las especificaciones.’

3 Ad Marketing. Consultoria en E-Business. Soluciones de Calidad para las Empresas. Obtenido el dia 27 de noviembre de 2009,
desde: htip://www.workstorming.com/.

15
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2.2.5. NPR (Numero de Prioridad de Riesgo).

Es el resultado de la multiplicacién de los valores obtenidos de severidad,
ocurrencia y deteccion reflejados en la tabla AMEF?, que permite un indicador relativo de
todas las causas de falla. Dependiendo del valor del NPR, se deberin tomar acciones

correctivas de las causas que producen el valor del NPR.

2.2.6. Mapa de pr'm:eso.s

Son diagramas de flujo que describen cada etapa de un proceso asi como el
nimero de personas, el tiempo, y el nimero y tipo de documentos utilizados para
controlar dicho proceso. El mapa de procesos ayuda a diferenciar las actividades que

agregan valor, y las que no.

2.2.7. Trabajo estandarizado.’®

Consiste en encontrar la manera mas eficiente en la unidn entre personas,
procesos, materiales y tecnologia con el fin de conseguir un estindar entre las actividades
realizadas de forma tal que se convierta en una regla de trabajo.

La mejor combinacién entre los elementos antes mencionados permite la mayor
reduccion de los desperdicios siendo ésta la mejor via que tiene la organizacién para

mejorar la calidad de sus productos, al menor costo posible.

2.2.8. Justo a tiempo.

Es una filosofia de gestion que se basa en la eliminacién continua de todo lo que
implique desperdicio. Entendiéndose por desperdicio todo aquello que no afiada valor al
producto. Esto se consigue llevando el material exacto al lugar necesario en el momento

concreto.

4 Chrysler Group. PSO (Process Sing Off) Obtenido el dia 17 de Marzo de 2010 desde Chrysler Procedures in Process.

* Luz F. Andrade (2006, Mayo). 4ndlisis de variaciones de uso de material y cdleulo de Scrap estandar en los procesos de ensamble v
empaque en una planta de productos de afeitado, usando la filosoffa de manufactura esbelta, en Guatire estado miranda. Trabajo
Especial de Grado en Ingenieria Industrial no publicado, Universidad Catélica Andrés Bello, Caracas, Venezuela.

6 Iveth J. Gareés (2006, Mayo). Mejoras a los procesos de empague y ensamblaje de una empresa productora de maguinas de afeitar
mediante la aplicacién de algunas herramientas de manufactura esbelra. Trabajo Especial de Grado en Ingenierfa Industrial publicado
en Biblioteca, Universidad Catélica Andrés Bello, Caracas, Venezuela.
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Ventajas operativas:
e Capacidad para atender pedidos urgentes.
e Rapidez de reaccion gracias a la reduccién de plazos.

e Posibilidad de planificar la produccién a corto plazo teniendo en cuanta
unicamente los pedidos en firme (en lugar de planificar sobre la base de

previsiones).

2.2.9. Poka Yokes.

Es un dispositivo, generalmente de disefio muy simple, destinado a evitar errores
de proceso o humanos, evitando que productos defectuosos sigan en proceso con el
consiguiente rechazo de calidad y costo asociado.

Los Poka Yokes suelen consistir en:

e Un sistema de deteccion, cuyo tipo dependera de la caracteristica a controlar y

en funcion del cual se suelen clasificar.

e Un sistema de alarma (visual y sonora comunmente) que avisa al trabajador de

producirse el error para que lo subsane.

2.2.10.  Herramientas a Usar.
Para la elaboracién del presente Trabajo Especial de Grado (TEG) se requirié la
utilizacién de diversos diagramas y herramientas, las cuales facilitaron las explicaciones

y las resoluciones de problemas. Dichas herramientas se explicaran el la imagen a

continuacion (Figura 6).




Herramientas autilizar en el presente TEG

Definicion:

Es una representacion
grafica quetiene como
objetivo ayadar ala
resolucion de
problemas, buscando las
relaciones que puedan
existir entre los
problemas zspecificos
con ¢l problemas
general.

Ventajas:

--Muestra la relacidn
entre los poblemas
menores con el
problema czntral.
--Permite uaa vista
global del problema.
--Iuestra las relacionss
existentes entre Causa-
Efecto.

Definicion:

Es unarepresentaciin
grafica gque tiene
como objetivo
mostrar una secueacia
de pasos con el fir. de
llegar ¢ un resultado
final,

Ventajas:

--Perm:te la
demosiracién en
fisico de cedauno de
los pasos de una
operac:n.
--Facilita la
comprensidn global
de un proceso
--Facilita la
comprension por
separado de cada
proceso.

Tabla AMEF.

Definicion:

Es una matnz de
representacidn, que
ayuda al lector e ver de
manera clara y global,
todos los problemas
que podrian surgir al
realizar determinada
actividad.

Ventajas:

--Pernite la
demostracidn global de
un proceso.
--Relaciona los errores
cOn SUS consecusncias,

—&signa valores de
ocurencia, severidad y
deteccidn a cads error
que se pueda producir
al reelizar una
actividad,
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Definicion:

Es una
representacida
grafica que parmite
controlar los
ptocesas, cor el fin
de que sean
estédndares..

Ventajas:

--Controla la
continuidad ce los
procesos.

--Permite observar
de manera clarala
generacidn de
ptoblemas a lo largo
del tiempo.

--Ayuda alafoma de

mzdidas para evitar
errores del pesado.

Figura 6. Herramientas a utilizar en el presente TEG.
Elaboracién Propia.
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CAPITULO III
3. MARCO METODOLOGICO.

El capitulo a-continuacién explica la manera en la que se desarrolla el presente
Trabajo Especial de Grado (TEG). Contemplara: el tipo de investigacion que se realizard,
el enfoque tomado, y por ultimo el disefio de la misma.

Asi mismo este capitulo contendra las técnicas y herramientas para la recoleccion,

procesamiento y analisis de datos necesarios para la elaboraciéon del TEG.

3.1. Tipo de investigacion.

La presente investigacion puede catalogarse como un Proyecto Factible, puesto a
que en la misma englobard un proceso de investigacion, elaboracién y desarrollo de una
propuesta con el objetivo de mejorar del desempefio de los proveedores nacionales.

Se puede definir como un proyecto factible:

*Un conjunto de actividades vinculadas entre si, cuya ejecucion permitird el logro
de objetivos previamente definidos en atencidn a las necesidades que pueda tener una
mstitucién o grupo social en un momento determinado. Es decir, la finalidad de! proyecto
factible radica en el disefio de una propuesta de accién dirigida a resolver un problema o
necesidad previamente detectada en el medio.”’

Adicionalmente, el presente Trabajo Especial de Grado puede catalogarse como
documental y de campo, puesto a que para el desarrollo del mismo, serdn requeridas
diversas bibliografias que ayuden al desarrollo de la metodologia, asi como, las

investigaciones que se basaran en informaciones obtenidas directamente de la realidad.

3.2. Enfoque de ]a investigacién.
El presente trabajo especial de grado, tendrd un enfoque mixto, es decir,
cuantitativo puesto que se utilizara la recoleccion de datos y el analisis de los mismos,

con el objetivo de llegar a resolver el problema de la presente investigacion. Y

" Renie Dubs de Moya, Universidad Pedaggica Experimental Libertador (2002). Caracas, Venezuela, El Proyecto Factible: Una
modalidad de investigacion. Obtenido el dia 1 de diciembre de 2009, desde:
http://redalyc.uaemex.mx/redalyc/sre/inicio/ ArtPdfRed. jsp?iCve=41030203
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cualitativo, porque serd requerida una observacion directa de la situacidn actual, asi como
una serie de entrevistas con el objetivo de entender la situacidn.
En cuanto a una investigacion cualitativa se puede decir que:

(13

... es aquella donde se estudia la calidad de las actividades, relaciones, asuntos,
medios, materiales o instrumentos en una determinada situacién o problema.”
Asi mismo una investigacion cuantitativa:

& es una metodologia de investigacion que busca cuantificar los
datos/informacion y, por lo regular, aplica una forma de anélisis estadistico. Se define
como un tipo de investigacion que utiliza métodos totalmente estructurados o formales,
realizando un cuestionamiento a través de preguntas principalmente cerradas y concretas
para explorar y entender las motivaciones y comportamientos de individuos o grupos de

individuos.””

3.3. Disefio de la investigacion.

El disefio del cual se basara el presente trabajo especial de grado, es el de tipo no
experimental, puesto a que el investigador observa los fendmenos tal y como ocurren
naturalmente, sin intervenir en su desarrollo'’.

Se puede entender como disefio de la investigacidn a:

“... el plan general del investigador para obtener respuestas a sus interrogantes o
comprobar la hipdtesis de investigacién. El disefio de investigacién desglosa las
estrategias basicas que el investigador adopta para generar informacién exacta e
interpretable.” '

Adicionalmente, segiin Julio Cabrero Garcia y Miguel Richart Martinez explica

que los tipos de disefios transversales implican la recoleccion de datos en un solo corte en

¥ Lamberto Vera Vélez (2002). La investigacion cualitativa. Obtenido el dia | de diciembre de 2009, desde:
http://ponce.inter.edu/cai/reserva/lvera/ INVESTIGACION_CUALITATIVA pdf.

° YanHaas (2003). Investigacion cuantitativa. Obtenido el dia 1 de diciembre de 2009, desde: www.yanhaas.con,

" Julio Cabréro Garcia y Miguel Richart Martinez (2008, Noviembre). Merodologia de la investigacion I. Obtenido el dia 7 de
diciembre de 2009, desde: http://perso.wanadoo,es/aniorte_nic/apunt_metod_investigac4d_4.htm.

" Julio Cabrero Garcia y Miguel Richart Martinez (2008, Noviembre). Metodologia de la investigacién I. Obtenido ¢l dia 7 de
diciembre de 2009, desde: hitp://perso.wanadoo.es/aniorte_nic/apunt_metod_investigac4_4.htm,
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el tiempo, mientras que los disefios longitudinales retnen datos en dos o mas
momentos.'*

Para la presente investigacion se tomard un disefio transversal, puesto que el
estudio se realizard en un instante de tiempo establecido.

Por todo lo antes mencionado se puede decir que el presente trabajo especial de

grado serd de tipo no experimental y transversal.

3.4. Unidad de andlisis.

La unidad de andlisis se refiere a las personas, organizaciones, comunidades,
eventos, etc., que seran objeto especifico de la investigacion, para la obtencion de
informacién. "

Con el objetivo de la recoleccion de datos para el levantamiento de la situacién
actual y para la elaboracion del presente Trabajo Especial de Grado (TEG), es
importante definir cada uno de los involucrados para la recoleccion de datos.

Por lo tanto se puede definir como unidad de anélisis para CdV (Chrysler de

Venezuela) a:

¢ La empresa DANA Modulares, en la cual se encuentra instalada la planta de
ensamblaje de Pisos. En esta empresa se podrd observar por un tiempo
prolongado (EI tiempo del desarrollo del presente TEG) el funcionamiento de
una empresa proveedora de Chrysler de Venezuela, ademas de ver el trato de

CdV, hacia sus proveedores.

"% Julio Cabrero Garcia y Miguel Richart Martinez (2008, Noviembre), Metodologia de la investigacién I. Obtenido el dia 7 de
diciembre de 2009, desde: http://perso.wanadoo.es/aniorle_nic/apunt_metod_investigacd_4.htm.

" Lorena Santana (2009, Octubre), Disefio de un procedimiento de control y auditoria de los procesos que se llevan a cabo entre una
empresa proveedora de servicios de salud y la contratista de mantenimiento de sus equipos médicos. Trabajo Especial de Grado de
Ingenierta Industrial no publicado, Universidad Catdlica Andrés Bello, Caracas, Venezuela.
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e El Superintendente de Desarrollo Local de CdV. Es el encargado del equipo de
desarrollo local de CdV. Esta persona suplird de informacién esencial para el
desarrollo del TEG. Dicha informacién es tanto de su experiencia, como

documentos relacionados con el funcionamiento de proveedores.

¢ El Dibujante Mecdnico de CdV. Es la persona encargada de comparar las
piezas de los proveedores, con los planos. Esta persona, al ser la encargada de
la verificacion de piezas que entran por primera vez a CdV, ayuda a tomar el

criterio mas adecuado para la aceptacion o el rechazo de las piezas.

e El coordinador de aseguramiento de calidad de Chrysler de Venezuela L.L.C.
Es la persona encargada de la solucién de problemas referentes a piezas
defectuosas en CdV. Esta persona suministra toda la informacién en cuanto a

los desperfectos que se han producido a lo largo del tiempo estudiado.

3.5. Poblacién y Muestra.

Para el desarrollo del presente Trabajo Especial de Grado (TEG), es importante

definir tanto la poblacién asi como la muestra que se van a utilizar para su elaboracién.

3.5.1. Poblacién.

Se puede decir que una poblacién es un conjunto de todos los elementos que se
estdn estudiando, acerca de los cuales se intenta sacar conclusiones.'*

Para la elaboracion de este trabajo especial de grado, se utilizara como poblacién
todos los proveedores que actualmente despachan a Chrysler de Venezuela L.L.C.

material productivo.

352 Muestra.
Se puede decir que una muestra es una recoleccion de algunos elementos de la

poblacion. 2

14 Esteban Eduardo Ramirez Martinez. Poblacién y Muestra. Obtenido el dia 7 de diciembre de 2009, desde:
hitp://www slideshare net/ebeban78/lectura-1 [ -poblacin-y-muestra.

15 Esteban Eduardo Ramirez Martinez. Poblacion y Muestra. Obtenido el dia 7 de diciembre de 2009, desde:
http://www.slideshare.net/ebeban78/lectura-1 1 -poblacin-y-muestra.
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La muestra escogida para la presente investigacion, serd la produccién de pisos
ensamblados para Chrysler de Venezuela LL.C correspondiente al periodo comprendido
entre diciembre de 2009 y febrero de 2010.

3.6. Recoleccion de datos.

3.6.1. Observacién Directa

Con el fin de desarrollar la metodologia para mejorar el desempefio de
proveedores nacionales cumpliendo con los estidndares de calidad, producciéon y
despacho, asociados con la industria automotriz venezolana se realizard en una primera

instancia, una observacion directa en la planta metalmecdnica que proveerd pisos

ensamblados a Chrysler de Venezuela LLC, con la finalidad de analizar la realidad que

rodea la situaciéon objeto de la presente investigacion, de la misma manera que se
analizara cada una de las estaciones del proceso.

Con la realizacién de una observacion directa, facilitard la toma de datos
esenciales como lo son las caracterfsticas del proceso y la observacion de los métodos de

inspeccidn de calidad que actualmente son utilizados.

3.7. Analisis de Datos.

Con respecto a los datos cualitativos, que tienen el objetivo de ayudar a la
comprension de la situacion actual de la empresa, asi como el diagnostico de la
problemdtica, se usardn, Ja Matriz de seleccion y evaluacion de problemas, y el Mapa de
procesos, con el fin de mostrar de forma esquematica las necesidades a solventar los
problemas que se presenten.

En cuanto a los datos cuantitativos que tienen la finalidad de de observar las
posibles fallas que se puedan presentar, se usardn, el Analisis de Modos y Efectos de
Fallas (AMEF), y el FTC (First Time Capability), con el fin de poder detectar las fallas

tanto en el proceso como en el producto final.
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3.8. Estructura desagregada del Trabajo Especial de Grado (EDT).

En la figura a continuacién (Figura 7) se muestra la estructura desagregada en la

cual se basard el presente Trabajo Especial de Grado.

Estructura desagreg

Levantamiento v
documentacion de Ia
situaciim  scmal e
procesos operacionales,
logisticos, ¥
productivos.

Informacion
Requerida

1) Descripcion de In

Analizar los posibles
factores que mfluyen
sobre lo calidad ¥
requerimienios

técnicos de Ilos
productos:  de  un
nucvo proveedor

Desarrollar un
procedimiento quc
pemmita una
adecuaciin  de  las
insmlaciones,
Procesos
operacionales ¥
productivos del
proveedor,
cumpliendo con  los
requisitos técnicos de
Ia empresa

2)Simacion
problemética.
3) Estructura de la

empresa.
4)Limitaciones de la
o e

1) Entrevistas no
estructuradas con
los responsables
de las
operaciones,

Definiciones v
procedimientos
relacionados con  los
controles de procesos,
de despacho, y de
calidad.

2) Informacién  sobre
herramientns de contol
de procesos.

1) Entrevistas no
estructuradas con
personas de CdV
¥ DANA

da del Trabajo Especial de Grado (EDT).

1) Tabla AMEF,

1) Informacién de la
planta ¥ sus equipos.

2) Informacién sobre
los procesos
operacionales,

3) Informacidon sobre
los procesos actuales.

1)  Bibliografia
especializada,

2) Paginas Web,
3) Tesis

permitn evalnar ¥
controlar el desempeio
de los productos a lo

empresa automolriz

CAPITULO VI:
DESARROLLO DE

LA
METODOLOGIA.

1)Informacidn sobre Ia
produccion de piezas.
2) Informacion  sobre
los errores cometidos, v
los productos dafiados.
3)Informaciim sobre los
tiempos de produccidn
y despachos.

4) Informacién sobre
las  secuencias de
produccidn.

5) Informacidn sobre
los pardmetros de la
linea de produccidn
(Estindares para que
operen comectamente
las maquinaria).

1)  Observaciin
directa  de  los
procesos
operativos,

2)
Documentacion
de los pmocesos
operacionales.
3) Consulta a los
histaricos de
problemas ¥y
fallas.

conclusiones
recomendaciones.

CAPITULO VII:
CONCLUSIONES
Y PROPUESTAS.

Resuldo de los
capitulos anteriores del
presente TEG,

2) Flujogmma de
procesos.

3) Diagrama Causa-
Efecto.

4) Microsoft Visio.

5) Consulta de fuentes
Bibliografiftas.

6) Matriz de seleccidn
¥ evaluacidén de

12) Entrevistas
estructuradas,

paginas Web.
14) Microsoft
PowerPoint.

13) Cansultas a

Figura 7. Estructura desagregada del Trabajo Especial de Grado (EDT).
Elaboracién Propia.
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CAPITULO IV

'CAPITULO IV
4, SITUACION ACTUAL

En el presente capitulo se muestra la situacidn actual gue presenta CdV con
respecto a los proveedores en cuanto a los procesos que ellos realizan siendo estos los de
controles de calidad, flujo de operaciones, y despachos.

Adicionalmente se muestra los errores mds comunes que se cometen, asi como las
fallas y defectos que ocasionalmente traen las piezas que entran a operaciones

perjudicando de ese modo su ensamble final.

4.1. Desglose de la problematica.

Con el propésito de poder desglosar a situacion actual de la empresa, se llevaron a
cabo una serie de entrevistas no estructuradas con el personal de operaciones, de calidad
y de produccion de CdV, asi como el superintendente de desarrollo local. De la misma
manera se indagd el historico de desperfectos existentes en CdV, con el objetivo de
analizarlo, y entender la problemética de una manera mas clara.

Luego de la realizacion de entrevistas no estructuradas, y de la observacion
directa, se puede obtener de manera resumida y esquemdtica los problemas que
contribuyen en conjunto a las fallas de los procesos de los proveedores locales.

Con el objetivo de comprender mejor el problema general, y las distintas causas
que lo ocasionan, se plasma a continuacion (Figura 8) un diagrama causa-efecto

(ishikawa) donde se muestra de manera resumida y esquemdtica cada uno de los

problemas.




CAPITULO IV

IV4¥ano de cbra.

——— 7} Faha de moticacion.
1) Proveadoms ne certfieadon,

5] Ausentisme del €) Planes gn control
personal.

daficintes.
E _ 31Faka ca lider £} Falta de controles de calidad.
[ de grepo.
3 4} No nxlston eriterios da
acspracidn o mchaze de
2} Problsmas sindicales. lan plezes, 3} Mo existen ayudas pars la deteccidn do
———  los posibies ;dm en el transcursn
proceso.
1) Operarics sin la
detida copacitacion 2)No onisten ayudas
’ \'Ilmlc:.‘rhI
4} Les cperarios no siguen los
t astindares de operacionss. Piezas de produccién
#{ defectucsas, despachadas
1)Faltz de comente __/ a Chrysler de Venezuela L.L.C.
eléctrica.
3 1) Equipos en mal estado,
1) Materia prima utllzeda
iioeided 2) Equipos ol mnie::eh{.mmd :;I::;ml
caler, n a, L e,
i callbeacién =—H 2 Restricciones 48 HF por pane
et do omul-::‘ gl
{Cadivi, Milco, ete.}
j ) Equipes operando 3)Falts de Insumos de meteriales
VMedio ambiente, 3 | = bl
{lentes, botes, gunntes, eic.)
4} Faha de equipos,

B Equipus b disehados.

liMaquinaria,

Figura 8. Diagrama de Ishikawa para las causas del efecto estudiado.
Fuente: Entrevista con el superintendente de desarrollo local. Elaboracién propia.

4.2. Procesos medulares de los distintos tipos de proveedores de

Chrysler de Venezuela L.L.C.

Actualmente CdV posee un gran nimero de proveedores, divididos por tipos de
proveedor que le despachan piezas productivas. Cada tipo de proveedor comparte
procesos logisticos y operacionales en la produccién de piezas.

Con la finalidad de entender los procesos operacionales y logisticos, se mostrara
en lineas posteriores un conjunto de diagramas que demostrardn el funcionamiento de los
proveedores nacionales asi como la industria automotriz venezolana.

Cabe destacar que para el perfecto desarrollo de los flujo-gramas de procesos que

se muestran a continuacion, fue requerido el asesoramiento del Superintendente de

desarrollo local de CdV, y el coordinador de aseguramiento de calidad, puesto a que

brindaron informacién por medio de entrevistas no estructuradas.
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CAPITULO IV

4.2.1. Empresa automotriz.

Empresa automotriz.

Envio del plan de produccion de
vehiculos al proveedor

Empresasde | | Empresasde Empr
i estampado mas ~ Empresas de
e ensam Fﬁdﬁ]e_ mecanizado mas
ensamble.
g [
L = .
Empresas SR
Bmpmsas de pmdn;p i E.mpmsasd.e productoras y
ensamble ctutms_ imprenta. ensambladoras de
: quimicos neumaticos,
| (Uinker(Areade | linspeccion del material
i | recepei6n de materia despachado.
Envio deconfimacignde| | priniz).
recepcién y conformidad [~~~ "
al proveedor. L
Almacenaje de las piezas en
‘el lugar predeterminado.
Entrada a produccidn en
Cdv.

Flujograma 1. Empresa automotriz.
Fuente: CdV.
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CAPITULO IV

4.2.2. Empresas de estampado.

Empresas de estampado.

Solicitud de materia
prima al proveedor.

h

Recepcion de __‘<

Inspeccion de [a

materia prima materia prima.

—i Recepeion del plan de
Almacenaje de produceién de CdV,

Desarrollo del plan de

_—1 produccidnidelas i~~~ T T TS TS T s s oo
piezas solicitadas.

Traslado de la materia prima al drea de corte.

Corte del material
(Laminas) por medio de la

|
Truslado del material cortado al drea de prensas.

Estampado de lalaminasf W Inspeccion de la
en la pieza deseada. pieza,

T
Traslado de la pieza estampada al &rea de pintura.
S S

p:::;zdeitie hhil::dl ————————— -;H Inspeccidn final.
Embalaje,
choa CaV, |- ————— Confirmaci6n de recepcion

Flujograma 2. Empresas de estampado.
Fuente: CdV.
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4.2.3. Empresas de estampado y ensamble.
Empresas de estampado y ensamble.
licitud de materi :
pritha al proveedor Solicitud de materia pnma
nacional, al pru_ve!:dor Internacional
{si es ¢l caso).
Inspeccion de la _l Recepeion del plan 5
materia prima. \ i de prddu&iénpde =
1] Rect;gmﬂrf de T v Recepeion de Inspeccion de la
materia prima 3 materia prima f~—~ materia prima.
5 ! i
] S TR
Almacenaje de i Almacenaje de
materia prima. ! materia prima,
i
I
[
Desarrollo del plan de
produccion de las
piezas solicitadas.
Traslado de la rnal‘crinlprima al drea de carte.
~ Corte del material
(Laminas) por medio
de la guillotina.
Traslado del material cnlrtadu al drea de prensas.
Estampado de las
laminas en la piezas
deseadas.
Traslado de Is pieza l la ul grea de bi
_F:pg_amhlaje delasfl ________ linspeccion de la
piezas estampadas. pieza.
Traslado de Ja pleza es‘lmlnpmin al érea de pintura.
Pintado de la pieza .
previamente [T
‘estampada.
!
Embalaje.
_l—" Confirmacién de
Despacho a CdV. f--—---— 1 recepciony
conformidad de CdV.

Flujograma 3. Empresas de estampado y ensamble.
Fuente: CdV.
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}I 4.2.4. Empresas de mecanizado.
Empresas de mecanizado.
Solicitud de materia
prima al proveedor.
Recepcionde || _ | Inspeccion de la
materia prima maleria prima.
Almacenaje de Recepcion del plan de
materia prima- produccion de CdV.
T
I
I
]
I
|
Desarrollo del plan de |
— W prodiceiondelaspiezas  f ~ """ """ T T T TToos '
solicitadas,
Traslado de la materia prima al drea de corte.
Corte del material por
medio de la guillotina,
Traslado del material cortado al drea de prensas.
Mecanizado del material| | Tnspeccion de la
en la pieza deseada. pieza.
-
Embalaje.
. i — Confirmacitn de recepcion
; Despachoa Cdv. F~~ 'y conformidad de CdV.
|

Flujograma 4. Empresas de mecanizado.
Fuente: CdV.
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! 4.2.5. Empresas de mecanizado y ensamble.
| Empresas de Mecanizado y ensamble.
E:::ﬁ;ml Solfud de maeri
nacional. L prima al proveedor
: Recepeion del plan Tnternacional,
: de produccidn de -
Inspeccionde la || _ | Recepcion de
materia prima. materia prima T Recepeion de
T It materia pﬁma L __ 4 Inspeccidn de la
{ materia prima.
Almacenaje de —
materia prima. -\_"Desmh-d&{plm ‘Almacenaje de
de produccidn de materia prima.
las piezas
solicitadas,
Traslado de la materia prima al ér|ea de corte.
Corte del material
por medio de la
guillotina,
I
Traslada del material cortada ol drea de prensas.
Inspeccindela | | Estampado delas Traslado de la meteria prim al drea de Ensamble.
picza. laminas en la piezas
deseadas.
Traslado de la materia prima al &rea de Ensamble. =
L : la;e finaldey ___ -W Inspeccion final.
las piezas.
Embalaje.
= Confirmacion de
Despacho a CdV. |---—- receppién y
conformidad de CdV.
Flujograma 5. Empresas de mecanizado y ensamble.

Fuente: CdV.
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4.2.6. Empresas de ensamble.

Empresas de ensamble.

Solicitud de materia Solicitud de materia
prima al proveedor ) — prima al proveedor
nacional produceion de CaV. nternacional,
e

*

i

I

{

Inspccfnén _dc la p __| Reeepciéndc : oR L inspecf:ldn _dc la
materia prima. maletia prima | DS Materia prima.
|
[}

Almacenaje de Desarrollo del plan de Almacenaje de
e M producci6n de las piezas [~ """ mliEra i ma.
solicitadas.

Traslado de la materia prima al drea de ensamble.————Traslado de la materia prima al &rea de Ensamble.
Ensambledelas | 4l Inspeccion de la
piezas. pieza.

|
Traslado al drea final.

Area de acondicionamiento final (puede ser pintura,
tratamiento quimico, rectificado, calibrado, balanceado, |-—-~+| Inspeccion final.

entre otros).
!
Embalaje.
J R
: Confirmacion de.
Despachoa CdV. {________ 4 epeibny
conformidad de CdV.

Flujograma 6. Empresas de ensamble.
Fuente: CdV.

32




cAPITULO TV

4.2.7. Empresas de quimicos.
Empresas de quimicos.
Solicitud de materia ﬁ Solicitud de materia
prima al proveedor peion del plan de B ik s
nacional. produceién de CdV. Internacional.
et | :
|
LUy Recepeion de .
Inspecciondela § __| Recepcion de lll SEESAS pﬁma s J.uspec_mén'de la
materia prima. materia prima. : materia prima.
I
I
I
el L
Al 4 Almacenaje de
SRS pﬁ:rg: i Desarrollo del plan de (——| materia prima.
il i N produccion de las piezas [~~~
solicitadas,

|

Traslado de la materia prima al drea de preparacion————Traslado de la materia prima al &rea de preparacién.

Preparaciondel | ___ | Inspeccion del
campuesta quimica, material
Formacidn del lote,
DespachoaCdV. | _______ Confirmacion de
1 recepcion y conformidad
de CdV.

Flujograma 7. Empresas de quimicos.
| . Fuente: CdV.
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4.2.8. Empresas de Artes Grificas.
Empresas de Artes Graficas.
Solicitud de materia
prima al proveedor.
Recepeionde || _ | Inspeccion de la
materia prima materia prima.
Riecepclén del plan de
‘produccién de CdV.
Almacenaje de
materia prima. $—I
|
]
|
Desarrollo del plan de !
— | produccién de las piezas | =~~~ ""-=-=-=====---
solicitadas.
Traslado de la materia prima al drea de imprenta.
Impresiondel || o Inspeccion de la
material solicitado. pieza.
Traslado del material impreso al ir:[:n de conte.
| Traslado al proceso de encundernado.
Proceso de cortado
|—Tmsladu al proceso de encuadernado,—— X de mm L~~~ Inspeccién final.
{si es requerido).
=
= Confirmacién de
DespachoaCdV. - Tl
conformidad de CdV.

Flujograma 8. Empresas de imprenta.

Fuente: CdV.
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CAPITULO IV
' 4.2.9. Empresas productoras y ensambladoras de neumadticos.

Empresas productoras y ensambladoras de neumaticos.

Solicitud de materia prima-al
proveedor intemacional. el
T o Solicitud de materia
(Fabricacién de cauch i i
(Fabri cauchos) prima (Rines) a CdV.

Inspeccidn de la ﬁ> 2o Wiﬁg:li produccién de CdV. ‘:—]
materia prima. materia p REopon s M“

Inspeccion de la
materia prima.

‘_,_| materia prima

Almacenaje de .

| produccién de las piezas

Envid de la materia prima al drea productive. T,
" L P solicitadas. ]

F——=—-N

Almacenaje de
Fundicién y formado de la materia prima.
goma (Caucho).

1

Colocacién de partes
(rodamiento, frisos Traslado de la materia prima al drea de Ensamble
omas) sobre la goma.

2 L LI Proceso de confeccionado,
curado y vulcanizado.

= 2

Traslado del o/l i di o I\Eusamt;léll‘aucho- ____l! Inspeccién final.

I

Proceso de
balanceo.
SR
LEmbalaje.
: J' 'h Confirmagion de
Despachoa CdV. ¥~ mpdén_'-y'mfomudf ad
de CdV.

Flujograma 9. Empresas productoras y ensambladoras de neuméticos.
' Fuente: CdV.
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CAPITULO IV
4.3. Manejo actual de desperfectos en piezas de produccién en

CdVv.

El manejo actual de piezas defectuosas en CdV se desarrolld por medio del

llenado de formatos preestablecidos, que permiten identificar correctamente el problema
y la causa que lo ocasiono.

Dicho formato empieza con el nimero de reporte, la fecha y quien origina ese
reporte asi como el titulo del mismo. Seguidamente, se escribe la descripcién del
problema, la definicién del mismo, y el plan de accién para solucionar el inconveniente a
corto plazo, es decir, una solucién inmediata del problema.

Teniendo ya una solucion interina para solventar el problema a corto plazo, se
pasa en el mismo formato, a la comprension y resolucion total del mismo (El desperfecto
ocurrido). Para ello se empieza con un diagrama de causa efecto (ishikawa) con el
objetivo de desglosar el problema en materiales, maquinaria, métodos, y mano de obra,
para de ese modo poderlo atacar correctamente.

Seguidamente se usa un anélisis de causa raiz, utilizando los cincos (5) “Por qué”
con el objetivo de explorar las causas mas probables del problema. Con esta herramienta
se puede ver la causa raiz que origind la pieza defectuosa, y de ese modo atacarla para
que no vuelva a ocurrir en un futuro. Habiendo conseguido cual es la causa raiz que
originé el problema, se resalta para posteriormente dentro del mismo formato poder
atacarla.

Ya habiendo conseguido la causa raiz del problema, el siguiente paso es la
bisqueda de una solucién a largo plazo, para poder solucionarlo. Seguidamente se buscan
las dreas similares donde puede ser aplicado la solucién de este problema, asi como su
seguimiento y evaluacion.

Por ultimo se reporta la fecha en donde fue solucionada la causa raiz que gener
la pieza defectuosa.

En la imagen a continuacion (Figura 9), se muestra un ejemplo del formato

aplicado para la resolucién de piezas defectuosas en CdV.
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CAPITULO IV

REPORTE DE SOLUCION PRACTICA DE PROBLEMAS (SPP)

Elab. por: TG. LOZADA

:  Desplazamiento . Ta . it

Roporto No:  [COMPRAS|P3 [ o708 Focha: TED1/2008 Titulo: lazamianto REF. Tanel Y Sop. Asto. Piso delt P3
Turne: 1243 ALL (5.1)Analisis Causa Raiz (conteste cada une de los Por Qués del diagrama de pescada)
{1.0|Descripcian Del Problema: 1 .ffﬁntqunjo: Por Qué? z o :
Exisin itn (visual] enfre la posicidn de los componantes.

(Desplazamiento del Refuerzo Tinel y Soporte de Aslentos e 1 Fe Pa
del Piso Defantera P3 detectados en planta Chrysler por Por Qué? E .
personal de la misma, provacando & apartura del SPP o R El estampade del Sop. De Aslo {gula) no coincide con el Rfzo Tanel central |
01-06 0l dia 156/01/2008 Por Qué? B Ax genera 5 B0 los ¢

Por Qua? Eldspostno no s & prueba de emor, y por énde no asegurm la comecta posicidn
oe los componentes

Por Que?
(2)Definicidn Dol Problema: (4.0)Dénde se encontro el defecto?
LINEA CARROCER]A (5.2)Basada en el Gitimo Por Qué, La Causa Raiz {incluyanda la Ubicacién y ol Procese) es
dabide a:
(4.1)Calsn (Dindds 56 absarvo por primens var |El disp de de al piso no es & preaba do omer, ¥ pof ende no
ol probiema en ol procesc) asogura la comecta posicitn do los F [+l del refusrzs tinel y
E (O 40 ENSAMBLE FISO DELANTERQ  |P9P0e 8¢ asient del pso delantoro P3
: P3
3 Quidn Focha SEnlmiomﬁlnic ontramedida Largo Plazo Qulén Facha l_s_ognlmon!g
E B80S NG OK EVALUAR ¥ DISERAR UN DISPOSITIVO A
E PRUEEA DE ERROR INSTALADD EN LA MESA | MATRICERA
3 C-BARRIDS: | 15/01/2008 . DE ENSAMELE PARA ASEGURAR LA NG, ¥ CALIDAD [25/01/2008 O
CORRECTA POSICION DE LOS COMPONENTES
[EARRIDO EN PLANTA GGl RESULTADO: VER INFORME| ELABORAR UN DISFOSITIVO DE CHEQUED QUE
ANEXO, G.LOZADA | 15-16/01/08 . VERIFIQUE LA CORRECTA POSICIGN DE LOS | JMATRICEA o705 2008 Q
COMPONENTES )
VISITA A CHRYSLER PARA RECOLECTARDATOS Y |, REVISION, ACTUALIZACION Y CUMPLIMIENTO |y, cowmenans
ANALIZA LA SITUACION DEL CASQ REFORTADC. e | 1610172008 . BB L8 MR R DEVERSATILIAR: e =5128/01/2008 e
[ENVIO DE PERSONAL A PLANTA CHRYSLER PARA L Mont REVISION DE LA DOCUMENTACION TECNICA
lRE\nsmN DE INVENTARIO EXISTENTE pa | 1e17mms (AMEF, PLAN DE CONTROL) . ROCRIGUEZ  123/01/2008 l

Pumn D | ocician Maquina

o existe disp. De
chequea para la insp. fin

Disofio do mosa de ensamble | CVATEs similares donds esto se punde aplicar: PISO TRASERC P3

no garaniza la cormeta 7 S POR
posigion de los ﬂ (7.11Seguimiento y Evaluacidn CADA 15 DIA EQA

Ircumphmeento del plan de N
frecuanca dimensional REF, Tinel Y Son. (7.2)lssue Resuelto: {7.3]Isaue No Resusito : (estado adici
5 Adto, Piso datt 3 1C/M Estandarzago (s} n) de actividades)
Incumptimianta de ka ormacien C/M Documentada (3 ) n)
malriz de vorsatiidad "’,'?W”' FPosibio desplazamionio
el sop. Ensamblado
Métoda Materai @l ref. el Mano de Obra
! = Fimmas
4 Prusha Cousa | v 7 | atravosado {Cpticnal)
Discts " Cauaa Verdadera | Causa Posibis 1 No o Causa
@ ldenificaciin dal Problema e Propuesia de Conlramodida O Acuerdo de Contramedida (sU%) . Imp! da C

COFM-011-10 |
Figura 9. Reporte de Solucién Prictica de Problemas.

Fuente: Data suministrada por el coordinador de aseguramiento de calidad de CdV.

4.3.1. Criticas al actual sistema de reporte y solucién de piezas
defectuosas.

Se analizd profundamente el sistema de reporte y solucion de problemas de CdV,
y con la ayuda del superintendente de Desarrollo local y el Coordinador de
aseguramiento de calidad, se pudo observar debilidades en el proceso, en donde van
; desde la omisidon de reportar piezas defectuosas, hasta los planes de accion deficientes
para la solucion de problemas. Dichas debilidades se explican con mayor detenimiento a

continuacion.

e En CdV, solamente se toman registros de los desperfectos (Piezas defectuosas)
Unicamente cuando el desperfecto ocasiona un problema mayor, es decir,

cuando por la presencia del esté, la linea de produccion de vehiculos se ve
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CAPITULO IV

4.4.

afectada por una parada o por algin retraso en los tiempos programados de

produccion.

Los planes de accion a largo plazo, en la presencia del primer desperfecto, rara
vez son monitoreados constantemente, lo que trae como consecuencia que los

errores tiendan a repetirse por lo menos una segunda vez.

El personal encargado del levantamiento de reportes de piezas defectuosas,
aparte de que cuenta con poco personal, rara vez se enteran de los errores

pequeiios que traen inconvenientes en el area productiva.

Las piezas que no presentan errores graves, que afecten el proceso productivo,
la mayoria de las veces son re-trabajadas en planta (CdV) y no son reportadas

adecuadamente.

No existe un correcto canal de comunicacion entre los operarios, lideres de
grupo y el coordinador de aseguramiento de calidad, siendo este tltimo el

encargado de la solucion de problemas en CdV.

Existe un gran numero de piezas con defectos simples, que no afecta el
funcionamiento ni el montaje de la pieza que no son reportadas como piezas

defectuosas.

Tipos de proveedores nacionales.

En la actualidad Chrysler de Venezuela L.L.C. poseen una gran cantidad de

proveedores nacionales que le suministran piezas de produccion necesarias para poder

ensamblar vehiculos.

Dichos proveedores son de distintos tipos, que van desde ensambladoras de partes

de produccidn, a productoras de compuestos quimicos. Para el presente trabajo de grado,

con el objetivo de analizar los problemas presentes, se muestran los tipos de proveedores,

asi como los distintos tipos de defectos més frecuentes que suelen poseer sus piezas o

compuestos producidos.

Con el objetivo de poder estructurar lo antes mencionado, se requiere el

asesoramiento directo del Superintendente de Desarrollo Local de CdV, y el Coordinador

de Aseguramiento de Calidad, puesto que por medio de entrevistas no estructuradas se
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obtiene parte de la informacion necesaria para la descripcion de las industrias y de los
desperfectos de los proveedores.

Por ultimo es importante aclarar que la mayoria de las imdgenes presentes en las
tablas siguientes, fueron sacadas de CATIA, que es el programa de disefio de piezas de

produccién por Chrysler Group.

4.4.1. Empresas de estampado (Metalmecdnica).

Son empresas cuyo funcionamiento se basa en el estampado, y produccion de
piezas metdlicas (Ver Tabla 5). Sus principales piezas son realizadas por medio de
prensas mecanicas, que estampan la forma deseada a una ldmina de metal.

Estas piezas en su mayoria suelen ser basicas, sin ningin tipo de complejidad,
puesto a que solamente se requieren de un troquel, y de las matrices (Moldes) necesarias

para poder obtener las piezas deseadas.

Empresas de estampado.

Pieza estampada, cuyo funcic iento es la
de ambos trios de inyvectores de gas natral.

En este tipo de empresss pesc a tener
una gran cantidad de problemas en planta,
las piczas fabricadas no presentan
cominmente errores, por el hecho de ser
simple su proceso de fabricacidn. Los
crrores mis comunes en las piczas
terminadas suclen ser:

= Piezas mal estampadns (Con poca
presion en el estumpe de la piezn).

Trncket - fuvl rull central — CNG.

= Piezas sin la perforacion de agujeros
TFuente: CATIA = e X Y

(cuando son requeridos).

* Materia prima
en mal estado
(Oxidada,
deteriorada, ete.).

= Falta de
insumos de
proteccidn
personal
(Guantes, lentes,
botas, etc.).

= [ .os Operarios no
sipguen los estandares
operncionales.

= Mo existen ayudas
visusles.

= No existen ayudas
para la deteccion de los
posibles errores en el
tmanscurso del proceso.

= Falta de controles dec

= Planes de control
deficientes.

= Proveedores no
certificados.

= Equipos en mal
estado.

= Falta de
equipas,

= Equipos mal
disefiados.

= Operarios sin la
debida
capacitacidn.

= Ausentsmo del
personal.

* Falta de
motivacidn.

Tabla 5. Empresas de estampado.
Fuente: CdV.
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4.4.2. Empresas de estampado y ensamble.

Son empresas cuyo funcionamiento se basa en el estampado y ensamble de piezas
metélicas, bien sean por soldaduras o tornillos (Ver Tabla 6). Por ser una empresa
metalmecadnica como la anterior, sus principales piezas son realizadas por prensas
mecanicas, y dispositivos Control Numérico (CNC).

A pesar de ser muy parecida a la empresa mencionada anteriormente (Empresas

liidesaaliiddlidibaaaas. ' ianid R b_i &

de estampados) sus piezas no suelen ser faciles de fabricar, puesto a que luego del
estampado, se tiene que realizar un ensamble de partes garantizando en su totalidad las

dimensiones requeridas.

] Empresas de estampado y ensamble..

Pieza estampada y ensamblada cuyo fincionamiento En este tipo de empresas
es el de brindar soparte a un vehiculo. generalmente tienen errores en las piezas
fabricadas, debido ala complejidad que
conlleva 1a fabricacién de las mismas. Los
errores mas comunes en s piczas
terminadas suelen ser:

* Piezas mal ensambladas.

* Piezas mal soldadas.

» Piezas fuera de dimensiones.

* Piezas con residuos de soldaduras,
* Piezas fuera de plano.

Rear Floor Pan Assembly.
Fuente: CATLA

= Operarios sin la
en mal estado siguen los estandares estado. debida
i capacitacion.

*» Problemas
sindicales.

electrica,

* Mucho ruido,

proteccion « Planes de control + Falta de + Ausentismo del
personal i i 1

» Faita de
motivacion.

Tabla 6. Empresas de estampado y ensamble.
Fuente: CdV.
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4.4.3. Empresas de mecanizado.

Son empresas cuyo funcionamiento se basa en el mecanizado de las piezas

metdlicas por medio de un torno automatico o un torno CNC. (Ver Tabla 7).

Estas piezas suelen ser de realizacion muy simple, puesto a que solo es requerida

Empresas de mecanizado.

Pieza mecanizada cuyo funcionamiento es el de

la utilizacién de un torho para darle la forma deseada.

En este tipo de empresas pese a tener

brmdar soponte a la sujecion del cilindro de gas nawral.  una gran camidad de problemas en planta,

» Materia prima
en mal estado
(Oxidada,
deteriorada, etc.).

»Faltade
insumos de
proteccién
personal
(Guantes, lentes,
botas, etc.).

las piezas fabricadas no presenian
cominmente emrores, por el hecho de ser
simple su proceso de fabricacion. Los
errores mis comunes en las piczas
terminadas suelen ser:

» Piezas mal mecanizadas (Virulas).
*» Piezas fuera de medida.

Spacer.

Fuente: CATIA.

= Los operarias no
siguen los estdndares
operacionales.

* No existen ayudas
visuales.

= No existen ayudas
para la deteccion de Jos
posibles errores en el
transcurso del proceso.

+ Falta de controles de
cahdad,

= Planes de contral
deficientes.

* Proveedores no
certificados,

» Equipos en mal 108 s1 *» Mucho ruido.

estado.

*Faltade
equipos, * Ausentismo del
personal.

* Equipos mal
disefiados. *Faltade
motivacion.

Tabla 7. Empresas de mecanizado.
Fuente: CdV.
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4.4.4. Empresas de mecanizado y ensamble.
Son empresas cuyo funcionamiento se basa en el mecanizado y ensamble de
| piezas, bien sean por soldaduras o tornillos (Ver Tabla 8). Por el motivo de ser empresas
cuya fabricacion de piezas son de gran importancia para una ensambladora, la mayoria de
estas usa dispositivos CNC para el desarrollo de las mismas. Las piezas que generalmente
fabrican son ejes, cardanes, partes del motor, entre otras, por lo que estas empresas
requieren de un gran control y de una gran tecnologia para evitar los posibles errores.

Las piezas no suelen ser faciles de fabricar, puesto a que requiere un mecanizado
en maquinas CNC, que requieren calibracion constante, y adicionalmente se tiene que

realizar un ensamble de partes garantizando en su totalidad las dimensiones requeridas.

Empresas de mecanizado y ensamble.

Pieza mecanizada y ensamblada cuyo Por el hecho de que este tipo de
funcionamiento s el de suministrar potencia a las empresas, desarrolla piezas de gran
ruedas delanteras. importancia, y eriticas para la fabricacién

de vehiculos, los errores en planta son
menores que en el resto de las otras
compafifas. Sin embargo existen un
niimero de defectos en las piezas que
llegan a Chrysler:

» Piczas mal mecanizadas {Con viroas).

* Piezas elaboradas por CNC mal
calibrados.

* Piezas (Cardanes) mal balanceadas.

Halfshaft assy.
Fuente: CATIA.

-

* Restricciones | » Falta de controles de | » Equipos en mal * Mucho calor.
de materia prima | calidad. estado.
por parte de =Falta de
i » Equipos sin corriente
i calibracién motivacién. eléctrica,
adecuada.

; Tabla 8. Empresas de mecanizado y ensamble.
. Fuente: CdV.
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4.4.5. Empresas de ensamble.
Son empresas que en su totalidad se destacan al ensamblaje de partes, bien sean:
: importadas por ellos mismos, compradas dentro del mismo pafs, o despachadas por el
| cliente para su posterior ensamble y despacho (Ver Tabla 9). Este tipo de empresas no
requieren de muchas maquinarias, sin embargo requieren de mesas de ensamble
calibradas y con Poka Yokes, con el objetivo de minimizar las fallas.

Las piezas suelen ser faciles de ensamblar solamente cuando se disponen de los
herramentales y las mesas de ensamble adecuados, puesto, a que estas herramientas y

mesas facilitan la instalacion de las partes separadas para generar la pieza final.

Empresas de ensamble.

Pieza ensamblada cuyo funcionamiento es el de
brindar suspensién y amortiguacién al vehicula.

En este tipo de empresas la calidad y
los errores vienen dadoe principalmente
por la tecnologia usada para el ensamble,
bien sea por los diseflos de las mesas de
trabajo, o los Poka Yokes que puedan
tener a lo largo del proceso. Sin embargo
poseen emores en sus piezas terminadas,
dichos errores frecuentemente son:

* Piezas mal ensambladas.

* Piezas fuera de dimensiones.
*Piezas fuera de especificaciones.

Front shock wi.
Fuenre: CATIA.

e [

* Materia prima
en mal estado
(Oxidada,

deteriorada, etc.).

* Restricciones
de materia prima
por parte de

* Los operarios no
siguen los estindares
operacionales.

* No existen ayudas
visuales.

= No existen ayudas
para la deteccidn de los
posibles errores en el
transcurso del proceso.

» Planes de control
deficientes.

*» Equipos en mal
estada.

* Equipos
operando de
manera
inadecuada.

» Equipos sin la
calibracion
adecuada.

*Falade
equipos.

* Equipos mal
disefiados.

Operanns sin la

mpmmmén_

* Ausentismo del
personal.

» Falta de
motivacidn.

*» Exceso de
calor,

Tabla 9. Empresas de ensamble.

Fuente: CdV.
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4.4.6. Empresas productoras de compuestos quimicos.

Son empresas que en su totalidad se destacan por la elaboracién de compuestos
quimicos, que posteriormente seran usados para el suministro de fluidos o pintura de los
vehiculos (Ver Tabla 10). Dichas empresas son completamente distintas a las anteriores

nombradas, puesto a’ que no trabajan con piezas de produccién, sino compuestos

h quimicos.

Estos compuestos suelen ser validados rigurosamente en laboratorios, pues de

ellos depende el correcto funcionamiento del vehiculo, sea el flujo de aceite, pintura, o
algo tan elemental como el liquido limpia parabrisas que brinda una perfecta limpieza en

cualquier situacion.

Empresas productoras de compuestos quimicos.

Producto quimico (liquido limpin cristales), cuyo Por el hecho de que este tipo de
funci i es la limpieza del parabrisa. empresas, desarrolla quimicos de gran
importancia, y criticos pura la fabricacién
de vehiculos, los errores en planta no son
frecuentes. Sin embargo existen un
! de def en los 15
que llegan a CdV:

e

* Compuestos fuera de especificaciones.
» Material vencido,

Liguida limpla cristales CelVision
Fuente: Fotografia tomada en CdV,

* Restricciones * Falta de controles de | » Equipos en mal i * Mucho calor.
de materia prima | calidad. estado. :
por pm: de «Faltads
SRS * Equipos sin corriente
= calibmcion ivaci eléctrica.

gubernamental
{CRdiv Mkt adecuada.

capacitacion.

Tabla 10. Empresas de quimicos.
Fuente: CdV.
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4.4.7. Empresas de artes graficas.
Son empresas que se destacan por la elaboracion de impresiones para el vehiculo.

Son en su mayoria las productoras de calcomanias y manuales del vehiculo (Ver Tabla
11).

Ente tipo de empresas pese a no parecer vitales, son de suma importancia, por el
hecho de que ningiin vehiculo puede salir a la venta sin sus debidas instrucciones, bien

sean por medio de calcomanias, o por un manual de propietario.

Empresas de artes grificas.

A continuacién se muestra una imagen de una En este tipo de empresas la calidad y
calcomania, cuyo objetivo es ¢l de mstruir al propietario  los errores vienen dado principalmente
Ia apertura o el cerrado de una vilvula de sepuridad de  por la tecnologia usada para la impresidn,
GNV. hien sea por los disefios de los artes, o la

tecnologia de las impresoras. Sin embargo
A ADVERTENCIA

poseen errores en sus impresiones
| ACCESO A LA VALVULA DEL TANQUE GNV son:

terminadas, dichos errores frecuentemente
{1 Hale esta tapa para
@ accesar a la valvula
™= Gire la valvula @
T

completamente

* Calcomanias mal impresas.
* Colores fuera de especificaciones.
CROLEATIAN, * Dimensiones erradas,

Caleoamnia sdvertencia peceso vilvuls emergenela.
Fuente: Arte del proveedor,

* No existen ayudas * Equipos en mal | * Operarios sin la | * no posce
para la deteccion de Jos | estada. debida problemas de
posibles errores en el capacitacion. medio
transcursa del prOSesa. | | povings ambiente.

de materia prima
por parte de

(Cadivi, Milco,
ete.).

* Planes de control
deficientes.

operando de
manera
inadecuada.

* Equipos sin la
calibracion
adecuada.

» Falta de
equipos.

* Equipos mal
disefiados.

» Ausentismo del
personal.

* Falta de
motivacion.

Tabla 11. Empresas de imprenta.

Fuente: CdV.
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4.4.8. Empresas productoras y ensambladoras de neumaticos.

g L Ladlo it Rlbad L Sabaall o ldehbhsdidads abbes o

Son empresas que en su totalidad se destacan por la elaboracién y ensamble de

neumaticos, asi como su respectivo balanceo Caucho-Rin (Ver Tabla 12).

Empresas productoras y ensambladoras de neum:iticos.

A continuacién se muestra una imagen de un
neumatico utilizado en un modelo (Cherokee),

Este tipo de empresas es de gran
importancia para la elaboracion de
vehiculos, puesto a que despachan
materiales productivos necesarios para
fabricacion de los mismos. Generalmente
| es muy dificil detectar errores en este tipo

de productos, en la mayoria de las veces,
I los errores son los siguientes.

* Piczas mal ensambladas.
* Piezas fuera de medidas.

Pirelli Scorplon STR.
Fuente: Archivo del proveedor de CdV.

- Magquinaria.

* Restricciones | « Falta de controles de | * Equipos enmal |+ Ausentismo del | sMucho calor.
de materia prima | calidad. estado. personal.
por parte de

organismos
gubernamentales
(Cadivi, Milco
etc.).

« Materia prima
utilizada por los
proveedores en
mal estado
(Vencida,
Dafiada, etc.).

* Equipos sin
calibracién
adecuada.

* Falta de
motivacion.

* Operarios sin la
debida
capacitacion.

Tabla 12. Empresas productoras y ensambladoras de neumiticos.

Fuente: CdV.
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CAPITULO V
5. ANALISIS DE DATOS Y RESULTADOS.

En el presente capitulo de muestra el un conjunto de datos suministrados por CdV
en cuanto a los reportes de desperfectos que han ocurrido en los afios 2007, 2008 y 2009.
Dichos datos fueron analizados, con el objetivo de mostrar de manera mas clara y precisa
los desperfectos ocurridos en planta de los 3 afios antes mencionados.

Es importante destacar que los desperfectos tomados en cuenta para la
elaboracion de este capitulo fueron los de mayor envergadura, es decir, aquellos
desperfectos que afectan la produccion de vehiculos, bien sea que producen paradas en la
linea de producciéﬁ, a afectan los tiempos de produccion, o simplemente por el despacho
de un lote dafiado al drea productiva.

En el Anexo 1 se muestran los datos totales de los desperfectos ocurridos en los
afios 2007, 2008 y 2009, determinando que existe un numero importante de desperfectos
que afecta la produccioén y que los tipos de proveedores que despachan mayor numero de
piezas defectuosas son: la empresas de piezas ensambladas y las empresas de
estampados mas ensambles.

En el Anexo 2 se muestran los tipos de desperfectos por tipo de proveedor en los
ultimos 3 afios, con lo cual se busca conocer los desperfectos con mayor incidencia sobre
la produccion por tipo de industria proveedora.

En el Anexo 3 se analizan las razones que generan desperfectos por tipo de

proveedor, determinando las que son comunes entre todos.

5.1. Matriz de impacto cruzado.
Para el presente Trabajo Especial de Grado (TEG), dado que se requiere el
desarrollo de una metodologia para mejorar el desempefio de proveedores nacionales de
acuerdo a los requisitos de calidad, produccidn y despacho, es importante definir cuales

son las variables con mayor peso que generan piezas defectuosas. Por esta razon se utiliza

como herramienta una matriz de impacto cruzado, que permite conocer estas variables y

la relacién existente entre ellas.
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Para la elaboracién de la matriz fue requerida una serie de entrevistas no

estructuradas con el superintendente de Desarrollo Local y con el Coordinador de
Aseguramiento de Calidad, personas que de acuerdo a su experiencia, suministraron los
datos requeridos, y contribuyeron a detectar que variables poseen mayor peso en cuanto a
la produccion de piezas.

A continuacion (Tabla 13) se muestra la matriz de impacto cruzado elaborada
tomando en cuenta los motivos por lo que se presento desperfectos en las piezas

despachadas a produccion en CdV.

] Mala praxis del o 0,
: aperaria. X 30% 0% 75% 25% 80% 210

Mala
Interpretacion
de informacidn
suministrada
por CdV.

0% X 20% 50% 40% 0% 110

Mal manejo de

materiales. 40% 15% X 20% 0% 50% 125
Falta de

seguimiento  de

estindares de 90% 60% 0% X 0% 95% 245
procesas.

Materia prima
fuera de

0% 50% 0% 15% X 20% 85
especificaciones.
Falta de
controles de 4,
calidad. 70% 50% 0% 90% 65% X 230

Tabla 13. Matriz de impacto cruzado.
Fuente: Elaboracién propia, Asesoramiento de CdV.

511, Analisis de la Matriz de impacto cruzado.

Con la finalidad de analizar de una manera mds acertada la matriz de impacto
cruzado, se presentard de forma grafica y organizada cudles son los desperfectos que més
incidencia tienen, utilizando para ellos la adjudicacién de un puntaje a cada tipo de

desperfecto.
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A continuacién (Tabla 14 y Grafico 1) se muestra los datos obtenidos de la

matriz de impacto cruzado.

Tabla de Pareto
0,
Razén del desperfecto e de e Suma de %
desperfectos representa.
Falta de controles de calidad. 275 26 26
Falta de seguimiento de estindares de 245 23 50
procesos.
Mala praxis del operario. 210 20 70
Mal manejo de materiales. 125 12 81
Mala interpretacién de informacién 110 10 92
suministrada por CdV.
Materia prima fuera de 85 3 100
especificaciones.
Total 1050 100
Tabla 14. Tabla de Pareto.
Fuente: CdV.

Razones que generan desperfectos.

150 4

100 +

estanchres de
OocETs

Falta de controdes ke
catickxd

Falta de scppfimiento e

Mhla pravas del

operarnio
M n*mqod:

E%

Grifico 1. Razones que generan desperfectos.

Fuente: CdV.
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De los resultados se puede extraer que existen 3 razones fundamentales que tienen

mayor peso en la generacion de piezas defectuosas despachadas a CdV. Estas 3 razones
son: la falta de controles de calidad, la falta de seguimiento de estandares de procesos, y

la mala praxis del operario.

Cabe destacar que la metodologia a desarrollar estard orientada a las solucion de
las estas tres principales causas de desperfectos.

5.2. Proveedores con mayor incidencia en paradas de produccion.
Una vez detectadas las razones con mayor peso sobre las fallas, y que se
desarrolle la metodologia, serd necesario determinar cudles son los proveedores a los que

se le recomendard a CdV aplicar los resultados del presente Trabajo Especial de Grado.
Para el conocimiento de lo antes mencionado, a continuacién (Tabla 15 y Gréfico

2) se muestra los tipos de proveedores, y la suma de desperfectos que han tenido en los
ultimos 3 afos.

Defectos por tipos de industrias en los dltimos 3 afios.
A P 2 Numero de % que representa A
Fipodeindosteia defectos. dicho desperfecto Suide %
E d bl
mpresas de ensamble 204 43 43
Empresas de estampado mas
ensamble 164 34 77
Empresas productoras y
ensambladoras de neuméticos 55 12 89
Empresas de mecanizado mas
ensamble 44 o] 98
Empresas productoras de
quimicos 9 2 100
Empresas de imprentas 2 0
E .
mpresas de mecanizado 0 0
Empresas de estampado 0 0
Total
478

Tabla 15. Defectos por tipo de industrias en los Gltimos 3 afios.
Fuente: CdV.
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Nimero de Fallas por Proveedor

150

100

(=]
L

icos
Empresas de imprentas l

Empresas de ensamble

Empresas de mecanizado
Empresas de estampado

hil

Empresas productoras de quimicos .

Empresas de mecanizado mas cnsamblc-

FEmpresas de estampado mas ensamble

Empresas productoras y ensambladoras de

Grifico 2. Numero de fallas por tipo de proveedor.
Fuente: CdV.
Al analizar el grifico anterior, se puede observar como 2 tipos de industrias son

las que generan el mayor nimero de piezas defectuosas despachadas a CdV, estas son:
las empresas de ensamble y las empresas de estampado y ensamble; por lo tanto se
recomendara que la metodologia a desarrollar sea aplicada en un inicio en estos 2 tipos de

industrias, puesto a que son las mas incidentes, y las mas criticas.

s1




CAPITULO VI

DESARROLLO DE LA METODOLOGIA



CAPITULO VI

CAPITULO VI.
6. DESARROLLO DE LA METODOLOGIA.

El presente capitulo tiene la finalidad de desarrollar una metodologia que mejore
el desempefio de proveedores nacionales de acuerdo a los requisitos de calidad,

produccion y despacho asociados a la industria automotriz venezolana.

6.1. Manejo de errores.

Para el desarrollo del Trabajo Especial de Grado es importante tener un
conocimiento cudando se considera una pieza defectuosa, y cuando no. Para ello se

muestra a continuacion (Ver Figura 10) un cuadro explicativo.

Se puede decir que un Desperfecto es una discrepancia entre un estdndar existente
y la condicidn presente 6 actual.

Condicion Actual
@

[ Desviacién

Condicién Actual ©

Figura 10. Desperfectos.
Fuente: Solucién Prictica de Problemas (SPP) de CdV. Elaboracién propia.

En la figura anterior se puede observar cuando existen o no desperfectos. Una
pieza defectuosa es aquella que su desviacion sale de los pardmetros aceptados por los
requeridos para dicha pieza. En CdV son emitidos planos de cada una de las piezas en los

- que aparecen las dimensiones deseadas, y su desviacion aceptable.

52




CAPITULO VI

6.1.1. Tipos de problemas.
Un problema se puede presentar de distintas maneras (Ver Figura 11) bien sean de
una manera brusca, o algo progresivo. Ademas se pueden presentar de manera recurrente,

o una sola vez.

Gradual

Cambio

——
Desnrrollo de Degradacidn
Eptdndar

Sibito

Recurrente

Cambio  Cambio

Desarrollo

Degradacidn

Deesarralle
Standard

Figura 11. Tipos de Problemas.
Fuente: Solucién Prictica de Problemas (SPP) de CdV. Elaboracién propia.

6.2. Estrategia para la adecuacién de instalaciones, procesos

operacionales y productivos de proveedores.
Con el objetivo de conseguir una estandarizacion de los proveedores, se requiere
lograr ana adecuacion en cuanto a las instalaciones que ellos poseen, asi como los

procesos operacionales y productivos del proveedor.

6.2.1 Adecuacion de las Instalaciones.

Para la industria automotriz es de gran importancia el conocimiento de las
instalaciones que poseen los proveedores, y futuros proveedores, adicionalmente las
distribuciones (Layout) dentro de la planta productiva.

Para CdV, el conocimiento de las instalaciones es de gran importancia, puesto a

que se puede catalogar el nivel de tecnologia y la organizacidn que posee el proveedor.
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Con el objetivo de lograr una adecuacion en cuanto a las instalaciones de planta de un

determinado proveedor, se sugieren las siguientes propuestas:

Conocimiento pleno de los equipos usados para la produccién de piezas de
CdV. Adicionalmente una identificacion sobre el equipo, que indique el
nombre del équipo, la labor que hace, a quien pertenece, y a quien le produce.
A continuacién (Figura 12) se muestra un ejemplo de la etiqueta que se
propone colocar sobre los equipos. Cabe destacar que esta etiqueta seria

colocada por el proveedor en cada uno de los equipos dispuestos para la
fabricacién de piezas para CdV.

'Magquinaria propiedad de:

N CHRYSLER

Proceso productivo:

Pieza elaborada:

Figura 12. Etiqueta de identificacion de equipos.
Fuente: Elaboracién propia.
Realizacion de un plan de control por parte del proveedor en donde se lleve el

control de las fechas que fueron calibrados los equipos, asi como las revisiones
(sean diarias, semanales, 0 mensuales) que se le hacen. En la imagen a
continuacién (Figura 13) se muestra un formato de ejemplo de un proveedor
que actualmente utiliza este tipo de control. Dicho proveedor se encarga del

pintado de fascias (parachoques delantero y trasero) y para ello requiere un

extenso control en cada uno de los procesos.

Por Gltimo realizar el layout de la planta, con el objetivo de determinar que
zonas de la misma son usadas para la elaboracion de piezas para CdV, asi
como la identificacidn de zonas de la produccién de dichas piezas. Esto servird
de conocimiento y control para CdV, puesto a que de esa manera, se podrd
controlar, que los procesos aprobados en un inicio, siguen teniendo los mismos

estandares en cuanto a instalaciones a lo largo del tiempo de vida del
proveedor.
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i
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Verificacion por dia
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6.2.2.

Figura 13. Ejemplo de formato de control de instalaciones.
Fuente: Archivo de proveedores de CdV.

Adecuaciones de los Procesos operacionales y productivos.

siguientes propuestas:

En el proceso operativo de piezas productivas que son despachadas a la empresa
automotriz, existe la necesidad de la presencia de controles en cuanto a los procesos
operacionales y productivos, de tal manera que se puede controlar y minimizar la
generacion de piezas defectuosas despachadas.

En CdV surge la necesidad de estandarizar las operaciones de fabricacion de
piezas productivas, asi como la prevencién de futuras piezas defectuosas. Con el objetivo

de lograr una estandarizacion en los procesos operacionales y productivos, se sugiere las

55



—_—
o

BT,

J

z
Y

CAPITULO VI

Realizacion de una descripeion detallada por proveedor del proceso productivo
que genera la pieza despachada a CdV. De esa manera el proveedor podri tener
un estandar del proceso productivo al cual apegarse, y CdV, podra conocer y

evaluar el proceso productivo.

Realizacion de a‘}fudas visuales en los puestos de trabajo que mstruyan al
operario paso a paso, por medio de imagenes y explicaciones, el “cdémo”
realizar la pieza en cuestion. De ese modo el operador disminuira las piezas
defectuosas, puesto gque tendra un manual instructivo del proceso de
elaboracion de la pieza. v al ser explicado mediante imagenes, permitird que el
operador desarrolle su actividad de la manera correcta. A continuacion (Figura
14) se muestra un gjemplo de una ayuda visual elaborada por un proveedor de
CdV encargado del pintado de fascias (Parachoques delantero y trasero).

Paso a paso del Embalaje de una Fascia.

Figura 14. Ejemplo de ayuda visual.
Fuente: Archivo de proveedores de CdV.
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e [Establecer manuales de criterio por parte del proveedor, en conjunto con el
personal de CdV, para la aceptacion o el rechazo de piezas, con el objetivo de
evitar “malos entendidos” de ambas partes. Esta medida ayudara a la
estandarizacion de criterios, puesto a que con la existencia de un manual de
aceptacion o rechazo de piezas, se podrd establecer un estdndar en las piezas

producidas.

6.3. Indicadores para registrar y evaluar el desempefio de
proveedores.

CdV se ve en la necesidad de tener un control que le permita evaluar el correcto
desempeiio de los proveedores, tanto en el momento de ser seleccionado como proveedor,
como en sus actividades regulares de produccion.

Con el objetivo de evaluar el desempefno de los proveedores se prepone un
formato que permite esta labor. En la Figura 15 se muestra la cabecera del mismo con las

instrucciones de rellenado.

Se llena cada uno de los apartados por porcentajes de acuerdo al valor que sujetivamente le da el evaluador de CdV.
Posteriormente se saca el total y si es menor que 750, se requeriran planes de accion por parte del proveedor para mejorar su
desempenio.

Figura 15. Instrucciones de llenado de la tabla de evaluacién de desempeiio de proveedores.
Fuente: Elaboracion propia.

A continuacion (Tabla 16) se muestra la propuesta del formato de evaluacion de

desempefio de proveedores.
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Registro y evaluacion de desempeno

»

Area Sub. Area

Fecha: |Pag.:

Elaborado por:

Nombre del proveedor.

o obtenido Observaciones

Controles de calidad al momento de la recepcion
de la materia prima.

Materia prima

Controles y estandares a lo largo del proceso
. productivo.

Proceso productivo

Posee maneras de despachar las piezas por su
cuenta.

Despacho de producto

= Embalaje adecuado.
terminado.

Precio total de la

picza.

Tabla 16. Formato de evaluacion de desempeiio de proveedores.
Fuente: Elaboracién propia.
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La Tabla 16 presenta un codigo de colores, dependiendo de los criterios de
aceptacion o rechazo, a continuacidn (Figura 16) se muestra detalladamente el significado

de cada color.

Criterios de aceptacion o rechazo

No presentz problema .

Si el porcentaje es menor de 50% de aceptacion, se requiere un plan de accién para subir dicho
porcentaje.
Si el porcentaje es menor que 50%, no se acepta la operacion hasta que sea incrementado dicho
porcentaje.
Si el total es menor que 750 se rechaza al proveedor, y se le informa los aspectos deficientes que
debe mejorar.

Figura 16. Criterios para el correcto rellenado del formato de evaluacién de desempeiio de
proveedores.

Fuente: Elaboracién propia.
Tras la evaluacion del formato anterior (Tabla 16) y el asesoramiento con el

personal de CdV (Coordinador de aseguramiento de calidad de CdV, y el superintendente

de desarrollo local) se recomienda aplicar este formato en las siguientes situaciones:
e En lainclusion de nuevos proveedores.

e Cada vez que exista algun cambio de procesos dentro del proveedor.

e Cada vez que sea cambiado algin herramental'®, maquinaria, o proceso de

trabajo.

e Adicionalmente se recomienda hacerlo cada 4 meses para llevar el historico de

proveedores.

6.3.1. Inclusion de nuevos proveedores.

Adicionalmente al formato anterior (Tabla 16), se implementard un formato (Ver
Tabla 17) propuesto por CdV, que evalia el nivel de riesgo que existe en la inclusion de
un nuevo proveedor. Es importante aclarar que dicho formato solo se utilizard como
medio de ayuda para escoger un nuevo proveedor, asi como en el momento de realizar

piezas nuevas en proveedores ya existentes.

' Los herramentales se refiere a equipos o mesas de ensamble necesario para la fabricacién de piezas.
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b
Zai CHRYSLER

Fecha de Revision : Ano Modelo :

Proveedor Linea de Vehuculo :
Numero de Parte :

Codigo de Proveedor :

Deseripeion de la Parte :
LISTADO DE EVALUACION INICIAL DE RIESGO

Item|Aspecto/Pregunta NIVeT g RICSE0 Comentarios
: Ao Bajo | Medio] Alto
: DISERQ

I |oEs nueva el producto para el proveedor? (Mancjador de Riesgo MR*) '

i 2 |iSe requieren nuevos Materiales o Tecnologin? (MR*)
i:' 3 |iEs una nueva / diferente aplicacidn de una parte ya existente? — (MR*)

4 |.Es un nuevo concepto de Disedo?

5 |¢Existen requerimi de SeguridadEmisiones o Ruidos?

& |JExiste una localidad de Disefia?

1 j_Ifud.rﬁ\aLMpmuqmmmm@nm\mmne&' ERTY @ pOT apar 2

& |iEstin plad licach en otros vehlculos?

9 f¢Existe algin caso histérico de problemas de Calidad o Garantia von ¢l Proveedor!

10 | Existe algin problema con el cr de D 1o

11 |iEs oportuna la fecha de entrega de las muestras?

MANUFACTURA
12 [;Es nueva la Planta de Produccién pam el Producta? - (MR*)
13 JiEs weeve el process de Manuferara? MR
14 |;Es una pane caf prablemas historicos de Lanzamiento? (MR*) .

15 | Tienen plantas de produccion secundarias?

16 |¢Necesitard el suplidor una evaluacidn de la fuente?

17 |iEs requeridos nuevos equipos para produccion?

18 |iEs requerido herrami les o plantillas?

13 ¥

19 f¢Son calibres o planillas de Chequeo requeridas para asegurar In i idad Di ional?

b

U |iEuise un posible problema de manejo v Empague?
(Serdn |as partes alguna vez caviadas desde otra fuente diferente 1 Ja principal tales como almacenes o
21 |plantas secundarias?

22 |iSerin requeridos empaques retomables?

23 §iBevh requerida entiegn seowencial © JATY
PLANTA DE ENSAMBLE
24 | Existe un problema en la instalacién de la pane?

25 |150n requeridos equipas especiales para instalar una picza?
SERVICIO

26 | Han existido problemas de servicio con partes de] Proveedor?

27 |iSe requieren equipos especiales para prestarle servicio a esta pane?

HOTROS ASUNTOS COMERCIALES
28 |OTROS COMERCIALES
29 |,Otros?

Tabla 17. Listado de evaluaci6n inicial de riesgo.
Fuente: Chrysler Procedures in process.
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Para la utilizacién del formato anterior es importante establecer un criterio de

aceptacion o rechazo, dicho criterio se describe a continuacion:

6.4.

El modo de saber que nivel de riesgo de inclusion posee un nuevo proveedor,
estd determinado por los apartados identificados con las siglas MR (Méaximo
riesgo). El valor del riesgo vendrd dado por el valor maximo que halla
obtenido alguno de los apartados con las siglas MR. Por ejemplo, si al
momento de incluir un nuevo proveedor, existe al menos uno de los apartado
MR evaluado con riesgo alto, la inclusion del proveedor se considerara

riesgosa sin importa la valoracion de los demds apartados sean MR o no.

Los proveedores valorados de bajo riesgo, pueden ser incluidos como
proveedores oficiales; sin la necesidad de implementar medidas, ni planes de

accion para mejorar.

Los proveedores que poseen niveles de riesgo Medio necesitan una atencion
mas detallada, para ello se recomienda realizar la evaluacidn con el formata de
la Tabla 16, con el objetivo de obtener una vision mas detallada de la

valoracion.

Los proveedores con niveles de riesgo alto, se recomienda la no inclusién en la
planilla de proveedores, y de ser absolutamente necesario, se recomienda tener
una especial atencion y cuidado, puesto a que son los mas propensos a generar

problemas con las piezas de produccion.

Prevencidon, localizacion y solucién de desperfectos.

Con el objetivo de localizar el lugar operativo exacto en donde se puede presentar

un desperfecto a lo largo del proceso, y cémo prevenir que ocurra, se usard como

herramienta de andlisis una combinacion entre los flujo-gramas de operaciones y la tabla

AMEF asociados a un proceso productivo en especifica.
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6.4.1. Modo de uso.

Inicialmente se solicitard a cada proveedor un flujo-grama de operaciones del
proceso de fabricacion de la pieza que serd suministrada a CdV. De eso modo se podré
observar de manera tedrica el proceso operativo de la pieza o compuesto quimicos que
entrard a produccion en CdV.

El flujo-grama de operaciones traerd como ventaja fundamental el conocimiento
de cuantos procesos operativos posee la empresa, como es su manera de operar y en qué
puntos realizan controles de calidad.

Posteriormente CdV, en conjunto con el proveedor, desarrollard un AMEF que ira
asociado completamente con los procesos que aparezcan en el flujo-grama de
operaciones.

El rellenado del AMEF determinar4 los posibles desperfectos que pueden surgir
en cada uno de los procesos operativos, de la misma manera se podra determinar en teoria
por medio de indicadores cudl es el grado de severidad que puede ocasionar el
desperfecto si llegara a ocurrir.

Igualmente en la tabla AMEF se observarid la ocurrencia de apariciéon del
desperfecto, asi como su respectiva deteccion.

En el diagrama a continuacion (Flujograma 10) se muestra el uso combinado de

un flujo-grama de proceso en conjunto con la tabla AMEF.
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Utilizacién del conjunto Flujograma-AMEF

ACEPTACION
del proveedor.

Flujograma 10. Utilizacién del conjunto Flujograma-AMEF.
Fuente: Elaboracién propia.
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6.4.2. Utilizacién y rellenado de la tabla AMEF.

Con el objetivo de detectar y solucionar desperfectos ocurridos en piezas de
produccidn, es importante describir la utilizacion y rellenado de la tabla AMEF, puesto a
que de este modo se logrard determinar el lugar exacto que generd un desperfecto en la
pieza.

Inicialmente se verificara el rellenado de la tabla AMEF, en conjunto con el flujo-
grama de operaciones del proveedor, con la finalidad de avalar la concordancia de las
operaciones expresadas en el flujo-grama con las operaciones plasmadas en el AMEF.

Seguidamente, por cada operacion expresada en el AMEF, se verificard que sean
reales el “modo de falla potencial”, los “efectos de fallas potenciales™ y los “controles
actuales”, y de ser requerido “las acciones recomendadas™ y las “acciones tomadas™ para
minimizar las fallas.

A continuacion (Tabla 18) se muestra la tabla AMEF con sus distintas

caracteristicas.
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Proceso / Producto
Modo de fallas y efectos (AMEF)
mé Praparada por: Pag:_de
|Respansibie: [Rev Num: AMEF Fecha de arigen; |AMEF Fecha:
Resultado de Acciones
M Clave del S 0 D|R Acclones = S|0|D|R
| Paso del Proceso | Proceso de | Modo de Falla Potencial | Efectos de Falla Potencial | E | Causas Potenciales | C Controles Actuales By [P ; Resp. Acciones Tomadas |E|C|E|P
- Entrada v c T8 | 0| RS e aes ot vic|T|n

Tabla 18. AMEF,
Fuente: CdV.
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Para garantizar el correcto llenado de la tabla AMEF, es importante establecer un

criterio en cuanto a la ponderacién de severidad (Tabla 19), ocurrencia (Tabla 20), y

deteccion (Tabla 21), en las tablas a continuacién se muestran dichos criterios.

Severidad:
Severidad.
Efecto Gravedad de los Efectos Puntuacién
Muy Alto | El modo de falla potencial puede resultar en un fracaso de campo (9), o constituir un 9-10

riesgo para la seguridad o el incumplimiento de una regulacién gubernamental (10).

Alto Alto grado de insatisfaccion de los clientes debido a la naturaleza de la falla. Puede 7-8
causar graves perturbaciones en el procesamiento posterior del producto o resultar
que la falla del producto no cumple con sus especificaciones de venta. Resultara en
una queja del cliente y la devolucion del producto. Es probable que el fracaso se
detecte durante la prueba final del producto del cliente.

Moderado | Las fallas causan la insatisfaccion de algunos clientes y puede resultar en la queja de 4-6
un cliente o en la permanencia sin uso en almacén. El cliente puede necesitar hacer
modificaciones o ajustes en sus procesos para acomodar el material. Es probable que
el problema se detecte como parte de una inspeccién de entrada o antes de su uso
(4). El problema serd detectado durante el proceso (5). El problema sera detectado
en los préximos pasos del proceso. (6)

Bajo La falla le ocasionard al cliente una ligera molestia. El cliente notara solo un ligero 2-3
deterioro o inconveniente con el producto o con el proceso del producto.

Menor Razonable esperar que una minima falla de esta naturaleza no causara ningtin efecto 1
sobre el producto o el procesamiento por el cliente. Es probable que el cliente ni
siquiera se de cuenta de la falla.

Tabla 19. Criterio de Severidad.
Fuente: CdV.

Ocurrencia:
F_ Ocurrencia
Probabilidad de Falla Probabilidad de Falla Puntuacion
Muy Alta: La falla es casi inevitable. Se muestran procesos adicionales en los pasos 9-10
para lidiar con las fallas.
Alta: Procesos similares han experimentado repetidas fallas. El proceso no es 7-8
estadisticamente controlable
Moderada: Procesos similares han experimentado fallas ocasionales, pero no en 4-6
mayores proporciones. El proceso esté en un control estadistico
Baja: Procesos similares han experimentado fallas aisladas. 3
Muy Baja: Procesos casi idénticos han experimentado sélo fallas aisladas, 2
Remota Las fallas son improbables. El Proceso esté en control estadistico. 1

Tabla 20. Criterio de Ocurrencia.
Fuente: CdV.
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Deteccidn:
Deteccion
Deteccién Probabilidad y Ubicacién en el Proceso que se detecta el Defecto Puntuacién
: Absolutamente seguro de | Los controles no hardn o no pueden detectar la existencia del 10
No- Deteccion defecto
3 Muy Bajo .Los proveedores de controles probablemente no detectardn la 9
: existencia del defecto, pero el defecto debe ser detectado por el
3 cliente.
Bajo Los controles deben detectar la existencia del defecto, pero la 7-8
deteccion no debe ocurrir hasta que los paquetes estén en camino.
Moderado Los controles tienen la posibilidad de detectar la existencia de la 5-6

falla, pero no hasta que la prueba de aceptacion del lote se haya
completado. Las pruebas con un promedio mayor de variabilidad
tienen una mayor puntuacion.

Alto Los controles tienen una buena oportunidad para detectar la 3-4
existencia de defectos antes de que el proceso de fabricacion se
| haya completado. En Proceso las pruebas son utilizadas para
monitorear el proceso de fabricacidn.

Muy Alto/ Temprano Los controles estaran casi seguros de detectar la existencia del 1-2
defecto antes de que el producto se mueva hacia el siguiente paso
en el proceso de fabricacion.

Tabla 21. Criterio Deteccién.
Fuente: CdV.
Adicionalmente es importante definir cuél es el criterio de aceptacién en cuanto a

los valores expuestos en el AMEF, referentes a la severidad y a la ocurrencia. A
- continuacion (Tabla 22) se muestra un grafico explicativo de los valores acordes para que

un proveedor pueda ser catalogado como tal en Chrysler Group.

Niveles aceptables de c g0 en la tabla MEF‘

g Riesgo infermedio. Requiere planes de
accion y controles para minimizar
3 z tanto los riesgos como la ocurrencia.
: E
%

Ocurrencia

Tabla 22. Niveles aceptables en la tabla AMEF.
Fuente: informacién suministrada por CdV. Elaboracién propia.
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Analizando la grafica anterior se puede decir que la clasificacion de los riesgos es

la siguiente:

e Aceptable: estan entre los rangos de severidades menores de 6 sin importar la
ocurrencia, y entre los valores de ocurrencia menor que 5 y severidad menor

que 9.

e Aceptable con planes de accién: estdin entre los valores de severidad

comprendidos entre 6 y 9, y los valores de ocurrencia comprendidos entre 5 y
10.

e Inaceptable: Esta comprendido entre los valores de severidad de 8 a 10, sin

importar la ocurrencia.

Es importante destacar que en el grafico anterior no se toma en cuenta la
deteccion de fallas en piezas productivas, para ello se requiere el producto (RPN en la

tabla AMEF) de la multiplicacidn de “Severidad x Ocurrencia x Deteccion”™.

e Dicho producto (RPN) antes mencionado tiene que ser inferior a cien (100) en
la tabla AMEF.

Como ultimo paso, si la severidad, la ocurrencia, o el RPN no estan de acuerdo a
las exigencias de CdV, se requerird un plan de accidn que se basard en acciones
recomendadas de CdV, acciones tomadas y el representante del proveedor responsable de
que ocurra (Incluidos en la tabla AMEF). De eso modo se podra disminuir los valores y

obtener que la ocurrencia, severidad o RPN estén en los valores aceptables.

6.4.3. Ventajas de la utilizacion del Flujo-grama de procesos en conjunto
con la Tabla AMEF.

Con la utilizacion de estas 2 herramientas se tendra una serie de ventajas, que son:

e Se podrad determinar la inclusion o rechazo de nuevos proveedores, puesto a
que si existe alguno que no cumpla con las exigencias predeterminadas por
CdV, y este no posee maneras de lograr los estindares preestablecidos, se

puede tomar la decisién de no incluirlo en la planilla de proveedores.
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e Se tiene una visidon general de cada uno de los riesgos presentes en cada

operacion que tiene el proceso productivo.

e Se tiene la lista de los posibles desperfectos que se pueden generar en el
proceso productivo, asi como la frecuencia en que ocurren, y la severidad que

ocasionaria un fallo de ese proceso en la produccidn de la pieza.

e Se puede evaluar acertadamente al proveedor, permitiendo saber que *tan

bueno” o “tan malo™, es a la hora de fabricar piezas.

e Permite clasificar a los proveedores.

6.5. Solucién de desperfectos.
Debido a la existencia de un gran nimero de piezas defectuosas despachadas a
CdV, es necesario desarrollar una metodologia que minimice este problema, dado a que
esto genera retrasos en la produccion, y pérdidas de tiempo, asi como pérdidas
monetarias.
En ¢l diagrama a continuacion (Flujograma 11) se expresa el funcionamiento de la

metodologia para mitigar el nimero de piezas defectuosas.
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Solucién de desperfectos.

V= Deteccién de la causa que generd
ﬁemnmnﬂo—-—-— el desperfecto,
L {CdV en conjunto con el proveedor)
para la solucién del motivo generador ||
e e

e s ey

T Msid por solcon Tl de
€4V en conjunto con el proveedor) |

X- Verificacién y seguimiento por parte
de CdV de la medida para la solucion
{inal del generador del desperfecto del

proveedor.

3

XI- Culminacidn de la medida
para la solucidn del desperfecto.

Flujograma 11. Solucién de desperfectos.
Fuente: Elaboracién propia.
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6.5.1.

Utilizacién del modo de solucion de desperfectos.

Para la solucion de desperfectos encontrados en las piezas de produccién es

importante explicar cada uno de los procesos involucrados (Ver Tabla 23 en conjunto con

Flujograma 11).

Lider de grupo v Operario.

Lider de grupo, Operario y
Coordinador de
aseguramiento de calidad
de CdV.

Coordinador de
aseguramiento de calidad
de CdV y el Proveedor.

Coaordinador de
aseguramiento de calidad
de CdV y el Proveedor.

Proveedor.

Coordinador de
aseguramiento de calidad
de CdV y el Proveedor.

Coordinador de
aseguramiento de calidad
de CdV vy el Proveedor.

Coordinador de
aseguramiento de calidad
de CdV y el Proveedor.

Coordinador de
aseguramiento de calidad
de CdV.

Coordinador de
aseguramiento de calidad
de CdV

Reportar a:
Lider de grupo

Coordinador de
aseguramiento de
calidad de CdV.

Proveedor y Gerente
Sinior de calidad.

De ser necesario a
Desarrollo local.

De ser necesario a
Desarrollo local.

Coordinador de

aseguramiento de

Al presentarse un desperfecto, inmediatamente
reportarlo al lder de grupo.

Luego de la presencia del problema, se define el
mismo,

En conjunto con el coordinador de aseguramiento
de calidad de CdV, se define el problema sin
omitir ningiin aspecto.

Con la ayuda de la tabla AMEF y el flujograma
de operaciones, se detecta en que operacién se
pudo presentar el desperfecto, para
posteriormente atacarlo.

Se analiza el desperfecto y con la ayuda del
AMEF se busca la posible causa que genero
dicho desperfecto.

De ser necesario, el proveedor busca ¢

calidad de CdV

Gerente Sinior de
calidad.

imp a una solucion inmediata para evitar la
generacidn de desperfectos inmediatos.

Con la ayuda de un dingrama Causa-Efecto, se
busca las razones que pudieron generar el
desperfecto.

Se analiza mediante los 5 jpor qué? La causa raiz
que genero el problema, con el objetivo de atacar
v solucionar el verdadero penerador de
desperfectos.

Habiendo descubierto Ia causa raiz que generd el
desperfecto, se soluciona; y de no poder
solucionarlo inmediatamente, se establece una
medida para resolverlo a la brevedad posible.

Se verifica que se este implementando la medida
para la solucidn de la causa raiz del desperfecto,
asi como los avances para Ja solucion final del
molivo que ocasiona el mismo.

Se verifica la medida tomada por el proveedor, y
se cierra el reporte de pieza defectuosa,

Tabla 23. Solucién de Desperfectos.
Fuente: Elaboracién propia.
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6.6. Formato para la Solucién de desperfectos.

Con el objetivo de lograr la solucién y seguimiento de desperfectos, a

continuacién (Tabla 24) se propone el siguiente formato:

Solucion Practica de Desperfectos.
() Dxefini e o D Prvddenu: (OVIID Anillsis C oneste cacs umo de Tos Por Quis del diagrams de pesead)
V) Dl s encontro of defecto? Por Qud?
Por Cud?
Menrtwe dd opeadar™.
Por Qud?
() Deenerd) Del Probdenm:
PorQud?
Tor Que?
Chordinadar de ascpummicnto de Pronveodor®,
Qe bamm wegicho?: Pier entorel ey e
Lugar & tralajoc (1) Mirficht fimad puara La salucion del genersdor dd desperfecia
Cpermda=: Lider de grupo®:
(V) Qs Inleial goe genemn ef desprerfecto
Chondinudorde ascg & | 2 [ —
) Comteenciin (Cmd rmmeed d Corto Plazn) Quilén Fecha i ern
Chondinador de ascgomionto de Provoodor®. Trzsarmilio local®, Chwmdmiodor o ' Joln |Rosy ke I nocion por parts del proseodkor”.
calidad®. calidadt™.
VT Areilisis e Clascn Directs: 6 Avamoe de L e,
Maouana Otseradones o demamce | Fecha
M’l’ir)n'h\_\ \
/ / P.hélr.s
(R T a ] Matorial
(5T Hrmas
Ciordielr o e rmmieo (& ailkisl. |W | Chonds . S——— Corntc Snior de cabdad de | Provvediors,
| calidad® v,
= Seroguicrn finms.

Tabla 24. Solucién Prictica de Desperfectos.
Fuente: Modificacién propia de formato Pre-existente en CdV.

6.7. Prueba piloto de la metodologia
Con el objetivo de verificar la funcionalidad de la metodologia, se plantea la
inclusion de un nuevo proveedor, asi como el anélisis de un problema presentado en la
elaboracion pisos (chasis y suelo del auto). Dicho proveedor es “DANA modulares”

(www.dana.com.ve/system.asp).
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6.7.1. Inclusién de un nuevo proveedor.

nuevos proveedores de Chrysler Group.

YT T’

Puesto a que el proveedor base para el desarrollo de la metodologia, es nuevo en
la planilla de proveedores de CdV, se usard la metodologia desde un inicio, por ello se

aplica a continuacién (Figura 17) el formato de evaluacién de riesgo (Ver Tabla 17) de

Fecha de Revision : 29/01/2010 Afio Modelo :

P3, KI. W2

wamr

Proveedor : DANA Modulares Linea de Vebuculo ;

Descripcion de la Parte : Pisos de W2, P3, K1.

Todos

Niimero de Parte 56052424 AM;56052866AG:56052867AL;56052787AC;5539632¢ Codigo de Proveedor :

LISTADO DE EVALUACION INICIAL DE RIESGO

ltern) Aspecto/Pregunta Rivel de Racsgo
a Bajo | Medio] Al

Comentarios

DISERO

o e el proad: pamely dex? i Maneiadoy de Riesgo MR 3

\
2 |iSe requi nuevos Materiales o Tecnologia? (MR*) X
3 |iEsuna nueva / di licacién de uns parte ¥a exi 7 (MR*) X

-

| Lixisten requetimientos de Seguridsd/Erisiones o Risidos? x

iixiste una lncalidad de Disefio? _I

LTendrin lns pares que ser tinsdas con otrgs partes funcionales o por apariencia?

o Lstdin pladas aplicaciones en otros vehiculos?

Existe alpdm caso histgrico de problemas de Calidad o Garantia con ¢l Proveedor?

I__‘;, (L5 un nuevo concepto de Disefdo?
5
b
Bt
B
L)
Ltk

L Existe algin problema con el de D 1lo?

¥ i I i i

11 }ilis oportuna la fecha de entrega de las 7

MANUFACTURA

12 |LEs nueva la Planta de Produccion pam el Produsta? (MR*®) X

13 |iEsnuevo el proceso de Manufactora? (ME*) X

14 LB uma parte con g ‘historicos ¢ 1 I MR X

15 |, Tienen plantos de produccion darias? X
16 |iNecesitard ef suplidor una evaluacidn de b fuente? X

17 |iEs requeridos nuevos equipos para prodiccion? % |Se requiere herramentales nuevos.

18 |4 requerido herrami les o plantiflss? | x |Se requiere Plantillas de ensamble

19 |;Son calibres o planillas de Chequeo requeridas para asegurar la intepridad Dimensional? x |Se requiere Plantillas de chequeo

i 20 |4 Exitte un pasible problema de mancjo y Empaque? X

i i Serin las purtes algung vez enviadas desde otra fuente diferente a la principal tales coma almacenes o
; 21 |plantus secundarias? 2

21 |:Sertin requendos empagq bles? P §

13 |/5erfi requerida entrega secuencal o JAT? X

PLANTA DE ENSAMBLE

24 |iLxigte un problema en 12 instalzeidn de k= pame? X

25 |, Son requeridos equipos especiales para instalar una piewa? X |Eguipos unicos de ensamble.

SERVICIO

26 | Han existide problemas de servicio con partes del Proveedot? X

27 | 8e requieren equipos espechales pars prestarde cefvicio 1 est parie? x

OTROS ASUNTOS COMERCIALES

2 |OTROS COMERCIALES

20 |, Otros?

Figura 17. Formato de evaluacion de riesgo inicial-prueba piloto.
Fuente: Asesoramiento del superintendente de desarrollo local. Elaboracién propia.
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Analizando la evaluacién de riesgo inicial, se puede observar que los apartados

que tiene “MR” (Manejo de riesgo), el maximo es mediano riesgo, por lo que se obtiene
la conclusidn, que la inclusion de este nuevo proveedor posee un riesgo medio.

Al poseer un nivel medio de riesgo, se usa el formado de registro y evaluacion de
proveedores (Ver Tabla 16), con el objetivo de evaluarlos profundamente, y poseer la

cifra de puntuacion final, para su aceptacion final, o posible rechazo (Ver Figura 18).

Feeha: 2010110 [Pap: 1 de )
Elsborado por: Walid Dagher Nombre del proveedor: DANA
80
83
Controles de calidad sl momento de a recepcion 75
de In materia prima.
1 : o 45 En cicrin zona 0o posee techo, por Jo que con la lluvia se
L SRR oxids el material. Colocar todo el material en firea techada.
40 El proveedor ¢s CdV con material CKD, y requicre mucho
tempo para el suministro,
N/A Por ser primern vez, no existe una evaluacion antenor.
100
Controles y estéindares & lo largo del proceso 35 N existen muchor contmles a lo lange del procews. Se mquen: Ls colocacion
ctivo, de ayudas visunles, y entrenamiento del peronsl.
o) Esti en ¢l limite, por lo que se requiere controlar los procesos,
e implementar mos eontroles de calidad.
55 Faltan la implementacion final de todos los controles de
calidad.
83
Posee maneras de despachar las piezas por su 75
cuenta.
Embalaje adecuado, 100
100
60
1025 ACEFTADD

Figura 18. Formato de registro y evaluacion de desempefio-Prueba piloto.
Fuente: Asesoramiento con el superintendente de desarrollo local. Elaboracién propia.

Analizando el formato de evaluacién de desempefio, se puede observar que el
proveedor cumple con los requerimientos minimos para poder entrar en el listado de

proveedores de CdV.

6.7.2. Solucidn de un desperfecto.
Con el objetivo de comprobar el funcionamiento de la metodologia en cuanto a la
solucion de desperfectos en piezas de produccidn, se tomd una pieza defectuosa

despachada por el proveedor seleccionado para esta prueba piloto.
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La pieza defectuosa entro a produccion a principios de diciembre del afio 2009,
fue localizado el desperfecto por la presencia excesiva de ruido en los vehiculos en
funcionamiento al momento de las pruebas de calidad. Tras el andlisis del motivo por el

cudl se generaban ruidos molesto, se observo que era una mala ubicacion en cuanto a los

puntos de seldadura por electro punto, en donde, ademds de generar ruido, no brindaba la
rigidez estructural necesaria para la aceptacion del proceso.

El funcionamiento de la pieza defectuosa es brindar refuerzo al soporte del eje
trasero. Cualquier desperfecto en esta drea, disminuye la rigidez del sistema de

suspension, propiciando una fractura, y posterior desperfecto en el eje trasero.

A continuacién (Figura 19) se muestra la imagen del sistema completo, al cual

pertenece la pieza defectuosa.

Figura 19. Plano de la correcta colocacién de los electro-puntos.
Fuente: CATIA.

En la imagen a continuacién (Figura 20) se observan los puntos de soldadura

colocados por el proveedor de CdV, los cuales son los generadores de los inconvenientes

antes mencionados.
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Figura 20. Electro puntos mal ubicados.
Fuente: Archivo de fotos de piezas defectuosas de CdV.
En la imagen anterior, al compararla con el plano de colocacion de los puntos de

soldadura (Ver Figura 19) se puede observar la incorrecta colocacién de dichos puntos.
En la imagen a continuacién (Figura 21) se muestra cual debio ser la forma correcta de
colocar los puntos de soldadura, para evitar la falta de rigidez estructural y la generacion

de ruidos.

Figura 21. Correcta colocacién de electro puntos.
Fuente: Archivo de fotos de piezas defectuosas de CdV.

Utilizando la metodologia propuesta, se busca una solucién al presente

desperfecto.
Con la ayuda del flujo-grama de operaciones (Ver Figura 22), se localiza en la

parte exacta del proceso operativo donde se realiza la operacidn, con el objetivo de poder
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localizar el 4rea problemitica, informarle al proveedor, y con la ayuda del mismo atacar

el drea correcta y buscar una futura solucion.

Colocacion del soporte del brazo de control.

OP-XX
T
OP-XX Boisqueds en almacén del soporte

Colocaciin del de 4 puntos de soldadum sl o4 sz i s srosstr—s del bz de conirol
en el Soporte de bwzo de control. NP-53396326/)

i

aaFurISIs [

Figura 22. Flujograma de instalacién de soporte de brazo de control.
Fuente: Elaboracion propia.
Habiendo localizado la operacion que generd la pieza defectuosa, se comprueba

en el AMEF (Ver Figura 23) los riesgos que existen, la severidad, y ocurrencia, asi como

se garantiza que ninguna otra operacién pueda generar la aparicion de este tipo de

desperfecto.
Proceso ! Producto
Modo de fallas y efectos (AMEF)
:;::n iﬁm:_?nlmd- B o Wl Dagie Pig: e I
Begabic DANA [ R AMEF Fech deonges 90010 | AMEF Fesha
Resdrads de Actioses
SilEe Ol ol st il =T e Sl | ) =i sfonir
i ‘PasoddProcesy | Precesade | Modo deFalla Potencial | Blectmsde Falla Potencial | E | CowstsPoescinles | € | Comrokes Actmnley E R Reonasia Regn MecioaesTosades | E(CIE|P
; Estrads i is T|N Y(C|T|N
n 1y n mn mm 1 s 1 mun ¥ H] pivisiih pririiy arnn Blaafs
caress siescin ) | !
e inporhibé de rearnble 01 . N
! R Ml pravit el pemaris,
g |Com b | Sy | OB | e b Fth i i ’ [ ]
] . dinre ; 1 Conmlvmal §lwm
braze ée eoamal prohitcie | whmand | Do " Febude d |
S r. ] ot evciedems de procerey
cemypuio by e o |
epecfiirmen.
1T 1 u I asnity 1 piiiny 1 mun 1 1 TIRXM pasnry pakiiiing 3|z l ) I 1

Figura 23. Tabla AMEF de la instalacién del soporte del brazo de control. Prueba piloto.
Fuente: Elaboracion propia.
Por altimo, habiendo revisado la tabla AMEF y comprobado que la operacién de

la unién de ambas piezas por medio de los 4 electro-puntos, es la que generd el
desperfecto; se procede a realizar la solucidn del mismo, mediante el uso del formato de

solucion de desperfectos (Ver Figura 24).
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Solucion Practica de Desperfectos.

Reporte No: I AAKRKEK IPruveﬂ'lor I DANA | Fecha: TREXTX I']'nrlm: Divmo
(11) Definicidn Del Problema: (VI Andlisis Causa Raiz cada ono de los Por Qués del diagrama de p )
1 ion de losy de {Electro puntas) en el |(1T) Dénde se encontro el defecto? Por Qué? El operario no tenia el i de la cal i de dichos puntos.
soporie del brazo de control.
En el piso trasero de W2,
Porque? En ningun momento se le informo
IMombre del operador
Por Qué?  MNo existe ninguna ayuda visual que lo ayude en su labor.
(11) Deseripeidn Del Problemn:
Los puntos de soldadura que fueron colocados en el soporte de baro de control de W2, estaban fuera de Por Qué?
espicificaciones, puesto a que el lugar de colocacion de dichos puntos no es el Pre-establecido por CdV.
Por Qué?
[ linndor de nsep de Pr Tor.
Qué tan seguido : 7 Pieza que presento el desperfecto .
Lugar de trabajo: Electropunto. Soporte del brazo de control de W2, NP (1Y) Medida final para Ia solucién del generador del desperfecto.
Ohperadar: Lider de grupo: 55396326A1 Al operario se le brindard una ftncion de los lug correctos en cuanto a la colocacion de los puntos
de saldach Ademis se # un i de ayudas visuales que lo ayuden a la prevencidn de
(V) Causa inicinl que genero el desperfectn. PREECAN T que.Bits gk 8,
Falta de irmis de dares de p ¥ Ia mala praxis del operario.
Loy dinador de i de calidad. P dar. Desarrollo local
(V1) Contencidn (Contramedida Corto Plazn) Quién Fecha Sepuimiento
Colacacion a tados los casos que presenten este desperfecto um Proveedor XRAOXK XXXXNXX
cordon de soldadura a lo largo de la pieza (Ver Figura 15, Solucién {DANA)Y
de pieza defecniosa,).
[& tinndor de ! e calidad Praveedor, Desarrallo local, o finador de asegurami de la | Resp de la accidn por parte del proveedor.
calidad. !anx Koo MXexExs
(VI Andlisis de Causn Directn: (%) Avance de Iln medida,
Miquina Observaciones e de nvance  |Fecha
Medicldn,
ALXACLLLCXANTEDT XX wxfn/x
Falta de controles
de calidad
o TXLXLTXXTXLXXEX xx TER/XT
. Mala praxigdel
Falta de zeguimiento operario
de estandares de
: Manao de Obra
Material
|PTOCesOs Mﬁrﬂdﬁ Materia
(XT) Firmas
Comridinador de ascpuramlento do calidad. Proveedor. Coordinadar de i i y e Gerente Sinior de calidad de Proveedor
calidad Cdav

Figura 24. Reporte de solucién practica de desperfectos.
Fuente: Elaboracién propia.
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En la imagen a continuacion (Figura 25) se puede observar la solucion inmediata

al desperfecto encontrado.

—
»

' material de aporte (microwire)

— —
| Zona de colocacion de soldadura con Af »

Figura 25. Solucién de pieza defectuosa.
Fuente: Archivo de fotos de piezas defectuosas de CdV.

6.7.3. Resumen de la prueba piloto.

Debido a que el proveedor seleccionado para la realizacion de la prueba piloto, es
un proveedor que podria estar en la nomina de proveedores de CdV, se decidié aplicar la
metodologia completa. Para ello se efectud un andlisis de riesgo de inclusidn de un nuevo
proveedor, teniendo como resultado para este caso un riesgo medio, seguidamente se
realizé una evaluacion del proveedor mds detallada por medio del formato de registro y
evaluacion de desemperio; teniendo como resultado “aceptable”.

Ya habiendo evaluado al proveedor, se tomé un desperfecto de la fabricacion de
pisos de vehiculos, con el objetivo de realizar una simulacién de la metodologia para la
solucion de piezas defectuosas. Se selecciond una pieza (soporte del brazo de control)
que estaba fuera de los estdndares preestablecidos por los planos de CdV, debido a que
los electro-puntos no cumplian con las posiciones establecidas por el cliente (CdV); para
ello se busco una solucion inmediata del problema que consistié en la colocacion de un
corddn de soldadura a lo largo de la pieza (ver Figura 25), y una solucidn a largo plazo
que comprendia la capacitacion del operario, y la colocaciéon de ayudas visuales para

evitar que ocurriera nuevamente.
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CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Luego del desarrollo del presente TEG, es necesario la elaboracion de las
conclusiones de los objetivos planteados, asi como la elaboracion de una serie de

recomendaciones para una mejor utilizacion de la metodologia desarrollada.

6.8. Conclusiones.

En un inicio se analiz6 la situacion actual en cuanto a los procesos operacionales.
logisticos y productivos, de CdV y sus proveedores, en donde se determind por medio de
flujo-gramas de operaciones generales en detalle de cada tipo de proveedor estudiado.

Asi mismo se pudo determinar la manera actual de solucionar piezas defectuosas.
encontrando como resultado que el proceso de reporte y solucion de piezas defectuosas
presenta un gran numero de fallas que van desde la falta de comunicacidn por parte de los
encargados de la resolucion del desperfecto, hasta la omisién de solucionar piezas con
desperfectos leves.

Posteriormente se analizd, se caracterizo y se clasificd los posibles factores que
influyen sobre la calidad y requerimientos técnicos de los productos de un nuevo
proveedor. Para ello se analizaron los distintos tipos de proveedores tomando en cuenta
los desperfectos mas comunes, y los distintos problemas que suelen poseer las plantas de
produccion que tienen estos proveedores.

De la misma manera se analizaron los reportes de piezas defectuosas
clasificandolos por tipos de proveedor, pudiendo observar cudles fueron los proveedores
(por tipo) que mas reincidencia tenian en el despacho de piezas defectuosas, teniendo que
los proveedores de piezas ensambladas y proveedores de piezas estampadas y
ensambladas, son los que mayor niimero de piezas defectuosas despachan a CdV.

Luego se realizd una matriz de impacto cruzado, para observar que aspectos
generadores de desperfectos poseian un mayor peso en la generacién de piezas
defectuosas, y como parte de los resultados se determind que las variables con mayor
peso fueron: la mala praxis del operario, la falta de seguimiento de estindares de

procesos y la falta de controles de calidad.

80




CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Habiendo tenido los conocimientos de la situacion actual, y de los factores que

influyen sobre la calidad, se desarrollé la metodologia con el objetivo de mejorar el

desempefio de los proveedores.

La metodologia inicia con el desarrollo de un procedimiento que permite una

adecuacion de las instalaciones, procesos operacionales y productivos del proveedor con

la finalidad de cumplir con los requisitos técnicos de la empresa automotriz, la

metodologia establece que:

Se necesita que CdV posea un conocimiento pleno de las instalaciones de sus
proveedores, asi como una plena identificacion de los equipos que son

utilizados para la fabricacion de piezas para la produccion de CdV.

El proveedor necesita poseer planes que le permitan controlar a plenitud las
instalaciones y los equipos que posee, asi como sus fechas de calibraciones y

puestas a punto.

Se necesita poseer un layout de la planta del proveedor para conocer las 4reas

productivas que generan piezas de produccion a CdV.

Se requiere un conocimiento extenso del proceso productivo del proveedor,
que le sera util a CdV y al proveedor para conocer y seguir los estandares de

procesos.

Cada proceso productivo necesita ayudas visuales de manera de establecer un
estandar de produccién al cual apegarse, y poder seguir, con el objetivo de

instruir al operario, y evitar piezas de produccion defectuosas por mala praxis.

Por ultimo se requiere el desarrollo de manuales de criterio por parte del
proveedor en compaiiia de CdV, con el objetivo de establecer un estandar de

piezas defectuosas, y piezas funcionales para el drea de produccion.

Posteriormente se desarrollaron indicadores y herramientas de facil aplicacion que

permitieran registrar y evaluar el desempefio de proveedores, en base a criterios como:

manejo de materia prima, procesos productivos, caracteristicas del despacho de piezas

hacia CdV y por el ultimo el costo asociado a cada pieza. Adicionalmente la metodologia
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permite la evaluacion de la inclusion de un nuevo proveedor en base a los riesgos
asociados a dicha inclusion.

Por ultimo la metodologia desarrollada abarca la creacion una documentacion que
permitird evaluar y controlar el desempefio de los productos a lo largo del proceso
productivo, utilizando' de manera innovadora la combinacion de los flujo-gramas de
operaciones en conjunto con las herramienta AMEF (Analisis de modo y efecto de fallo)
que permite detectar con exactitud la operacion generadora de perfectos en una pieza.

Ademas como complemento a le metodologia se desarrollo un reporte de solucion
practica de desperfectos, que permite de una manera clara y precisa la solucidn de piezas
defectuosas despachadas a CdV, asi como la toma de acciones inmediatas, y de largo

plazo para evitar que el desperfecto vuelva a ocurrir.

6.9. Recomendaciones.
Para el desarrollo e implementacion de la metodologia propuesta en el presente

TEG, se sugiere las siguientes recomendaciones:

e Aplicacion de esta metodologia inicialmente en los proveedores de piezas

ensambladas, y piezas estampadas y ensambladas.

e Identificar mediante la etiqueta propuesta todas las maquinarias que de alguna
manera u otra tienen involucrados procesos de fabricacién de piezas de

produccidn.

e Exigir la realizacion de planes de control por parte del proveedor, en donde
CdV pueda percatarse de los mantenimientos que se le hacen a las

instalaciones y la frecuencia con el que son hechos.

e Realizar una descripcion detallada del proceso productivo que genera la pieza
productiva despachada a CdV, por parte del proveedor en conjunto con el

personal de CdV.

e Realizacion de ayudas visuales en cada estacién de trabajo, en donde por

medio de imdgenes le instruyan al operador los pasos a seguir para la

elaboracion de la actividad.
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Realizar manuales de criterio de aceptacion para cada pieza despachada a CdV,
por parte del proveedor en compaiiia del personal de CdV.

Incentivar el uso del AMEF en conjunto los flujo-gramas de procesos en los
proveedores de CdV.

Dar entrenamiento al personal encargado de la soluciéon de desperfectos en

CdV, en el uso de la metodologia.

Por ultimo se recomienda la contratacién de personal encargado de la solucién
de desperfectos, puesto que actualmente se cuenta con un nimero reducido de

personal.
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ANEXOS

Anexo 1: Datos totales de los desperfectos ocurridos en los afios 2007,
2008 y 2009.

A continuacion se muestran los valores totales obtenidos de los registros de
reportes de CdV, con el objetivo de mostrar de una manera global los desperfectos

ocurridos en los Gltimos 3 afios.

Total de desperfectos en los tltimos 3 afios.
En la Tabla 25 y el Gréifico 3 se muestra ¢l historico de desperfectos encontrados
en los ultimos 3 afios. Los defectos mostrados a continuacién son sin tomar en

consideracion el tipo de industrias que los produjo.

Total de desperfectos en los
ultimos 3 aiios.

Afio Numero de desperfectos
2007 243
2008 158
2009 77

Tabla 25. Total de desperfectos en los Giltimos 3 afios.
Fuente: CdV. Elaboracién propia.

‘ Desperfectos en los ultimos 3 afios
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Grifico 3. Desperfectos en los ultimos 3 afios.
Fuente: CdV. Elaboracién propia.
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En la gréfica anterior se puede observar de manera visual la cantidad de
desperfectos en los Gltimos 3 afios. Se observa a lo largo de los afios, los desperfectos van
disminuyendo, lo cual se debe en su mayor parte por las reducciones de produccion de
vehiculos que ha tenido CdV en el 2008 y sobre todo en el 2009.

Es importante destacar que a partir del afio 2008 Estados Unidos entra en una
crisis econdmica, afectando seriamente la produccion de vehiculos americanos. Chrysler
de Venezuela se vio afectada por la falta de materia prima importada, especificamente de
Estados Unidos, provocando paradas de producciones programadas, y de ese mismo

modo afectando seriamente en el nimero de vehiculos ensamblados.

Desperfectos por tipo de empresa en los dltimos 3 afios.
En la Tabla 26 y Grafico 4 se muestra el nimero de desperfectos por tipo de

proveedor en los ultimos 3 anos.

Desperfectos por tipos de industrias en los ultimos 3
anos
Ao
Tipo de industri
R 2007 2008 2009
Empresas de estampado 0 0 0
Empresas de estampado y 57 81 31
ensamble
Empresas de mecanizado 0 0 0
Empresas de mecanizado y 13 12 19
ensamble
Empresas de ensamble 128 51 25
Empresas Prgductoras de 5 4 0
quimicos
Empresas de imprentas 2 0 0
Empresas productoras y
ensambladoras de neumaticos 43 10 %

Tabla 26. Desperfectos por tipo de industrias en los Gltimos 3 afos.
Fuente: CdV. Elaboracién propia.
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Desperfectos por tipos de industrias en los
ultimos 3 aiios.
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Gréfico 4. Desperfectos por tipo de industrias en los dltimos 3 afios,
Fuente: CdV. Elaboracién propia.
En la grifica anterior se puede observar los desperfectos por tipo de empresa

proveedora, teniendo como resultado que las empresas de ensamble v las empresas de
estampado mas ensamble, son las que generan mayor cantidad de desperfectos que
afectan la linea de produccion de CdV.
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Anexo 2: Tipos de desperfectos por tipo de proveedor en los ultimos

3 afios.

Empresas de estampado.

Empresas de estampados.

No se encontrd reportes de piezas
defectuosas en los ultimos 3 afios

Tabla 27. Empresas de estampado.
Fuente: CdV. Elaboracién propia.
En este tipo de empresas no se encontrd ningun reporte de desperfectos, esto

ocurre debido a que las piezas que suministra este tipo de proveedor son de facil
elaboracién y en el caso se presentarse algin desperfecto, se puede detectar y corregir
con facilidad. Por esta razdn, es que no se encuentro ningun reporte de piezas defectuosas

que ocasionara una parada de produccion.

Empresas de estampadao y ensamble,
En la Tabla 28 y Grafico 5 se muestra los datos en la cual aparecen los tipos de
desperfectos por reporte que surgieron en el transcurso de estos ultimos 3 afios en los

proveedores encargados de suministrar piezas estampadas y ensambladas a CdV.

Empresas de estampado y ensamble.
Tipo de Afio L = = oa
problema. 2007 2008 2009
Falta de parte por 4 ) 0
ensamblar.
Ensamble fuera
de 16 6 3
especificaciones.
Material
defectuoso 9 > 2
] Total | 29 | 13 6

Tabla 28. Empresas de estampado y ensamble.
Fuente: CdV. Elaboracién propia.
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Empresas de estampado mas ensamble.

== e
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Material
defectuoso

Falta de parte
por ensamblar,
Ensamble fuera
de
especificaciones

Grifico 5. Empresas de estampado mas ensamble.
Fuente: CdV. Elaboracién propia.
En la grifica anterior se pueden observar los desperfectos mas frecuentes que

poseen las piezas que son despachadas a CdV, y los desperfectos mas comunes
encontrados suelen ser el ensamble fuera de especificaciones, en donde la pieza suele
estar fuera de las medidas, es decir, fuera de las tolerancias de los planos o con partes
ensambladas incorrectamente.

Empresas de mecanizado.

Empresas de mecanizado

No se encontrd reportes de piezas
defectuosas en los ultimos 3 afios

Tabla 29. Empresas de mecanizado,
Fuente: CdV. Elaboracién propia.
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En este tipo de empresas no se encontrd ningun reporte de desperfectos, esto

ocurre debido a que las piezas que suministra este tipo de proveedor son de fécil
elaboracion y en el caso se presentarse algun desperfecto, se puede detectar y corregir
con facilidad. Por esta razén, es que no se encuentro ningun reporte de piezas defectuosas

que ocasionara una parada de produccion.

Empresa de mecanizado mas ensamble,
A continuacidn (Tabla 30 y Gréfico 6) se muestra los datos en la cual aparecen los
tipos de desperfectos por reporte que surgieron en el transcurso de estos tltimos 3 afios

en los proveedores encargados de suministrar piezas mecanizadas y ensambladas a CdV.

Empresas de mecanizado mas ensamble.

Tipo de Aiio
. problema. 2007 2008 2009
Mater}al fuc?ra de ? 4 4
especificaciones
Material
' defectuoso L 4 4
i Presencia de
ruidos en 1 3 4
funcionamiento.
Total 4 11 12

Tabla 30. Empresas de mecanizado mas ensamble.
Fuente: CdV. Elaboracién propia.
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Empresas de mecanizado mas ensamble.

Material
defectuoso
Presencia de
ruidos en

Material fuera |
de

especificaciones

funcionamiento.

Grifico 6. Empresas de mecanizado mas ensamble.
Fuente: CdV. Elaboracién propia.

En la grifica anterior se pueden observar los desperfectos mas frecuentes que
poseen las piezas que son despachadas a CdV, y en el transcurso de los dltimos 3 afios,
los desperfectos de este tipo de industrias han sido muy pocos, puesto a que para la
elaboracién de las piezas mecanizadas y ensambladas posteriormente, se requiere una
tecnologia mayor que en otro tipo de proveedor. Esta tecnologia en su mayoria es por
CNC (Mecanizado por Control Numérico).

Sin embargo los errores mas frecuentes de este tipo de industria son:

Material fuera de especificaciones: Se refiere al material que fue mecanizado o
ensamblado fuera de los requerimientos minimos del plano emitido por CdV. En su
mayoria es por alguna parte (Stud o Pieza) ensamblada incorrectamente, o por algiin mal
mecanizado. Este tipo de piezas se pueden rescatar con un re-trabajo en CdV.
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Material defectuoso: Los materiales que son despachados defectuosos a CdV, son

aquellos que no aceptan ninguin tipo de re-trabajo, por lo que se toma como Scrap
(Desperdicio). En su mayoria son piezas que se rompen en las pruebas de calidad.

Presencia de ruidos en funcionamiento: Este tipo de defecto viene dado por un
mal balance del cardan’del vehiculo.

Empresas de ensamble.
A continuacién (Tabla 31 y Grafico 7) se muestra los datos en la cual aparecen los
tipos de desperfectos por reporte que surgieron en el transcurso de estos Gltimos 3 afios

en los proveedores encargados de suministrar piezas ensambladas a CdV.

Empresas de ensamble.
Tipo de Aiio
problema. 2007 2008 2009
Railaduz.a de 6 ) |
material
Material 4 5 5
golpeado
Material mal
ensamblado 25 13 4
Material
defectuoso 4l 9 6
Material fuera de
. ) 8 2 2
especificaciones.
Material con
piezas faltantes. 4 o ¢
Total 68 29 22

Tabla 31. Empresas de ensamble.

Fuente: CdV. Elaboracién propia.
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Grifico 7. Empresas de ensamble.
Fuente: CdV. Elaboracién propia.

En la grifica anterior se pueden observar los desperfectos mas frecuentes que
poseen las piezas que son despachadas a CdV, y este tipo de industrias son las que
generalmente despachan mayor cantidad de piezas defectuosas a CdV. Esto es debido a
que la mayoria de estas empresas poseen pocos sistemas de control de procesos y de
calidad para verificar que el ensamble se halla realizado correctamente.

Entre los tipos de desperfectos mas frecuentes que este estas industrias suelen
tener son:

Material mal ensamblado: Son piezas que en el proceso de ensamble no se
cumplieron los estandares de CdV, Este tipo de errores se pueden apreciar como piezas

con tornillos invertidos, piezas con partes ensambladas que no son las correctas, entre
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otras. Este tipo de desperfecto generalmente se puede re-trabajar sin necesidad de

desperdiciar la pieza.
Material defectuoso: Son piezas que debido a malos tratos por parte del proveedor
vienen dafiadas a CdV. Este tipo de dafios pueden ser por oxido, o por un mal ensamble

de la pieza, ocasionando que queden inservibles.

Empresas productoras de quimicos.
A continuacién (Tabla 32 y Grafico 8) se muestra los datos en la cual aparecen los
tipos de desperfectos por reporte que surgieron en el transcurso de estos Gltimos 3 afios

en los proveedores encargados de productos quimicos a CdV.

Empresas productoras de quimicos.
Tipo de Ano
problema. 2007 2008 2009
dng:slo * 2 0
Material vencido 1 1 0
Total 5 3 0

Tabla 32. Empresas productoras de quimicos.
Fuente: CdV. Elaboracién propia.
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Grifico 8. Empresas productoras de quimicos.
Fuente: CdV. Elaboracién propia.
En la grifica anterior se pueden observar los desperfectos mas frecuentes que

poseen los productos quimicos que son despachadas a CdV, y este tipo de industrias son
las que le suministran productos quimicos a CdV esenciales como la pintura y el sello
estructural expandidle Henkel para la produccion de vehiculos. Normalmente este tipo de
empresas solo suele poseer 2 tipos de desperfectos en los productos que son despachados,
siendo estos material defectuoso o material vencido.

Es importante destacar que pese a la poca cantidad de desperfectos encontrados,
cada uno de ellos representa un lote completo que podria afectar a una linea completa de

produccion.

Empresas de imprenta.
A continuacion (Tabla 33 y Gréfico 9) se muestra los datos en la cual aparecen los

tipos de desperfectos por reporte que surgieron en el transcurso de estos ultimos 3 afios

en los proveedores de materiales de imprenta a CdV.,
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Empresas de imprenta.

Tipo de Afo
problema. 2007 2008 2009
Material fuera de
. g 3 1 0 0
especificaciones
! Material en mal
estado. 1 0 b
Total 2 0 0

Tabla 33. Empresas de imprenta.
Fuente: CdV. Elaboracién propia.
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Grifico 9. Empresas de imprenta.
Fuente: CdV. Elaboracién propia.

En la grafica anterior se pueden observar los desperfectos mas frecuentes que
poseen los productos de imprenta que son despachadas a CdV, y se puede observar que
solamente ocurrieron desperfectos en el afio 2007, en donde el material estaba fuera de
especificaciones y en otra ocasion en mal estado.

Este tipo de proveedores no suele presentar problemas, puesto a que los artes son
aprobados con antelacién y lo unico que queda por parte del proveedor es la impresion

correcta del material.
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Empresas productoras y ensambladoras de neumdticos.
A continuacion (Tabla 34 y Gréfico 10) se muestra los datos en la cual aparecen
' los tipos de desperfectos por reporte que surgieron en el transcurso de estos ultimos 3

afios en los proveedores de neumaticos (cauchos) de imprenta a CdV.

Empresas productoras y ensambladoras de
neumaticos.
Tipo de Aiio
problema. 2007 2008 2009
Vibracion del
vehiculo. 3 . 0
Material fuera de
; : 6 5 1
especificaciones.
Parte mal | ’ 1
ensamblada.
Total 10 7 2

Tabla 34. Empresas productoras y ensambladoras de neumdticos.
Fuente: CdV. Elaboracién propia.
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Grifico 10. Empresas productoras y ensambladoras de neumadticos.
Fuente: CdV. Elaboracién propia.
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En la gréfica anterior se pueden observar los desperfectos mas frecuentes que

poseen los productos de imprenta que son despachadas a CdV, y se puede observar que la
mayor cantidad de problemas (pese a que fueron pocos) fue de material fuera de
especificaciones. Esto quiere decir, que el material despachado a CdV no estaba de
acuerdo a las exigencias preestablecido. Un ejemplo de este tipo de desperfecto es la

presencia de “chichones™ en los cauchos, y de las boquillas de inflado mal ajustadas.
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Anexo 3: Razones que generan desperfectos por tipo de proveedor.

A continuacion se muestran los datos recopilados por reporte en los ultimos 3
afios. Dichos datos fueron desglosados por tipo de industria, tomando en cuenta la razén

por la que se presento el desperfecto.

Empresas de mecanizado.

Empresas de mecanizado

No se encontraron reportes de piezas
defectuosas en los ultimos 3 afios

Tabla 35. Empresas de mecanizado.
Fuente: CdV. Elaboracion propia.
Como lo mencionado en el apartado anterior, en este tipo de empresas no se

encontrd ningun reporte de algin desperfecto que haya ocurrido en los tltimos 3 afios.
Este hecho ocurre puesto a que las piezas que suministra este tipo de proveedores son de
elaboracion muy ficil, se puede detectar con facilidad algin desperfecto, y son de fécil

re-trabajo en planta (CdV) en el caso de presentar algin inconveniente.

Empresas de estampado y ensamble.
A continuacion (Tabla 36 y Grafico 11) se muestra los datos en la cual aparecen

las razones por las que se originaron desperfectos en el transcurso de estos tltimos 3 afios

en los proveedores encargados de suministrar piezas estampadas y ensambladas a CdV.
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Empresas de estampado y ensamble.

Ano
Tipo d bl 2
i 2008 2009
Mala praxis del 26 1 5
operario
Mala interpretacion
de informacidn
.. 0 | 0
suministrada por
CdVv.
Material importado
0 1 0
defectuoso.
Mal manejo de 0 0 5
materiales.
Total 26 13 10

Empresas de estampado v ensamble.

Mala praxis del operario [

Mala interpretacion de mformacion
suministrada por CdV.

Mhaterial importado defectuoso. |

Mal manejo de nuateriales, |

= 2007
= 2008
" 2009

Tabla 36. Empresas de estampado y ensamble.
Fuente: CdV. Elaboracién propia.

Grifico 11. Empresas de estampado y ensamble.
Fuente: CdV. Elaboracién propia.
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En la gréfica anterior se pueden observar los motivos mas frecuentes que generan
piezas defectuosas en las empresas de estampado y ensamble que son despachadas a
CdV, y se puede determinar que la principal razén por la que se generan piezas
defectuosas en este tipo de industrias es por “mala praxis de los operarios”. Esto es
debido a que la mayor parte de las actividades que se desarrollan en este tipo de
industrias las realizan los operarios, estando sujetos a las numerosas variables en las que

pueden ocasionar desperfecto.

Empresas de mecanizado.

Empresas de mecanizado

No se encontraron reportes de piezas
defectuosas en los ultimos 3 afios

Tabla 37. Empresas de mecanizado.
Fuente: CdV. Elaboracién propia.
De la misma manera que en el apartado anterior, en este tipo de empresas no se

encontrd ningun reporte de algin desperfecto que haya ocurrido en los ultimos 3 afios.
Este hecho ocurre puesto a que las piezas que suministra este tipo de proveedores son de
elaboracién muy ficil, se puede detectar con facilidad algin desperfecto, y son de ficil

re-trabajo en planta (CdV) en el caso de presentar algin inconveniente.

Empresas de mecanizado mas ensamble.
A continuacién (Tabla 38 y Grafico 12) se muestra los de datos en la cual

aparecen las razones por las que se originaron desperfectos en el transcurso de estos

ultimos 3 afios en los proveedores encargados de suministrar piezas mecanizadas y
ensambladas a CdV.
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Empresas de mecanizado mas ensamble.

o A"
fio
i lema.
Tipo de problema. |5,/ 2008 2009
Falta de seguimiento
de estandares de 3 7 6
procesos.
Mal balance del eje. l 3 4
Material dafiado. 0 0 1
Total 4 10 11 |

anterior graficados.

Tabla 38. Empresas de mecanizado mas ensamble.
Fuente: CdV. Elaboracién propia.

De la misma manera a continuacién (Grafico 12) se muesira los datos de la tabla

Empresas de mecanizado mas ensamble.

N W R WL v 0

Falta de seguimiento de estandares
de procesos.

Mal balance del gje. |

Material dafado.

W 2007
= 2008
= 2009

Grifico 12. Empresas de mecanizado mas ensamble.
Fuente: CdV. Elaboracién propia.
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En la grafica anterior se pueden observar los motivos mas frecuentes que generan
piezas defectuosas en las empresas de mecanizado y ensamble que son despachadas a
CdV., y en el transcurso de los tultimos 3 afios, el motivo principal que ha generado
piezas defectuosas son la “falta de seguimiento de estdndares de procesos”, es decir, que
la empresa no ha seguidé correctamente las secuencias de fabricacion y ensamble de las
piezas, trayendo como consecuencia desperfectos como malos ensambles, piezas fuera de
dimensiones, entre otras.

Adicionalmente, pese a que son pocos los casos, se puede observar que hay un
aumento progresivo con respecto al afio 2007 en cuanto al mal balance del eje, en donde
esto ocasiona la presencia de ruidos, y genera retrasos en los tiempos de venta de los

vehiculos.

Empresas de ensamble.
A continuacion (Tabla 39 y Gréafico 13) se muestra los datos en la cual aparecen
las razones por las que se originaron desperfectos en el transcurso de estos tltimos 3 afios

en los proveedores encargados de suministrar piezas ensambladas a CdV.

Empresas de ensamble.
Ano
Tipod lema.
'po de problema. | 07 2008 2009
Mala praxis del 30 15 12
operario.
Falta de seguimiento
de estandares de 14 6 5
Procesos.
Mal manejo de 6 6 |
materiales.
Material defectuoso. 16 2 4
Total 66 29 22

Tabla 39. Empresas de ensamble.

Fuente: CdV. Elaboracién propia.
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Empresas de ensamble.
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Grifico 13. Empresas de ensamble.
Fuente: CdV. Elaboracién propia.
En la grafica anterior se pueden observar los motivos mas frecuentes que generan

piezas defectuosas en las empresas de ensamble que son despachadas a CdV, y este tipo
de industrias son las que generalmente despachan mayor cantidad de piezas defectuosas a
CdV. Esto es debido a que la mayorfa de estas empresas poseen pocos sistemas de control
de procesos y de calidad para verificar que el ensamble se halla realizado correctamente.
Analizando el grafico se puede observar que la razén por la cual se generan mayor
nimero de piezas defectuosas, es por “mala praxis de los operarios, falta de seguimientos

de estandares de procesos, y mal manejo de materiales™. Las causas que generan defectos
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antes nombradas tienen en comun que implican directamente el correcto desempefio del
operador, aspecto que es caracteristico en este tipo de industrias, puesto a que de €l

depende en mayor parte que las piezas salgan correctas.

Empresas productoras de quimicos.
A continuacion (Tabla 40 y Grafico 14) se muestra los datos en la cual aparecen
las razones por las que se originaron desperfectos en el transcurso de estos Gltimos 3 afios

en los proveedores encargados de suministrar productos quimicos a CdV.

Empresas productoras de quimicos.
Afo
Tipo d I .
ipo de problema. 047 2008 2009
Material fuera de
; : 2 1 0
| especificaciones.
Material dafiado 4 2 0
Total 6 3 0 |

Tabla 40. Empresas productoras de guimicos.
Fuente: CdV. Elaboracién propia.

Empresas productoras de quimicos.
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Grifico 14. Empresas productoras de quimicos.

Material fuem de

Fuente: CdV. Elaboracion propia.
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En la grafica anterior se pueden observar los motives mas frecuentes que generan
piezas defectuosas en las empresas productoras de productos quimicos que son
despachados a CdV, y se puede verificar que la causa fundamental que genera productas
defectuosos, es el “despacho de material dafiado”, es decir, material que esta vencido, o
proximo a vencerse.

Es importante destacar que pese a la poca cantidad de causas que generan

desperfectas, cada una de ellos es un lote de material para produccidn en CdV.

Empresas de imprenta.
A continuacion (Tabla 41 y Grafico 15) se muestra los datos en la cual aparecen
las razones por las que se originaron desperfectos en el transcurso de estos ultimos 3 afios

en los proveedores encargados de suministrar productos de imprenta a CdV.

‘: Empresas de imprenta.

r' Tipo de problema Ao
RECER " [ 2007 | 2008 | 2009
Material mal
{ fabricado. 2 J 0 J 0

& Total L2 | o | o
Tabla 41. Empresas de imprenta.
Fuente: CdV. Elaboracién propia.

Empresas de imprenta,
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Material en mal fabricado.

Grifico 15. Empresas de imprenta.
Fuente: CdV. Elaboracion propia.
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ANEXOS

En la grafica anterior se pueden observar los motivos mas frecuentes que generan

piezas defectuosas en las empresas productoras de productos de imprenta que son

despachados a CdV, y la tnica causa que genera material defectuoso en este tipo de

empresas son productos mal fabricados, o mejor dicho mal impresos, puesto a que la

tnica posibilidad de error que puede tener este tipo de empresas es el de una impresién

incorrecta, bien sea por un color inadecuado u desperfectos de la maquina que las

imprime.

Empresas productoras y ensambladoras de neumaticos.

A continuacién (Tabla 42 y Grafico 16) se muestra los datos en la cual aparecen

las razones por las que se originaron desperfectos en el transcurso de estos ultimos 3 afios

en los proveedores encargados de suministrar neumaticos (Ensamble Rin-Caucho) a

CdVv.

Empresas productoras y ensambladoras de neum4ticos.

Afio
Ti bl S
o deproblems. —u 2008 2009
Mal balance del
ensamble caucho- 3 0 0
Rin.
Falta de controles de
calidad. ! 7 2
Total 10 7 2

Tabla 42. Empresas productoras y ensambladoras de neuméticos.

Fuente: CdV. Elaboracién propia.
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Empresas productoras y ensambladoras de

neumdticaos.
)
b
6
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ensamble
caucho-Rin.
Falta de
controles de
calidad

o —_— ra LS ]
Mal balance del _

Grifico 16. Empresas productoras y ensambladoras de neumaticos.
Fuente: CdV. Elaboracion propia.
En la grafica anterior se pueden observar los motivos mas frecuentes que generan

piezas defectuosas en las empresas productoras y ensambladoras de neumaticos que son
despachados a CdV, y se puede determinar que la mayor causa de piezas defectuosas es
la falta de controles de calidad, puesto a que este tipo de empresas no verifica

correctamente el producto terminado, ocasionando de ese modo que puedan aparecer

piezas defectuosas en CdV.
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