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RESUMEN

Este proyecto consiste en la implementacién de un sistema en una empresa dedicada a
manufactura especializada en la elaboracién de interiores automovilisticos que cuenta con
algos nimeros de merma e inconformidad por parte del cliente al desarrollar un nuevo
proyecto desconocido por la empresa. ldentificando como causa principal la falta de
conocimiento en general de todo el proyecto del personal.

Por lo que este sistema tiene como objetivo la disminucidon del indice de merma
estandarizando procesos de la mano de mejoras continuas.

Este sistema se implementd mediante el andlisis de procesos, que ayudo a la identificacion
de causa raiz de merma vy a identificar las variables que se producian al no tener un personal
capacitado para el manejo de material. Posteriormente se dio la tarrea de la estandarizaciéon
de proceso de acuerdo con la informacidn recabada y soluciones propuestas teniendo como
resultado una serie de instrucciones de trabajo para cada area esto siendo aprobado por
ingenieros de procesos, supervisores y operadores. Durante la elaboracidn de instrucciones
se tuvo una implementacién de mejoras por parte de todo el personal una de las
implementaciones fue ayudas visuales y material para el control de parametros de calidad
solicitada por el cliente, facilitando el flujo de produccion del material con un personal
capacitado y con conocimiento sobre el proyecto.

Teniendo como resultado una disminucion de merma en un 50%, con lo que se puede
concluir que la falta de conocimiento y capacitacién del personal respecto a los procesos en
una empresa ocasionan un alto numero de merma vy falta de calidad que ocasionan una
inconformidad del cliente siendo a su vez perdidas monetarias que no favorecen las
utilidades de la empresa. La implementacidn de una gestidén basada a procesos contribuye a
prever y limitar los riesgos internos y externos, proporciona una seguridad razonable al logro
de los objetivos institucionales y una adecuada rendicidn de cuentas sobre el control interno
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CAPITULO 1. INTRODUCCION

1.1 Estado del Arte

En la administracién actual la gestidn por procesos constituye un reto para todas las organizaciones
dada las circunstancias actuales del mercado donde la competitividad rige en el éxito o fracaso de los
negocios, pero la presidon competitiva no es la principal razén “El principal impetu de la gestidn
orientada a procesos proviene de los clientes, de sus crecientes exigencias de calidad, rapidez y
mejor informacién” (Calidad, 2006)

Los clientes se vuelven cada vez mas exigentes y la competencia se transformé en feroz, creando un
marco en que la necesidad de mejorar el rendimiento operativo y el logro de la eficiencia se
transforman en algo estratégico.

De manera muy particular en Cuba la aplicacidn de la gestién por procesos es una necesidad durante
la actualizaciéon del modelo econdmico y el cumplimiento de las exigencias de la aplicacién de la
Resolucién no. 60/11 de la Contraloria General de la Republica, la que en su articulo 3 plantea: "el
control interno es el proceso integrado a las operaciones con un enfoque de mejoramiento continuo,
extendido a todas las actividades inherentes a la gestion, efectuado por la direccién y el resto del
personal; se implementa mediante un sistema integrado de normas y procedimientos, que
contribuyen a prever y limitar los riesgos internos y externos, proporciona una seguridad razonable al
logro de los objetivos institucionales y una adecuada rendicidon de cuentas sobre el control interno"
(Resolucion no. 60/11 del la Contraloria General de la Republica, 2011)

Respecto a la importancia de su aplicacidn el Dr. Carnota explica: "estudiar los procesos se ha
convertido en una de las vias mas exitosas para lograr mejoras importantes en la efectividad y en la
eficiencia de las organizaciones, elevar la calidad de sus productos o servicios, reducir fatiga y el
agotamiento de sus trabajadores y hacer un empleo éptimo de recursos humanos, financieros,
materiales informativos y de tiempo." (0., 2011)

Por lo que una organizacidn bien estructurada, donde se implemente la direcciéon de acuerdo con los
procesos productivos, facilitaria no solo este control econdmico, sino ademas de los recursos
materiales que se dispone y del capital humano.

Convertir las decisiones estratégicas en un comportamiento eficaz en el mercado implica desarrollar
programas en casi todas las dreas de operacion de la empresa: operaciones, el corazén del proceso
de produccién; mercadotecnia y ventas; logistica interna; logistica externa; servicio; desarrollo de
productos; desarrollo de procesos o del sistema de produccién; capacitacién, desarrollo y
administracion de recursos humanos, y finanzas (Gerstein, 1988)
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Un “Proceso” puede definirse como un “conjunto de actividades interrelacionadas o que interactuan,
las cuales transforman elementos de entrada en resultados”. Estas actividades requieren la
asignacion de recursos tales como personal y materiales.

Una de las principales ventajas del enfoque basado en procesos, cuando se compara con otros
enfoques, radica en la gestidn y el control de las interacciones entre estos procesos y las interfaces
entre las jerarquias funcionales de la organizacién.

Los elementos de entrada y los resultados previstos pueden ser tangibles (tal como equipos,
materiales o componentes) o intangibles (tal como energia o informacién). Los resultados también
pueden ser no intencionados, tales como el desperdicio o la contaminacién ambiental. Cada proceso
tiene clientes y otras partes interesadas (quienes pueden ser internos o externos a la organizacién),
con necesidades y expectativas sobre proceso, quienes definen los resultados requeridos del
proceso. Deberia utilizarse un sistema para recopilar datos para proporcionar informacion sobre el
desempefio del proceso, los cuales deberian entonces ser analizados a fin de determinar si hay
alguna necesidad de acciones correctivas o de mejora. Todos los procesos deberian estar alineados
con los objetivos, el alcance y la complejidad de la organizacion, y deberian estar disefiados para
aportar valor a la organizacién. La eficacia y eficiencia del proceso pueden evaluarse a través de
procesos de revision internos o externos.

Valery Sarabia Mora Pagina 5
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1.2 Planteamiento del Problema

Novem Car Interior Desing S.A de C.V es una empresa dedicada a la manufactura especializada en la
elaboracion de interiores automotrices establecida en calle Jurica #113 Parque Industrial Querétaro,
la situacién que se presenta es el area de Ingenieria donde se cuenta con el inicio del proyecto
llamado GO5 para uno de los mds importantes clientes en la elaboracién de interiores BMW para la
camioneta X05 ejemplo ilustrativo en la ilustracion 3. Este proyecto consiste en la elaboracion de
consolas, puertas, Dentro de las dreas que conforman dicho proyecto se concentra el resultado en el
area de ensamble donde cuenta con una alta demanda en calidad y rapidez por parte del cliente
teniendo poca efectividad debido el alto porcentaje de piezas con problemas en acabado de
superficie, Gap (Corte fuera de los pardmetros establecidos en el area de fresado), Baft
(Ondulaciones presentes en inyeccion de PUR), Ondulacién de piezas, dafios en serigrafiado y mas.

La falta de estandarizacién en procesos en todas las areas que se involucran en la elaboracion de
interiores es originada al no contar con la informacidn y orientacién correcta, tienen como resultado
un alto nimero de piezas con defectos generando retrabajos o en el peor de los casos merma que a
su vez genera tiempos muertos en la produccién ocasionando el incumplimiento en envios por falta
de material y baja calidad en el producto ocasionando inconformidades con el cliente y auditorias
internas, a partir de la problematica planteada se desprende la siguiente pregunta de investigacion.
¢La estandarizacidn de procesos aumenta la calidad de producto?

llustracion 1 Camioneta X05 BMW
Fuente: Internet

1.3 Objetivos

Desarrollar un sistema que ayude a la estandarizacion de procesos proporcionando una mejora de
calidad del producto final y disminuya los tiempos de entrega.

— Disminuir el retrabajo y merma en todas las areas del proceso.

— Definir de forma sistematica las actividades que componen el proceso.
— Definir todas las responsabilidades con respecto al proceso.

— Analizar y medir los resultados de la capacidad y eficiencia del proceso.
— Centrarse en los recursos y métodos que permiten la mejora del proceso.

Valery Sarabia Mora Pagina 6
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1.4 Definicion de variables
Variables:

» Estandarizacion de procesos
> Calidad del producto

1.5 Hipotesis

1.6 Justificacion del Proyecto

Vivimos el dia a dia con evoluciones, donde la industria no es un sector que se quede fuera. El sector
industrial tiene una gran evolucién a dia lo que obliga a innovar su organizacién para poder asi
aumentar su competitividad y efectividad. A lo largo de los afios los clientes se han vuelto mds
exigentes, creando asi una necesidad para las empresas al tener que lograr la satisfaccion del cliente.
El sector industrial se ve obligado a la formacién de mejoras continuas, claros ejemplos podemos
tener en un factor importante como lo es la calidad asi tenemos las actualizaciones de normas que se
han realizado como es el caso de la norma I1SO 900 2008.

Esto ha originado que me creen nuevas estrategias que logren ser cada vez mas eficiente las
empresas, pero mas que eso viendo el sector econdmico aquello tangible “Costos” siendo asi un
factor importante en la empresa, disminuir costos que ayuden aumentar las utilidades dentro de una
empresa, el compromiso de una organizacién. Implementando programas que buscan lograr mejoras
integrando todas esas acciones y propuestas como una forma de lograr que los esfuerzos se
complementen en lugar de competir entre si, pudiendo manejar las iniciativas en forma organizada.

Los cambios en las formas de comprender la actividad empresarial generan a su vez otras
consideraciones de la teoria de la organizacién, donde se produce también un desplazamiento del
centro de interés, desde las estructuras hacia los procesos, cobrando importancia la denominada
Gestidn por Procesos, método estructurado para la mejora del rendimiento, que se concentra en el
diseno disciplinado y la cuidadosa ejecucidn de todos los procesos de una organizacién.

Por lo que desarrollo de este proyecto se llevé a cabo debido a la problematica con tiempos de
entrega y falta de entrega que se ha tenido con el cliente.

1.7 Limitaciones y Alcances

Alances

» Mejora en tiempos de entrega
» Disminucion de retrabajo y Strap
» Mayor calidad en producto final

Limitaciones:

» Reduccion total de problematicas durante el proceso

Valery Sarabia Mora Pagina 7
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» Documentacién auditable que cuente como informacion considerada en contra.

1.8 La Empresa (Nombre de la empresa)
Descripcion de los siguientes puntos:

a) Historia de la empresa:

La empresa Novem Car interior Desing S.A de C.V fue fundada en 1947 por Ernst Pelz en Geretsried,
Alemania. Es una empresa dedicada al disefio, fabricacién y venta de interiores decorativos para
automoviles.

La oficina central se ubica en Vorbach, la direccidn actualmente estd compuesta por Gunter Brenner,
Johannes Burtscher y Makus Wittmann.

En 2011 Novem abre sitio en México con una planta en el estado de Querétaro, teniendo su
inauguracién oficial el 14 de noviembre de 2013, ubicado en calle Jurica #113 Parque Industrial
Querétaro, Delegacién Santa Rosa Jauregui, C.P. 76220 México, véase

imagen 1.
° 9 novem

PERFECT CAR INTERIOR

0o Eurotranciatura
México, SA De CV

© Jafra Man
¥ SAde CV
Harman Mexico &

© Plaka Comex
:k; : Hital
/ o

© Bravo Energy México

Samsung @ Novem Car BRP Querétaro Q)
o Interior Design

y Kliiber Lubricacién

Parque Industrial @ Bksicane, A BRLY

Queretaro

© ZF TRWFrenos  CROWN - Industrias )
¥ y Mecanismos Montacargas S. de RL

Fracsa Alloys ¢y O A
Narmx © @ Feg De Querétaro,
Querétard-SAPI de CV ¥ Q cabecv +

= (50) -

llustracidn 2 Ubicacion Novem Car Interior Desing S.A de C.V de acuerdo con
Fuente: Google Maps

Esta empresa logro generar mas de 450 empleados en este pais por mas de 5 afios, actualmente la
empresa cuenta con 5 naves en donde se realizan componentes internos de vehiculos especializados
como son: puertas delanteras y traseras, pasajeros, conductores y consolas, teniendo grandes
clientes en la gama automotriz como lo son: Audi, BMW, Ford, Toyota, GM, Tesla. Teniendo gran
impacto en la elaboracidn de estos productos en una alta gama de superficies dividiéndose asi en:

e Madera: Fine line Stripe, Ash Brown metallic, piano, carbdn, Fine line Black Silver.
e Aluminio: Micromesh, tetragon, alucross.

Novem es una empresa que se encarga totalmente de la fabricacidn de componentes desde la
llegada de materia prima hasta el producto finalizado para el cliente; teniendo asi procesos de
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laminado, formado, inyeccién, puntura, inyeccién PUR, fresado CNC, pintado de cantos, pulido,
inspeccidn y ensamble.

Vision: Novem se mantiene afio con afio en ser la empresa lider de piezas automotrices y seguir
siendo una empresa rentable, productiva y socialmente responsable para el crecimiento.

Misidén: Fabricamos elementos deportivos perfectos, para los mejores autos del mundo.

Valores: La empresa Novem se rige por medio de valores de responsabilidad, excelencia, innovacion
y compromiso, para establecer un buen ambiente de trabajo en diferentes areas de trabajo, esto con
el fin de formar un buen trabajador que pueda contribuir con las metas de la empresa. A
continuacidn, se presentan los valores de acuerdo con la definicién de la empresa.

Responsabilidad: Respetamos la cultura, costumbres locales y hdbitos de los paises en que
operamos. Reunimos todos los requisitos legales y ambientales. Nuestro comportamiento demuestra
confianza, honestidad vy justicia en nuestras relaciones con todas las partes interesadas, actuando
con responsabilidad, conscientes de los efectos de nuestras actividades.

Excelencia: desarrollamos y ofrecemos los mejores productos en el mercado. Tenemos una
preparacion constante para superar las expectativas en todo lo que hacemos y nos fijamos objetivos
cada vez mas ambiciosos.

Innovacidén: Apreciamos y premiamos la creatividad. Tomamos ventaja de nuestro conocimiento
global. Creamos un entorno para liberar el espiritu innovador y eliminar las barreras del camino.
Consideramos todos los aspectos para crear mejores y mas efectivas soluciones.

Compromiso: Nuestros objetivos son claros para toda la organizacidn. Demostramos nuestro
compromiso a través de motivacion excepcional. Ademas de nosotros, el trabajo es un reto personal
y nos dedicamos a ofrecer lo mejor de nosotros mismos en calidad y tiempo.

Politica de calidad, ambiental y energética de la empresa:

— Nos ocupamos de la salud y seguridad de nuestros empleados

— Apostamos por los productos y los procedimientos seguros y respetuosos con los recursos
naturales como el medio ambiente.

— Estimamos el continuo desarrollo de nuestros procesos en pro de disminuir el consumo de
energia en nuestra empresa.

Lo que se puede esperar de ella

— Las expectativas de nuestros clientes externos e internos son primordiales
— Le ofrecemos servicios de calidad superiores a los de la competencia
— Trato directo, decisiones rapidas, en el momento oportuno

Sus prioridades
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— Relaciones a largo plazo y de cooperacidon mutua entre clientes y proveedores
— Nuestros empleados con ante todo seres humanos
— Perfeccionamiento permanente y continuo de nuestros empleados

Sus certezas

— Respetamos las leyes, disposiciones y los requerimientos de los clientes

— Aprendizaje continuo, innovacién y mejora en todas las areas de la empresa

— La comunicacién activa y el incremento de informacién sobre la gestion de calidad, de
energia y medio ambiente desembocan en una critica constructiva entre empleados y
directivos

Lo que la hace unicos

— Nos desempefiamos globalmente y marcamos tendencia en el sector interno
— Contamos con empleados capacitados y comprometidos
— Mantenemos los estdndares nuevos en relacién con los procesos de fabricacién, seguridad en
el trabajo y proteccion ambiental.
b) procesos que se realizan en la empresa:

Dentro de la empresa Novem mantienen sus procesos especificos para cada uno de los diferentes
proyectos con lo que trabaja, de los cuales se explicara el proceso de BMW GO5 de la gama de
madera para representarlo y tener una vision de los componentes, por donde pasa para su
manufactura.

1. Veneer Center

El area de veneer center es en donde se inicia el proceso de produccidn de la madera. En esta area se
trabaja con tres materiales.

e Venner: Es la madera que servird como superficie para las piezas que se producen, tales
como consola central, puerta, etc.

e Folias: Material plastico utilizado para cubrir la madera en procesos posteriores y que
ayudara a reducir los defectos originados en el proceso.

e Placa de aluminio: es la placa necesaria para que la pieza conserve su forma al momento de
ser prensada.

Ambos materiales se cortan y se les da forma, usando herramientas de corte tanto manuales como
automatizadas (laminadora y lijadora para el veneer, guillotina, prensa de formado para folias y
veneer, lijado de aluminio)

2. Prensado
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El prensado es el proceso previo a la inyeccién. En este proceso se le da la forma curveada a la
madera de todas las piezas mediante el prensado con calor. Se usa una folia protectora del mismo
tamafio de la pieza de madera para prevenir marcas y quemaduras en la superficie de esta.

3. Inyeccidn.

En este proceso se inyecta la parte trasera de la pieza con un material sintético (plastico). Es uno de
los procesos mas importantes de todo el proceso ya que se debe cuidar que el término de la
inyeccion de la pieza salga con todos los pines necesarios para el ensamble, que no haya sobre
inyeccion, que no haya marcas de prensa, etc, por lo que el control sobre los parametros de las
maquinas de inyeccion debe ser muy cuidadosos, asi también la revisién de la pieza por parte de los
inspectores de calidad.

4. Steaming

En este proceso llamado steaming o cabina de humedad; se introducen las piezas en la maquina para
inicie el proceso, el cual consiste en humedecer las piezas por un periodo de 15 minutos con el
objetivo de evitar la generacion de grietas en la superficie de las piezas.

5. Lijado de madera / Resane

En este proceso todas las piezas inyectadas son lijadas en orbitales, la lija que se utiliza para este
proceso depende de la superficie que se estd procesando, considerando el tiempo y método exacto
para no generar sobre lijado a las piezas procesadas de acuerdo con las especificaciones establecidas.

En cuestidn del drea de resane, se atienden las piezas que hayan sido identificadas con grietas o
dafios en la superficie central de la pieza, siendo recubiertas cuidadosamente sobre la zona afectada
con una pasta.

6. Pintura

La aplicacion de pintura depende del tipo de superficie y madera que se esté procesando, cada tipo
de madera tiene un diferente proceso, estos son unos de los principales procesos que realizan de la
variedad de superficies:

A\

Blanqueado

Horno 80°
Protector solar
Colorly?2

Retoque

Aislante

Rellenador de poros
Lacaly?2

Lijado

VVVVVVVYYVYY

Pintado de cantos
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7. PUR

Después del proceso de pintura, las piezas High gloss (Brillo alto) del proyecto pasan por el area de
PUR, donde se inyecta la superficie de las piezas una mezcla de Poliol e Isociantao, dandole un
cavado suave y brilloso.

Cuando las piezas salen del area de PUR a los siguientes procesos, se debe tener mucho cuidado con
el manejo del material ya que el acabado de la superficie es muy delicado y puede rallarse o
contaminarse con gran facilidad. A partir de este proceso el uso de guantes recubridores es necesario
para cuidado tanto del operador como el operador.

8. Fresado CNC

En este proceso se eliminan los excesos de material dandole la forma final a la pieza ya sea una
puerta, consola, pasajero o conductor, la funcidn de este proceso consiste en introducir una pieza a
la vez en el cual tiene dos moldes arriba de las mesas de corte de las cuales el primer fresado siendo
este en los cortes internos de las piezas y el segundo molde en el que se fresan los contornos.

9. Pintado de cantos

En este proceso el canto o contorno de la pieza es pintado para cubrir las capas de los componentes
como la placa de aluminio siendo este el componente de la pieza mds notable; se pinta en una cabina
especial con pistolas neumadticas con pintura negra o café dependiendo la superficie de la pieza que
se esté procesando.

10. Pulido

Con este proceso de busca eliminar cualquier desperfecto que tenga la superficie de la pieza causada
por el manejo del material, por descuidos de una estaciéon a otra etc. Para esto se desglosa de
diferentes subestaciones de las cuales las piezas pasan por lijado manual, pulido automatico, pulido
manual, brillo, inspeccién y empaque.

11. Ensamble

El ensamble es el antepenultimo proceso antes de que las piezas sean enviadas al cliente. En este
paso se toman las piezas que manda el area de pulido y se colocan en una mesa de inspeccion y se
inspeccionan en busca de defectos como contaminantes, rallas, grietas, puntos blancos o negros etc.
Si las piezas se encuentran en buenas condiciones se pasan a la siguiente mesa en la que comienza el
ensamble. En la segunda mesa se ensamblan los componentes necesarios dependiendo la pieza,
estos son algunos de los componentes principales para las piezas: cromos, pone bin, endcaps,
madulo de luz, guias de luz, etc.

12. Inspeccién
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En este proceso el material es llevado al Quality gate, el cual se encargan los inspectores en checar
todas las piezas que estan a punto de ser enviadas; revisan pieza por pieza, viendo que vayan en
buenas condiciones de acuerdo con las especificaciones que el cliente pide y ayudandose de las
MasterBooks; una vez que las piezas son inspeccionadas, se empacan para su envid y entrega al

cliente.

En la ilustracion 2, se muestra los flujogramas de los procesos para de elaboracién de material

madera / Aluminio

Madera

Prensado

Inyeccion

Steaming

Lijado /

Pintura

Inyeccion

Fresado

Pintado de

Pulido

Ensamble /
Empaque

Gestién orientada en procesos

Aluminio

Impresion
color,
serigrafiado

Prensado

Inyeccion

Pintado de

Ensamble /
Empaque

llustracion 3 Diagramas de flujo de acuerdo con el proceso de elaboracion de cada material

Fuente: Elaboracion propia
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CAPITULO 2. METODOLOGIA

1.- indice de reclamos

Durante un periodo de dos meses se analizaron los resultados a los primeros requerimientos del
cliente en dicho tiempo, cabe mencionar que el requerimiento consto de los primeros ensambles de
puertas, consolas, pasajeros, conductores de todas las superficies que lo conforman y el cliente los
solicita como prueba para implementar acciones en las problematicas obtenidas, a lo largo de este
tiempo se tuvieron seis requerimientos con un tiempo entre ellos de semana a semana Imendia
donde solo se enviaban de 5 a 8 sets ( 30 — 42 piezas de cada una)

Como primera observacidon destaca el tiempo de entrega ya que al ser primeras producciones se
cuenta con un personal inexperto lo que atrasa el proceso obviamente reflejado en un retraso en
tiempo de entrega de un par de dias que incluso llego a convertirse en una semana, asi mismo por
parte del cliente inmediato otorgo los resultados después de haber analizado las piezas en ese tipo
de evaluaciones se conto con observaciones por el gap notorio en piezas, zonas de sobre lijado,
aparicion de RUL sobre la inyeccidn de PUR e incluso ondulacién en ciertas piezas de los cuales se
presenta la tabla 1 con el andlisis

INDICE DE RECLAMO REQUERIMIENTO DIC - ENE

—4— Diciembre —l=—Enero

30
(@]
'_
= 25
w
>
E 20
)
[f
o
o 15
@)
o
w
2 10
'_
=z
w
2 5
(@]
[« W

0 Ti d
Gap Sobrelijado RUL \empo de Otros
entrega
—4&— Diciembre 23 18 20 25 10
== Enero 20 20 18 17 12

Tabla 1 Andlisis del indice de reclamo
Fuente: Elaboracion propia

En base a los resultados obtenidos en este periodo, se origind una serie de juntas con los directores
de proyecto para analizar la causa raiz a cada problematica obtenida cada junta fue documentada
con el formato de andlisis. Las acciones decididas para cada problematica se describen a
continuacién.
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1.- Identificacidn de problematicas principales

De acuerdo con los resultados obtenidos se realizé un analisis durante una semana de produccion
para un requerimiento del cliente en Alemania, del cual contaba con un requerimiento de diez
puertas con luz ensambladas como se ejemplifican en la ilustracion 4, dicho requerimiento constaba
del diverso de superficies de madera; Black piano, Fineline Stripe, Ash Brown Metallic, Ash Silver

gray.

llustracion 4 Puertas de ensambladas para camioneta X5 BMW
Fuente: Internet

Para el cumplimiento de este requerimiento inicio con una produccidén de una orden de cada
superficie, cabe destacar que la orden consta de cuarenta piezas y este requerimiento fue elaborado

en su totalidad en la empresa desde el drea de Veneer Center. Esta produccién tuvo un seguimiento
por area detectando dos tipos de materiales el primero identificado como material dudoso el cual es
aquel material que en determinadas zonas cuenta con algin defecto por lo que debe ser
inspeccionada por el area de calidad para identificar si el material puede generarse un retrabajo que
recupere da pieza y el material identificado como “Scrap” el cual es el material que cuenta con gran
dafio en superficies que es féacil de identificar que no podrd tener un retrabajo que ayude a la
recuperacion de la pieza, por lo que la pieza es desechada.

Cabe mencionar que la identificacién de estas piezas se realizo utilizando:

= Etiqueta Naranja: Material dudoso
= Etiqueta Roja: Material para Scrap

A continuacidn, se presenta la tabla 1, que contiene el nimero de piezas que se producen en cada
area que se identificaron en este proceso por superficie y area.
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Black Piano Fineline Stripe Ash Brown Metallic Ash Silver Gray
Venner Center 40 40 40 40
Prensado 40 40 39 38
Inyeccion 38 39 39 37
Steaming 38 39 39 37
Lijado / Resane 37 38 39 37
Pintura 37 37 37 35
Inyecciéon PUR 35 34 35 33
Fresado 35 34 35 33
Pintado de Cantos 35 34 35 33
Pulido 35 34 35 33
Ensamble 11 13 15 12

Tabla 2 Resultados de las diferentes dreas.
Fuente: Elaboracion propia

Produccion de puertas por requerimiento

M Black Piano

M Fineline Stripe

Numero de piezas producidas

A Ash Brown Metallic

M Ash Silver gray

PRENSADO
INYECCION
STEAMING
PINTURA
FRESADO
PULIDO
ENSAMBLE

oc
w
-
=
w
(S
o
wi
w
=
w
>

LIJADO / RESANE
INYECCION PUR
PINTADO DE CANTOS

Areas de produccién

Grdfico 1 Produccion de puertas por requerimiento
Fuente: Elaboracion propia
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Toda pieza identificada como material sospechoso o scrap fue separada en contenedores evitando el
manejo por el personal teniendo como fin analizar los defectos principales identificando los
siguientes:

> Sobre lijado

Falta de pines

RUL: Pequenas vibraciones identificadas a primera vista sobre la inyeccidon de PUR
Grietas en superficie

Gap: Separacion fuera de los parametros entre el cromo y decor de la pieza.
Ondulacién

YV VV VY

A continuacién, en la ilustracién se aprecian uno de los principales problemas durante la produccidn.
pequefia serie de ilustraciones de las zonas identificadas.

SOBRELIJADO

llustracion 5 Defectos identificados en la produccion
Fuente: Elaboracion propia

2.- Evaluacidn de procesos

Para esta etapa se realizd un analisis en los procesos de cada area con el fin de realizar instrucciones
de trabajo que permitiera conocer a fondo el trabajo durante el proceso para poder identificar la
causa raiz de los defectos durante todo el proceso de produccion.

Se inicio con la realizacion mediante una guia de observacién y entrevista al personal durante los
procesos de produccion de este proyecto. La entrevista y observaciones se llevaron a cabo con ayuda
del formato que se encuentra en el apartado de anexos.

Con la informacién obtenida de la guia de observacidn y entrevista se considerd para realizar un
documento que describa detalladamente, paso a paso y métodos para cada proceso de material.
Este documento fue llamado instruccion de trabajo de la cual la primera hoja cuenta con el nombre y
area de proceso, un pequefio lay out del area de trabajo, las siguientes hojas constan de la
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descripcién paso a paso del proceso e incluso diagramas de flujo que ayuden al operador tener una
mejor comprension de flujo de produccién ya que en ciertas areas dependiendo la superficie de la
pieza cambia en su totalidad el proceso. Véase la pagina donde se anexa ejemplo de instruccién de
trabajo para superficie High gloss del drea de pintura.

De acuerdo con las instrucciones de trabajo se realizé una evaluacién por parte del personal que
atiende cada proceso. La evaluacién consistié por parte de Ingeniero de TPM, Ingeniero de proceso,
Ingeniero de Calidad, Supervisores del area y evaluacion de los operadores. La evaluacion consistié
en la revision detallada de las instrucciones realizando observaciones, correcciones y aportaciones
para dichas instrucciones.

Una vez aprobada de acuerdo y aprobada la instruccion se autorizaba por alguna de las personas ya
mencionadas en la ultima hoja de la instruccidn, teniendo una validacién de 10 meses, ya que
después de este tiempo debera revisarse y evaluarse nuevamente la instruccién de trabajo.

Cabe mencionar que la evaluacién de los operadores fue primordial para la implementacidon de
mejoras ya que el personal es el conoce mejor como atacar los imprevistos que se originen durante
el proceso por su experiencia con otros proyectos.

3.- Implementacion de mejoras en las dreas de procesos

Durante la implementacién del paso dos, se tuvo la oportunidad de contar con ideas de mejora en las
diferentes areas, asi como la implementacion de formatos que brindan la orientaciéon para el
seguimiento de propuestas.

3.1.- Estandarizacion de tiempos

Una de las principales consecuencias durante el proceso es el incumplimiento en los tiempos de
entrega, por lo que se dio a la tarea de medicidn de tiempos para poder estandarizar ciertos procesos
durante la produccidon y asi poder estimar los tiempos de entrega mas precisos.

Para la medicidn de tiempos se realizd un formato el cual cuenta con una breve descripcidn del
proceso, area, maquina, operador, etc. con una medicién de ciclos de acuerdo con las actividades, las
actividades se dividen en:

» Internas: Todas las actividades que tienen que ver con el trabajo directo con la pieza como
por ejemplo el tomar la pieza colocarla en la maquina, el pintado de superficies, el acomodo
de material

> Extras: Todas las actividades que el operador necesita realizar durante el proceso pero que
tienen que ver con el material que se necesita, la liberacidon de drdenes, llenado de Check list,
busqueda de mas frames para material etc.
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CAPITULO 3. DESARROLLO DEL PROYECTO

A continuacidn, se describen las actividades que se llevaron a cabo para el desarrollo de este
proyecto.

Identificacion de consecuencias

De acuerdo con la identificacion de merma en las areas de trabajo se tiene como resultado los
siguientes porcentajes de las causas principales.

I Problematicas de produccion

B Sobrelijado

M Falta de pines
B RUL

N Gap

H Ondulacion

Grdfico 2 Porcentajes de problemdticas encontradas durante el proceso
Fuente: Elaboracion propia

Por lo que para cada problematica se traté de la siguiente manera:

Sobre lijado. - El area de lijado teniendo como principal problematica el sobre lijado. Durante la
observacion del desarrollo de este proceso se detectd que las principales consecuencias que se
podian observar fueron el método y el material (lija) que se utilizaban.

El método de aplicacién era de manera vertical sobre la superficie de la pieza quedando del lado
contrario a la orientacion del acabado de la pieza como se muestra en la ilustraciéon 7.

IMANERA VERTICAL HACIA EL ANCHO DE LA PIEZA

llustracion 6 Método de lijado en superficie High Glos - Open pore
Fuente: Ingeniero de proceso Edsel Rivera
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Se identificd que no se tenia un material definido para el lijado de estas piezas y al ser lijado manera
vertical origino una serie de lineas sobre la superficie de la pieza que al intentar quitarlas se
provocaba un sobre lijado. Por lo que se realizo una seria de pruebas con diferente tipo de lija a la
que se utilizaba, para el lijado se utilizaba la lija 200.

El mismo proceso se realizd con lija 200, 300 y 400 pero realizando el lijado de manera horizontal
como se muestra en la ilustracién 7, del cual se pudo llegar a la conclusidn que la lija 200 que se
utilizaba es aspera para la superficie central de la pieza originando desgaste rapidamente al contrario
de la lija 300, asi mismo se pudo identificar que los contados de la pieza son suelen ser mas dificiles
de alcanzarse y obtener un lijado a tiempo por lo que estas zonas es correcto el lijado con lija 200.

ZiIMANERA HORIZONTAL HACIA EL ANCHO DE LA PIEZA|

llustracion 7 Método de lijado
Fuente: Ingeniero de procesos Edsel Rivera

Ondulacion. - En el area de inyeccién plastica con problematicas el origen de grietas en la superficie
central de las piezas de madera, asi como el origen de ondulacidon de las piezas, teniendo como
principal pieza la tapa de consolas en superficie de carbdn. Esta problematica ya habia sido
presentada en Alemania por lo que se elaboro un fixture donde la tapa seria colocada y con ayuda de
una palanca ejercer presién sobre la pieza alineado la pieza, con este método se obtuvieron
resultados agradables.

De caso contrario con la superficie carbén no se obtuvieron resultados favorables por su contenido
grafeno, el grafeno es una sustancia compuesta por carbono puro, con atomos dispuestos en un
patrén regular hexagonal, similar al grafito. Una lamina de un atomo de espesor es unas 200 veces
mas resistente que el acero actual mas fuerte, siendo su densidad mds o menos la misma que la de la
fibra de carbono, y unas cinco veces mas ligero que el aluminio (Wikipedia, s.f.)

Por su alta conductividad térmica del Carbdn se opté por la realizacidon de pruebas en un horno de
80°C, dicha prueba consistidé en colocar la pieza en su fixture para ondulaciéon e introducirlo al horno
por un periodo de 15 minutos, al finalizar el tiempo pudo observarse que este material era mas
flexible al aplicarle calor y favorecia a la alineacién de la pieza pero no en su totalidad por lo que se
decidid aplicar nuevamente el material por mayor tiempo 30 minutos, al término del tiempo se pudo
observar la pieza totalmente alineada.

Este se identificd mediante el analisis de piezas producidas

Gap. - En el drea de fresado se centro uno de los mayores problemas de Scrap ya que el fresado de
las piezas no era el correcto originando grandes variables en ensamble de las piezas. Por lo que en
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esta area se realizo la elaboracion de Fixtures del decor final en el cual es colocada la pieza, y con
ayuda de un micrémetro se miden los bordes de la pieza teniendo un rango de tolerancia de 0.005
milésimas los rangos establecidos fueron considerados por el cliente dando la oportunidad de crear
un Check list con las medidas consideradas. En las ilustraciones 8 se muestra el proceso de liberacidn
de piezas evitando el gap en el ensamble.

llustracion 8 Liberacion de piezas en el drea de fresado

Por otra parte, problematicas como grietas en la superficie son tratadas con la aplicacién de resane
que es una mezcla de pintura y endurecedor de acuerdo con la superficie, este producto lo aplican
cuidadosamente con un pincel sobre la zona afectada y procede su proceso igual.

De igual manera para la falta de pines el suele aplicarse pegamento manteniendo un pin en su lugar
reforzandose con una soldadura de plastico para que el los pines queden en el mejor estado y no
pueda ser identificado.

Implementacion de mejora continua

En las diferentes areas se conté con la implementacién de mejoras continuas, se inicié con la
elaboracidn de ayudas visuales en todas las areas de produccién ya que al ser un proyecto nuevo en
la empresa todo el personal desconoce las nuevas superficies y piezas que conforman dicho
proyecto. En la elaboracién de ayudas se destacando principalmente los diferentes tipos de
superficies acompanadas del nivel de ingenieria e incluso de numero de parte interno, del cliente o
proveedor. Para complementar se elabora una barra con todas las piezas que componen este
proyecto y las superficies en general como se muestra en la ilustracién 9.
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llustracion 9 Tabla de piezas y superficies para proyecto GO5
Fuente: Elaboracion Propia

De igual manera se conté con la elaboracién de ayudas visuales para el uso de frames (carritos)
correctos para el traslado de cada pieza, componentes de ensamble que componen una pieza,
orientacién de disefio correcto de acuerdo con la posicidon final de la pieza e incluso elaboracién de
plantillas y proyecciones (Ejemplo ilustracion 10) para la observacién de la zona utilizada en el
ensamble final ya que de esta manera se puede detectar si el material puede producirse sin
problema o al transcurso del proceso pueda llegar a contar con algin problema.

llustracion 10 Proyecciones de piezas finales
Fuente: Elaboracion propia
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Para la estandarizacion de tiempos se realizado una toma de tiempos con la ayuda del formato en el
cual se describia el proceso, area, operador, maquina y demas informacion general del proceso. En la

segunda hoja se anoté el tiempo que se tardaron para el proceso en algunos casos los tiempos
fueron manejados por subactividades como por ejemplo tiempo de llenado de check list, tiempo de
preparacion de material, tiempo de acomodo o traslado de material etc. o simplemente toma de
tiempo de pieza a pieza, frame a frame. Toda esta informacién fue recopilada y capturada con el fin
de proporcionar un master de tiempos en cada area que a su vez ayude a pronosticar el tiempo de
produccién aproximado por cierto tiempo.

ESTANDAR DE TIEMPOS POR PRODUCCION

Pasajero

Puerta
Venner Center 2.03
Prensado 0.02
Inyeccién 2.35
Steaming 15
Lijado / Resane 1.3
Pintura 2,160
Inyeccién PUR 3.2
Fresado 2.2
Pintado de Cantos 1.3
Pulido 10
Ensamble 9

Tabla 3 Estdndar de tiempos de produccion por pieza y drea dado en minutos

Valery Sarabia Mora

Consola

2.03

1.05
2.41
15

1.37
2,280
3.42
2.49
1.65

14
10

2.01

0.08
2.49
15

1.58
2,236
3.57
3.38
1.55

13
11

Fuente: Elaboracion propia

Conductor

2.59

0.02
211
15

0.52
2,080
3.1
2.5
1.05

10
10
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CAPITULO 4. RESULTADOS Y CONCLUSIONES

4.1 Resultados

Se realizo nuevamente un analisis de produccién en los Ultimos dos meses de requerimiento
contando con las implementaciones de area, con un mayor nimero de produccion. De los cuales se
puede obtuvieron los siguientes resultados:

Como primer punto en base a los tiempos estdndares obtenidos se inicié la implementacién de
produccién por semana sin afectar la produccidn final por los tiempos ya considerados, originando
asi el cumplimiento con en tiempos de entrega. Iniciando con las areas involucradas con grandes
numeros de Scrap se muestra en la tabla 4 el nUmero de porcentajes obtenidos nuevamente por la
produccién de ordenes teniendo un equivalente de 40 piezas por orden.

Febrero Marzo
Gap 1.2 1.18
Sobre lijado 1.1 1
RUL 1.6 15
Tiempo de entrega 0.4 0.3
Otros 0.5 0.43

Tabla 4 Andlisis de produccion del mes de febrero y marzo
Fuente: Elaboracion propia

De acuerdo con los datos obtenidos se realizé una comparacién con los datos obtenidos del primer
analisis donde podemos observar el comportamiento en el grafico 3

INDICE DE RECLAMO DE PRODUCCION DIC - MAR

30
25
20
15

10

PORCENTAJE DE PRODUCCION

Gap Sobre lijado RUL Tiempo de entrega Otros
PROBLEMATICAS ENCONTRADAS

==@==Diciembre ==@==Enero Febrero e==@==Marzo

Grdfico 3 indice de problemdticas durante la produccién Dic — Mar
Fuente: Elaboracion propia
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En base a la tabla obtenida se puede concluir que se tuvo una disminucién de Scrap del casi 50%, lo
que ayuda a la rentabilidad del producto final pero mds que nada al acertamiento del cliente,
teniendo asi una disminucién de retrabajos y mermas en el proceso, de la mano de procesos
estandarizados que acelera el proceso con el conocimiento del personal en el manejo del material y a
su vez ayudan al control de estandares de calidad durante la produccién con un tiempo de
produccién ya definido, aunque cabe destacar que la perdida de material no ha sido controlada en su
totalidad.

4.2 Trabajos Futuros

Como siguiente etapa se debe enfocar la implementacién de mejoras para el proceso para poder asi
efectivizar mas el producto, teniendo un enfoque en los equipos y maquinas que forman parte de
este proceso con la implementacidon de SMED y TPM’S.

4.3 Recomendaciones

Continuar con el analisis y constante evaluacién de produccion para poder mantener o reducir la
produccién del proyecto puesto que hasta el momento los requerimientos no han tenido un gran
numero de requerimiento, pero al iniciar la producciéon normal los requerimientos se elevara hasta
un 300% por lo que se debe mantener el control sobre ello.
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ANEXOS

Contiene los datos usados en el desarrollo del proyecto que sirvieron como referencia, tales como:

Formato de analisis de causa raiz

T o——
novem ANALISIS DE CAUSA RAIZ

PERFECT CAR INTERIOR

Departamento: Fecha:

Situacion:

Puestos involucrados:

Causa

1.-¢Por qué?

2.-éPor qué?

3.-éPor qué?

4.-¢Por qué?

5.-éPor qué?

6.-éPor qué?

7.-éPor qué?

Solucién

éQueé?

éComo?

éDonde?

éCuando?

¢éQuién o Quienes?
Evaluacioén

Fecha de proxima revision

Evaluacion de la solucion
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Guia de observacion utilizada para todas las areas que conformaban la elaboracién del producto

final.
GESTION ORIENTADA A PROCESOS
Encuesta general para la descripcién de procesos novem
1.- Material que se utiliza en el proceso
2.- Descripcidn general del proceso observado
3.- Breve descripcidn de proceso
4.- Parametros o especificaciones de Check List
5.- Cuenta con ayudas visuales / Necesario
Pagina 27

Valery Sarabia Mora



C y ./ -
UNIVERSIDAD TECNOLOGICA Gestlon Orlentada en prOCGSOS

DEL CENTRO DE VERACRUZ

Entrevista utilizada para todas las areas que conformaban la elaboracion del producto final.

GESTION ORIENTADA A PROCESOS

Entrevista al personal durante la produccion

, N m
novem

1.- éCuenta con el material completo y correcto para el proceso?

Proceso

2.- ¢Conto con la capacitacion suficiente para este proceso? ¢Cuando y por parte de quién?

3.- ¢Cuenta con Check List y ayudas visuales del proceso?

4.- ¢Cudles son los principales problemas que presenta durante el proceso?

5.- éCuales son las soluciones que toma para los problemas durante el proceso?

5.- éLe gustaria aportar alguna mejora para el proceso? ¢ Cual?
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Instruccion de trabajo para material High gloss en el area de pintura.

PINTURA SUPERFICIE HIGH GLOSS G05/G06/G07

CLIENTE Y PROYECTO BMW G05/G06/G07 FECHA ELABORACION: 10/01/2018
Puertas, Consola, IP FECHA DE MODIFICACION:
NOMBRE DE PARTE pasajero, IP conductor, 15/03/2018
Side panel, 3dr Row
; ELABORO: Ing. TPM
No. DE PARTE Revisar éabla de numero 2
e parte LIBERO: P.E Pintura
AREA Pintura APROBO: Ingeniero de Calidad
EQUIPO Cabina de pintura VIGENCIA DOCUMENTO 2 afios
Pruebas de Inspeccion del Producto
Prueba Frecuencia de Método de Prueba Documentacion
Prueba
Visual 3 veces por serie Masterbook -Formatg de registro
-Check list
Esquema Area de Trabajo
Visualizacién Descripcion
1. Cabina de pintura
2. Material de trabajo
3. Material sin pintado
4. Material terminado
5. Operador

MATERIAL MATERIAL
TERMINADO SIN
PINTURADO

< <
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DIAGRAMA DE FLUJO DE ACUERDO CON EL PROCESO POR SUPERFICIE HIGH

Proceso Ash Silver Grav

Aplicacion
de agua

Secadi) 1 hora

Horno
80°C

1
2 hc|>ras

Retoque

1
Secado 1 hora

Color

Aiclanta

Secado 2 horas

Secado 6 horas

Rellenador
de poros

Secado 30 minutos
Limpieza

de
material +

liiadA

Retoque

Secado 1 hora

Aislante

Min 6hr Max. 24 horas

Valery Sarabia Mora

Proceso Piano Black

GLOSS G05/G06/G07

Proceso Ash Brown Metallic

Aplicacion
de Agua

2 horas Secado 1 hora

Horno
80°C

Retoque

Secado 1 hora
2 horas

Color

Retoque
aislante 1

Secado 1 hora
Secado %O minutos

Color
Aiclanta 2

Color
Aislante

- Min 6hr Max. 90 horas
Secado 10 minutos

Color

Aiclanta 2

Min 6hr Max. 24 horas
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DIAGRAMA DE FLUJO DE ACUERDO CON EL PROCESO POR SUPERFICIE HIGH
GLOSS G05/G06/G07

Proceso carbén

Proceso Fine Line Black Silver Proceso Fine Line Stripe

Aplicacion
de Color

Aislante

2 Horas

Retoque 2 horas Min 3hr Max. 90 horas

Retoque

Secado 1 hora

Secado 1 hora

Color

Aiclante ]
Aislante

Secado 1 hora

Aislante

Min 6hr Max. 90 horas

Min 6hr Max. 90 horas
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Proceso |
Inspeccion area de trabajo Equipo de Trabajo ‘
ZAPATO DE
SEGURIDAD._

GUANTES DE
LATEX.

Estacion de trabajo Orden de trabajo y hoja viajera

Asegurarse que el area de trabajo se Asegurar que el material coincida con la orden de
encuentre limpia y ordenada con el acuerdo a numero, material y superficie.

material a pintar. Tomar una hoja viajera del médulo para el material

esto dependiendo la pieza y superficie a trabajar.
Indicaciones especiales

Material
en Orden

v i - g~

Seleccion de material de trabajo y check list
1. Asegurarse de contar el material para trabajar como: trapos, pintura, hexano, thiner, etc.
2. Colocar el check list en el area indicada.

Indicaciones especiales
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Proceso
Abertura de pistolas de acuerdo a su aplicacion Equipo de Trabajo
ABERTURA DE PISTOLA'

ZAPATO DE
SEGURIDAD.

GUANTES DE
LATEX.

PISTOLA DE
PINTURA SATA DE
ACUERDO
APLICACION

Pistola 1000: Pintura y Agua
1. Primer ajustador para pintura esta debe ajustarse de acuerdo a la superficie a trabajar:
Fineline Black Silver: ¥ vuelta
Ash Brown Metallic: 1 vuelta
Ash Silver Gray : 1 vuelta
Fineline Stripe: % vuelta
e Piano Black: 1 % vuelta

2. Segundo ajustador para abanico, ajlstese de acuerdo a la comodidad

3. Tercer ajustador para aire, manténgase abierta.
Indicaciones especiales

,4:;3?
> % ! —

M
<3
Pistola 4000 o 5000 (Laca y Aislante) Pistola 0.35 Retoque

1. Primer ajustador para pintura, abertura de 1 1. Primer ajustador para pintura, debe ajustarse de

1/2 vuelta. acuerdo a como se visualice la necesitad en la
2. Segundo ajustador para abanico, ajlstese de pieza.

acuerdo a la comodidad 2. Segundo ajustador para abanico, ajustese de
3. Tercer ajustador para aire, manténgase acuerdo a la comodidad

abierta. 3. Tercer ajustador para aire, manténgase abierta.
Indicaciones especiales
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Proceso
Preparacion de pinturas.

Preparado de pintura
1. Asegurarse que la pistola de pintura se encuentre limpia
2. Colocar la pintura a utilizar de acuerdo a la superficie en la pistola de pintura y cerrarla
3. Abrir la perilla de pistola de acuerdo al producto a aplicar.
4. Realizar disparos de prueba para revisar el rocié de pintura, antes de aplicarlo en la pieza|

asegurando que el correcto.
Indicaciones especiales

Asegurarse de revolver bien la pintura antes de ingresarla a la pistola, ya que la pintura se
asienta.
El rocio de pintura sea el correcto, en caso de que la pistola cuente con alguna obstruccion

utilizar la llave para arreglarla.

Equipo de Trabajo

ZAPATO DE
SEGURIDAD.

GUANTES DE LATEX.

Valery Sarabia Mora
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Aplicacion de agua Ash Brown metallic / Ash Silver gray

Equipo de Trabajo

CONSOLA ZAPATO DE
SEGURIDAD_.
GUANTES DE
LATEX.
» ‘ .
U Posicion adecuada para la aplicacién PISTOLA DE
PINTURA 1000
‘\
PUERTA o
- uA,‘
j ¥
] r‘\
\ ‘ \"v
. Primera pasada w :
o it mmnrin U Posicion adecuada para la aplicacion
Aplicacion de agua
1.- Aplicar agua en la superficie central de la pieza, iniciando de izquierda a derecha de acuerdo a la pieza que
se esté trabajando (Primera pasada)
1.1 Consola: Aplicar 14 pasadas en la superficie. La aplicacion debe iniciarse en la pinta de la pieza y final de
esta.
1.2 Puerta: Aplicar dos pasadas en toda la superficie central de la pieza
2.- Girar el frame para aplicar agua en los costados de la pieza de acuerdo a la pieza (Segunda pasada)
2.1 Consola: Girar el frame 90° a la derecha, aplicar agua en los costados de la pieza
2.2 Puerta: Girar el frame 90° a la derecha, aplicar agua en el costado de la pieza.
3.- Girar frame para aplicar agua en los extremos de la pieza de acuerdo a la pieza a trabajar (Tercera
pasada)
3.1 Consola: Girar el frame 360° a la derecha, aplicar agua en el otro costado de la pieza.
3.3 Puerta: Girar el frame 90° a la derecha, aplicar agua en los bordes inferiores de la pieza
Al finalizar el proceso con ayuda de la pistola de aire secar los excesos de agua en la superficie de la pieza al
finalizar colocar el material en el stiiper mercado de color dejando secar por una hora.
Indicaciones especiales
La abertura de la pistola depende de la superficie y proceso que se esté trabajando (Pagina 5)
Valery Sarabia Mora Pagina 35




o
\J
arcyv

) Gestién orientada en procesos
Proceso
Aplicacion de agua Ash Brown metallic / Ash Silver gray Equipo de Trabajo
' Primera pasada ZAPATO DE
O SEGURIDAD.
PASAJERO
. Segunda pasada
GUANTES DE
LATEX.

- PISTOLA DE
..y, . ., PINTURA 1000
U Posicién adecuada para la aplicacion
CONDUCTOR Y
9 ;'/“;g"
. Primera pasada \‘\(
|

O Segunda pasada

Tercera parada
Cuarta pasada

(. - ¥y

Posicion adecuada para la aplicacion

Aplicacion de agua

1.- Aplicar agua en la superficie de la pieza, iniciando de izquierda a derecha de acuerdo a la pieza que se esté
trabajando (Primera pasada)

1.1 Pasajero: Aplicar 4 pasadas en toda la superficie principal de la pieza

1.2 Conductor: Aplicar dos pasadas en la superficie principal de la pieza.

2.- Girar el frame para aplicar agua en los costados de la pieza de acuerdo a la pieza (Segunda pasada)
2.1 Pasajero: Girar el frame 90° a la derecha, aplicar agua en los costados de la pieza.
2.2 Conductor: Girar frame 90° a la derecha, aplicar agua en costados de la pieza.

3.- Girar frame para aplicar agua en la superficie de la pieza de acuerdo a la pieza a trabajar (Tercera pasada)
3.1 Pasajero: Girar el frame 90° a la derecha, aplicar agua en la parte superior de la pieza.

3.2 Conductor: Girar el frame 90° a la derecha para aplicar agua a los costados inferiores de la pieza

4.- Girar nuevamente frame para aplicar agua de acuerdo a la pieza a trabajar (Cuarta pasada)

4.1 Pasajero: Girar frame 90° a la derecha, aplicar agua al otro costado de la pieza.
4.2 Conductor: Girar frame 90° a la derecha, aplicar agua al otro costado de la pieza.

Al finalizar el proceso con ayuda de la pistola de aire secar los excesos de agua en la superficie de la pieza al
finalizar colocar el material en el siper mercado de color dejando secar por una hora.

Indicaciones especiales
La abertura de la pistola depende de la superficie y proceso que se esté trabajando (P4agina 5)
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Proceso
Aplicacion de agua Ash Brown metallic / Ash Brown metallic \Equipo de Trabajo

ZAPATO DE
SEGURIDAD.

&

GUANTES DE
LATEX.

SIDE PANEL

. Primera pasada

Segunda pasada

Tarrara marana U Posicién adecuada para la aplicacién PISTOLA DE
PINTURA 1000

3RD ROW b7,

e

Posicién adecuada para la aplicacion

g
re
3

S |

. Primera pasada

Aplicaciagimdagpasada

1.- Aplicar agua en la superficie central de la pieza, iniciando de izquierda a derecha de acuerdo a la pieza que
se esté trabajando (Primera pasada)

1.1 Side panel: Aplicar dos pasadas en la superficie central de la pieza.

~ara

1.2 3rd' R6W? Apiicar dos pasadas en la superficie principal de la pieza.

2.- Girar el frame para aplicar agua en los costados de la pieza de acuerdo a la pieza (Segunda pasada)
2.1 Side panel: Girar el frame 90° a la derecha, aplicar agua en los costados de la pieza
2.2 3rd Row: Girar el frame 90° a la derecha, aplicar agua en el costado de la pieza.

3.- Girar frame para aplicar agua en los extremos de la pieza de acuerdo a la pieza a trabajar (Tercera pasada)
3.1. Side panel: Girar el frame 90° a la derecha, aplicar agua en el otro costado de la pieza.
3.3 3rd Row: Girar el frame 90° a la izquierda, aplicar agua en los bordes inferiores de la pieza

Al finalizar el proceso con ayuda de la pistola de aire secar los excesos de agua en la superficie de la pieza al
finalizar colocar el material en el super mercado de color dejando secar por una hora.

Indicaciones especiales
La abertura de la pistola depende de la superficie y proceso que se esté trabajando (Pagina 5)
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Proceso
Horno 80°C Ash Brown metallic / Ash Silver gray / Piano Black / Fine line Stripe / Fine line Black Silver

Equipo de trabajo

ZAPATO DE
SEGURIDAD.

&

GUANTES DE
LATEX.

Horno 80°C

Después de que haya transcurrido el tiempo de espera, colocar material ingresar material al horno de 80°C,
dejando el material por minimo 2 horas.
Indicaciones especiales

ease instruccion “USO DE TEMPORIZADOR PARA EL HORNEADO” IT-PP02-MA-219
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Proceso
Retoque con pincel Ash Brown metallic / Ash Silver gray / Fineline Stripe / Fineline Black Silver Equipo de trabajo

AREA CON AREA CON GRIETAS ZAPATO DE
SOBRELIJADO 4 . SEGURIDAD.

GUANTES DE LATEX.

PINCEL DEL #1

APLICAION DE RETOQUE|

Retoque

» Colocar el frame en la cabina de retoque.

» Realizar una inspeccion por toda la superficie de la pieza para revisar si es necesario aplicar el
retoque. (El retoque es aplicado en zonas de sobrelijado y grietas)

» Con ayuda de un pincel retocar cuidadosamente la pieza en la zona donde se requiera. (Debe
aplicarse poco producto para evitar manchar el material). Es preferente la aplicacion se relice
tomando la pieza para mejor mabeabilidad.

» Una vez aplicado el retoque comodar el material en el super mercado de pintura dejando secar
por 1 hora.

Indicaciones especiales

La utilizacion de pistola o pincel depende del tamafio de la grieta o sobrelijado.

El pincel es utilizado en grietas muy delgadas. ( Utilizar de preferencia)

La abertura de la pistola depende de la superficie y proceso que se esté trabajando (Pagina 5)
Este mismo proceso es aplicado para todas las piezas.
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Proceso

Retoque con pistola Piano Black / Ash Silver Gray 2

APLICACION DE RETOQUE CON PISTOLA

Retoque

» Colocar el frame en la cabina de retoque.

» Realizar una inspeccion por toda la superficie de la pieza para revisar si es necesario aplicar el
retoque. (El retoque es aplicado en zonas de sobrelijado y grietas)

» Con ayuda de la pistola de retoque retocar cuidadosamente la pieza en la zona donde se
requiera. (Es preferente la aplicacion se relice tomando la pieza para mejor mabeabilidad)

> Aplicar hexano sobre la pieza donde se realizo el retoque para verificar si la aplicacion de
retoque sea uniforme y correcto de acuerdo al tono de la pieza .

» Una vez aplicado el retoque comodar el material en el super mercado de pintura dejando secar

por 1 hora.
La utilizacion de pistola o pincel depende del tamafio de la grieta o sobrelijado.
La pistola es utilizado para retoque despues de que la pieza ya tuvo aplicacién de color.

La abertura de la pistola depende de la superficie y proceso que se esté trabajando (Pagina 5)
Este mismo proceso es aplicado para todas las piezas.

Equipo de trabajo

ZAPATO DE
SEGURIDAD.

&

GUANTES DE LATEX.

PISTOLA DE RETOQUE
SATA 0.35

HEXANO
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Proceso
Aplicacion color aislante Ash Silver Gray / Ash Brown Metallic / Fineline Stripe / Fineline Black Silver Equipo de Trabajo |

ZAPATO DE
SEGURIDAD.

GUANTES DE
LATEX.

U Posicién adecuada para la aplicacién

PISTOLA DE
PINTURA 1000

PUERTA

. Primera pasada w

‘ Segunda pasada

. Tercera parada

Posicion adecuada para la aplicacién

Aplicacion de Color aislante

1.- Aplicar color en la superficie central de la pieza, iniciando de izquierda a derecha de acuerdo a la pieza que
se esté trabajando (Primera pasada)

1.1 Consola: Aplicar 14 pasadas en la superficie. La aplicaciéon debe iniciarse en la pinta de la pieza y final de
esta.

1.2 Puerta: Aplicar dos pasadas en toda la superficie central de la pieza

2.- Girar el frame para aplicar color en los costados de la pieza de acuerdo a la pieza (Segunda pasada)
2.1 Consola: Girar el frame 90° a la derecha, aplicar color en los costados de la pieza
2.2 Puerta: Girar el frame 90° a la derecha, aplicar color en el costado de la pieza.

3.- Girar frame para aplicar color en los extremos de la pieza de acuerdo a la pieza a trabajar (Tercera pasada)
3.1 Consola: Girar el frame 360° a la derecha, aplicar color en el otro costado de la pieza.
3.3 Puerta: Girar el frame 90° a la derecha, aplicar color en los bordes inferiores de la pieza

Una vez finalizada la primera aplicacion de color aislante repitase la aplicacién para la superficie Ash Brown
metallic, Ash Silver gray, para estas superficies la aplicacion de color es “Cargada” lo que significa que se debe
de aplicar la pintura por mas tiempo sobre la superficie.

Para el caso de superficie Fineline Stripe, Fineline Black Silver se debe realizar solo una aplicacion y la
aplicacion no debe ser cargada.

Finalizada la aplicacion colocar el material en el siper mercado de color dejando secar por 2 horas.

Indicaciones especiales
La abertura de la pistola depende de la superficie y proceso que se esté trabajando (Pagina 5)
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Equipo de Trabajo

‘ Primera pasada

ZAPATO DE
SEGURIDAD.

&

O Segunda pasada

. Tercera parada

GUANTES DE
LATEX.

PISTOLA DE
PINTURA 1000

. Primera pasada

O Segunda pasada
Tercera parada

. Cuarta pasada

\ ———

U Posicién adecuada para
Aplicacion de color aislante

1.- Aplicar color en la superficie de la pieza, iniciando de izquierda a derecha de acuerdo a la pieza que se esté
trabajando (Primera pasada)

1.1 Pasajero: Aplicar 4 pasadas en toda la superficie principal de la pieza

1.2 Conductor: Aplicar dos pasadas en la superficie principal de la pieza.

2.- Girar el frame para aplicar color en los costados de la pieza de acuerdo a la pieza (Segunda pasada)
2.1 Pasajero: Girar el frame 90° a la derecha, aplicar color en los costados de la pieza.
2.2 Conductor: Girar frame 90° a la derecha, aplicar color en costados de la pieza.

3.- Girar frame para aplicar color en la superficie de la pieza de acuerdo a la pieza a trabajar (Tercera pasada)
3.1 Pasajero: Girar el frame 90° a la derecha, aplicar color en la parte superior de la pieza.
3.2 Conductor: Girar el frame 90° a la derecha para aplicar color a los costados inferiores de la pieza

4.- Girar nuevamente frame para aplicar color de acuerdo a la pieza a trabajar (Cuarta pasada)

4.1 Pasajero: Girar frame 90° a la derecha, aplicar color al otro costado de la pieza.

4.2 Conductor: Girar frame 90° a la derecha, aplicar color al otro costado de la pieza.

Una vez finalizada la primera aplicacion de color aislante repitase la aplicacion para la superficie Ash Brown
metallic, Ash Silver gray, para estas superficies la aplicacién de color es “Cargada” lo que significa que se debe
de aplicar la pintura por méas tiempo sobre la superficie.

Para el caso de superficie Fineline Stripe, Fineline Black Silver se debe realizar solo una aplicacién y la
aplicacion no debe ser cargada.

[ —

la aplicacién

Finalizada la aplicacion colocar el material en el siper mercado de color dejando secar por 2 horas

Indicaciones especiales
La abertura de la pistola depende de la superficie y proceso que se esté trabajando (P4agina 5)
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Proceso

Aplicacion de color aislante Ash Silver Gray / Ash Brown Metallic / Fineline Stripe / Fineline Black Silver Equipo de Trabajo

. Primera pasada

Segunda pasada

U Posicién adecuada para la aplicacion

o (| =y

Posicién adecuada para la aplicacion

&

. Primera pasada

Aplicaciagismdel paaasiante

1.- Aplicar color aislante en la superficie central de la pieza, iniciando de izquierda a derecha de acuerdo a la
pieza que se esté trabajando (Primera pasada)

1.1 Side panel: Aplicar dos pasadas en la superficie central de la pieza.

1.2 3rd' RG6W? Aplicar dos pasadas en la superficie principal de la pieza.

2.- Girar el frame para aplicar color en los costados de la pieza de acuerdo a la pieza (Segunda pasada)
2.1 Side panel: Girar el frame 90° a la derecha, aplicar color en los costados de la pieza
2.2 3rd Row: Girar el frame 90° a la derecha, aplicar color en el costado de la pieza.

3.- Girar frame para aplicar color en los extremos de la pieza de acuerdo a la pieza a trabajar (Tercera pasada)
3.1. Side panel: Girar el frame 90° a la derecha, aplicar color en el otro costado de la pieza.
3.3 3rd Row: Girar el frame 90° a la izquierda, aplicar color en los bordes inferiores de la pieza

Una vez finalizada la primera aplicaciéon de color aislante repitase la aplicacion para la superficie Ash Brown
metallic, Ash Silver gray, para estas superficies la aplicacién de color es “Cargada” lo que significa que se debe|
de aplicar la pintura por mas tiempo sobre la superficie.

Para el caso de superficie Fineline Stripe, Fineline Black Silver se debe realizar solo una aplicacién y la
aplicacion no debe ser cargada.

Finalizada la aplicacion colocar el material en el siper mercado de color dejando secar por 2 horas

Indicaciones especiales
La abertura de la pistola depende de la superficie y proceso que se esté trabajando (Pagina 5)

ZAPATO DE
SEGURIDAD..

GUANTES DE
LATEX.

PISTOLA DE
PINTURA 1000

Yy

alic
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Proceso
Aplicacion color aislante 1,2,3 Piano Black Equipo de Trabajo ‘

REFERENCIA PARA METODO DE APLICACION

ZAPATO DE
SEGURIDAD.

&

GUANTES DE
LATEX.

PISTOLA DE
PINTURA 1000

Véase paginas 13, 14, 15

METODO DE LIJADO

Aplicacion de color aislante Piano black

Color aislante 1:

Colocar el material en la cabina de pintura

Aplicar color aislante sobre la superficie de las piezas. La aplicacion para color de las piezas es el mismo que
la aplicacién de color aislante véase paginas 13, 14 y 15 (Solo el método, pasada 1,2,3y 4)

Una vez realizada la aplicacién esperar 10 minutos de secado

Al transcurrir el tiempo de secado lijar la superficie de la pieza con ayuda de una lija abralon 1000, el lijado se
realiza por toda la superficie de manera horizontal como se muestra en las imagenes.

Color aislante 2:

Al finalizar el lijado de todas las piezas colocar el material en la cabina de pintura para realizar la segunda|
aplicacién de color aislante con el mismo método de la primera aplicacién, una vez aplicado dejar secar el
material por 10 minutos

Color aislante 3:

Una vez transcurrido el tiempo de secado colocar el material nuevamente en la cabina de pintura para realizar
la tercera aplicacion de color aislante.

Indicaciones especiales.

La abertura de la pistola depende de la superficie y proceso que se esté trabajando (Pagina 5)
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Proceso

Comprobacién de color con Masterbook Ash Brown metallic-Ash Silver gray- Piano- Fine line Stripe y Black
Silver

Inspeccién de color

Al finalizar la aplicacion de color aislante, realizar una prueba visual de las piezas para corroborar que el tono

de la pintura sea el correcto, la prueba debe realizarse para todas las piezas y todas las superficies de la

siguiente manera:

1. Rociar hexano sobre la pieza. Esto ayuda a visualizar el tono final de la pieza

2. Colocar masterbook de la superficie que se esté trabajando a un lado de la pieza para poder
comparar visualmente las superficies. En esta prueba se puede identificar zonas con falta de pintura
0 zonas sobrelijadas.

3. En caso de encontrar zonas que requieran pintura, aplicar pintura cuidadosamente sobre la zona
necesitada.
3.1 Al finalizar la aplicacion de pintura, volver a colocar hexano sobre la pieza para corroborar que el
tono sea el correcto.

4. Acomodar el material y colocar el material en el super mercado de color para continuar con el
proceso.

Indicaciones especiales
Esta prueba debe realizarse tres veces por serie 0 en caso de que se note alguna anomalia en la superficie de la

pieza.

Equipo de Trabajo

ZAPATO DE
SEGURIDAD.

GUANTES DE
LATEX.

PISTOLA DE
PINTURA 1000

MASTERBOOK DE
LA SUPERFICIE A
TRABAJAR
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CONSOLA SIDE PANEL

. Primera pasada

. Primera pasada

3rd ROW

pasad

PUERTA

P

Primera pasada

Primera pasada

ZONA IDENTIFICADA CON BURBUJAS

INSPECCION DE SUPERFICIE LIJADO
Aislante
Para superficie Ash Silver Gray debe aplicarse Laca de la siguiente manera:
1. Colocar el material en la cabina de pintura, aplicar aislante en la superficie principal de la pieza, girar el

frame 90° a la derecha aplicar nuevamente aislante, en caso de pasajero girar el frame 90° a la
derecha, repitase paso 1, 2 y 3 para todas las piezas.

Una vez aplicada la Laca en la superficie, traspalear todo el material a otro carrito de manera que el
primer frame con aplicacion de laca quede en la parte superior, colocar el frame de material en la
cabina de pintura e iniciar una inspeccioén en la superficie para visualizar que la pieza se encuentre
libre de burbujas o alguna incrustacion.

En caso de que el material cuente con burbujas en la superficie o con alguna incrustacion lijar la zona
afectada con lija abralon 1000, el lijado debe ser ligero y nicamente sobre la zona afectada para evitar
dafiar la pintura de la pieza.

Una vez inspeccionada la superficie de todas las piezas, colocar nuevamente el frame de material en la
cabina de pintura para realizar nuevamente la aplicacion de Laca en la superficie de las piezas.
Finalizada la segunda aplicacién de laca, colocar el material en el siper mercado de color dejando
secar por 6 horas.

indicaciones especiales

La abertura de la pistola depende de la superficie y proceso que se esté trabajando (Pagina 5)

Equipo de Trabajo

ZAPATO DE
SEGURIDAD.

GUANTES DE
LATEX.

™,
\ |
vy

PISTOLA DE
PINTURA SATA 4000

e
b
.

LIJA ABRALON 1000
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Proceso

Aplicacion de Laca Ash Silver Gray

PASAJERO

‘ ‘ Primera pasada

Segunda pasada

Tercera aplicacion

. Primera pasada

Segunda pasada

INSPECCION DE SUPERFICIE

ZONA IDENTIFICADA CON BURBUJAS LIJADO

Aislante

Para superficie Ash Silver Gray debe aplicarse Laca de la siguiente manera:

1. Colocar el material en la cabina de pintura, aplicar aislante en la superficie principal de la pieza, girar el
frame 90° a la derecha aplicar nuevamente aislante, en caso de pasajero girar el frame 90° a la
derecha, repitase paso 1, 2 y 3 para todas las piezas.

Una vez aplicada la Laca en la superficie, traspalear todo el material a otro carrito de manera que el
primer frame con aplicacion de laca quede en la parte superior, colocar el frame de material en la
cabina de pintura e iniciar una inspeccioén en la superficie para visualizar que la pieza se encuentre
libre de burbujas o alguna incrustacion.

En caso de que el material cuente con burbujas en la superficie o con alguna incrustacion lijar la zona
afectada con lija abralon 1000, el lijado debe ser ligero y Gnicamente sobre la zona afectada para evitar
dafiar la pintura de la pieza.

Una vez inspeccionada la superficie de todas las piezas, colocar nuevamente el frame de material en la
cabina de pintura para realizar nuevamente la aplicacion de Laca en la superficie de las piezas.
Finalizada la segunda aplicacién de laca, colocar el material en el siper mercado de color dejando
secar por 6 horas.

Equipo de Trabajo

ZAPATO DE
SEGURIDAD.

GUANTES DE
LATEX.

¥

Y

PISTOLA DE
PINTURA SATA 4000

~

\

LIJA ABRALON 1000

indicaciones especiales

La abertura de la pistola depende de la superficie y proceso que se esté trabajando (Pagina 5)
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Proceso
_Rellenador de poros Ash Sivergray . Eaupoderabap

ZAPATOS DE
SEGURIDAD.

GUANTES DE LATEX.

BROCHA

Rellenador de poros q"

Al término de secado de laca (6 horas min.), colocar el material en la cabina de pintura, aplicar una pasada

de rellenador de poros con ayuda de una brocha que cubra toda la superficie de la pieza como se muestra en TRAPOS
las imagenes de referencia, para todas las piezas deben de tener una aplicacién en toda la superficie

principal. 14 .
Al finalizar la aplicacion acomodar el material en “super mercado de color’ dejando secar por 30 minutos. S
[
La aplicacion de rellenado debe ser colocado con presion hacia la pieza.

La cantidad debe ser moderada, no es necesario utilizar exceso de producto.

Este mismo proceso es aplicado para todas las piezas. RELLENAOoR DE

Limpieza de material Lijado

Al término de secado de relleno de poros, colocar el material en la  |Colocar el material en el area de lijado,
cabina y con ayuda de un trapo seco retirar el rellenado de poros  |para que se encarguen del siguiente
de toda la pieza con ayuda de un trapo. proceso.

Indicaciones especiales

Unicamente es retirado con un trapo, no es necesario algun [Véase instruccion de lijado
producto
Este mismo proceso es aplicado paratodas las piezas.
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Proceso

Aplicacion aislante Ash Silver Gray / Carbon / Fineline Stripe / Fineline Black Silver

CONSOLA

PASAJERO

SIDE PANEL

. Primera pasada

. Primera pasada

Segunda pasada

. Segunda pasada

PUERTA

. Primera pasada

3rd ROW

Primera pasada

. Segunda pasada

. Segunda pasada

CONDUCTOR

. Primera pasada

Segunda pasada

Primera pasada
Segunda pasada

‘ Tercera aplicacién

IAplicacion aislante

Colocar el material en la cabina de pintura, aplicar aislante en la superficie principal de la pieza, girar el
frame 90° a la derecha aplicar nuevamente aislante, en caso de pasajero girar el frame 90° a la derecha
repitase paso 1,2y 3
indicaciones especiales

La abertura de la pistola depende de la superficie y proceso que se esté trabajando (Pagina 5)

Equipo de Trabajo

ZAPATO DE
SEGURIDAD.

&

GUANTES DE LATEX.

",

i

PISTOLA DE PINTURA
SATA 4000

Valery Sarabia Mora
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Proceso
Tunel de PUR Ash Brown metallic / Ash Silver gray / Piano / Fineline Stripe / Carbon / Fineline Black ‘Equipo de Trabajo

Silver

ZAPATO DE
SEGURIDAD.

GUANTES DE LATEX.
W
g b
i
s

-

MASCARILLA

Tunel PUR y PUR
Una vez que el material Ash Brown Metallic y Piano cuente con aplicacion de color aislante, Ash silver
gray, Fineline Black Silver, Fineline Stripe y Carbon con aislante se debe colocar el material en el tinel
de PUR, dejando secar por:
Ash Brown Metallic: Minimo 6hrs — Maximo 90hrs
Ash Silver Gray: Minimo 6hrs — Maximo 24hrs
Fineline Stripe: Minimo 6hrs — Maximo 90hrs
Fineline Black Silver: Minimo 6hrs — Maximo 90hrs
Piano: Minimo 6hrs — Maximo 24hrs
e Carbon: Minimo 3hrs — Maximo 24hrs
indicaciones especiales |
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Realizado Por: Liberado por: Aprobado por
Ing. TPM / Javier Gonzalez Ing. De Proceso / Jairo Aragon Ing. de calidad / Martha Ibarra

Fecha / firma Fecha / firma Fecha / firma

Hoja de Firmas

Responsables:

Nombre/ Firma supervisor: Fecha:
Nombre/ Firma supervisor: Fecha:
Nombre/ Firma supervisor: Fecha:

Cada uno del personal incluido en la presente lista hace constar con su firma que ha
entendido el alcance, aplicacion, responsabilidades y el contenido de este documento

NUumero de Firma Fecha Namero de

Firma Fecha
Personal Personal

Cuando se realiza una actualizacién del documento se debe conservar esta hoja de firmas para
archivo
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isual de Superficies

Ayuda vi

PERFECT CAR INTERIOR

ID documento

Mivel de Ingenieria BMW GO7 IP Pasajero Madera

AV-5P03-320 Rev 00

cliente y proyecto

novem

BMW GOT7

numera de parte

‘Ver tabla d2 numero de parte

elabord

Ing. TFM

descripcion

Verificar que coincida el nivel de ingenieria (Reloj de nivel de ingenieria) con la ayuda visual

Fire
line

Superficie

Fime Ash Ash
Ling | Sikver | brown
Stripe | Gray | metallic

Fiano
Black

Black
Silver

Finalina
Cross
(OF)

Papel
{Chopa)
ap

Ash burl
matt OF

No. Descripcion No. De parte Novem Mivel __”,_,_mhv __.M”_.__m:m No. De Parte de Clients z__.ﬁmn__ mgwa_%_wm_m:m
1| IP Pasajero zquierdo HGL 12355660 004 6818885 B
2| IP Pasajero Derecho HEL 812355860 004 5313007 B
3| IP Pasajero lzquierdo HGL 812382560 004 BO75768 B
4| IP Pasajero Deracho HEL 812382760 004 BO757GY B
5| IP Pasajero lzquierdo HGL B12355360 004 6818897 B
6| IP Pasajero Deracho HEGL 812359560 004 5313009 B
7| IP Pasajero Izquierdo HGL 012302660 004 8073226 B
8| IP Pasajero Denecho HGL 012302860 004 8073227 B
5| 1P Pasajero lzquierdo HGL 812379860 004 8073224 B

10| IP Pasajero Derecho HGL 612380060 004 8073225 B
11| |IP Pasajero Izquierdo OF f12386224 004 7994260 B
12| IP Pasajero Derecho OP 012386424 004 7994271 B
13| IP Pasajero lzquierdo OP 012368224 004 6813899 B
14| IP Pasajero Derecho OP 012368424 004 631380911 B
15| IP Pasajero lzquierdo OP 81236742 004 5313001 B
16| IP Pasajero Derecho OF 812368324 004 5318813 B
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Formato para la medicién de tiempos en cada proceso Formato para la medicidn de tiempos en cada

proceso

Novem Car Interior Design GmbH

novem

Ifolder Ipayment system I
work task Aplicacion Laca 2 Consolas Chopo
ordernumber: amount: IDepanment: Ingenieria
cost center: date: 26/3/18
Start: amount: (amount start)
end: amount: (amount end) 24
layout: analysis time Anteil
L t+t, >t 1.17 min
additional activity taga min
min
basic time tg 1.17 min
recreation time ter min
distribution time tv 0.09 min 8%
sum of other additional times min
time per unit te1 1.26 min
te min
TERMIADO MAT AL set uptime tr min
PINTURADO
description of work method
|E! operador coloca frame de material (2 piezas) en la cabina de pintura, con ayuda de la pistola SATA 4000 inicia la aplicacion de Laca
por toda la superficie de la pieza. Al finalizar, coloca el frame en el carrito de material terminado.
5 name material conditions prod.-nr.: dimension / form
s
s
S |Laca2 Madera OP ok
2
o
name Personnel-Nr.: sex / age simular tasks analysed task
S
©
g |Maria Elena 2384|F
. |name amount number year of construction [techn. Conditions
5
£
2 . .
?.)_ Cabina de pintura
environmental influences
ok
remarks
ok
result of task date 26/3/18
author Valery Sarabia guilty from
checked guilty to
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