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RESUMEN EJECUTIVO

El objetivo del presente trabajo de titulacién fue el implementar el sistema de control
de calidad en operacion de torques en el proceso de ensamble de vehiculos en la
ensambladora CIAUTO CIA LTDA. El enfoque principal esta en los procesos de
ajuste dentro del ensamblaje de un vehiculo, por la gran cantidad de juntas que tiene
una unidad. La presente propuesta se enfoca en dos indicadores principales,
Capacidad del proceso a corto plazo (Cp, Cpk) y Capacidad de proceso a largo plazo
(Pp, Ppk), de estos, los principales seran Cp y Cpk, indicadores de corto plazo que
permitira mostrar el nivel de calidad sigma que tiene la planta, tomando como base para
este indicador un valor de 1.33 como el objetivo de nivel de calidad sigma para
posicionar en el nivel 4 de calidad. Para una mejor comprension de la metodologia se
ha aplicado el ciclo Planear, Hacer, Verificar y Actuar (PHVA), en el Planear se ha
considerado todo lo que planifica el Auditor CCO para sus actividades, en el Hacer, se
involucran actividades como la toma de datos, las graficas de control, la generacion
de documentos y el control de los mismos, en lo que concierne al Verificar, estan
todos los indicadores, por ultimo esta Actuar, en esta categoria se coloca de forma
documentada cada una de las mejoras implementadas. Con la implementacion
del Sistema CCO en un 4% se logrd llegar a un 68% en mejora de calidad. Muy
importante recalcar que el sistema CCO no es una herramienta correctiva sino
preventiva. El liderazgo tiene que garantizar que la metodologia se mantenga activa,
esto se obtiene con un control cruzado entre las &reas involucradas y el trabajo en
equipo.

DESCRIPTORES: calidad, ciclo, control, implementacion, proceso, sigma.
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ABSTRACT

The purpose of this research work was to implementation of a quality control system
in the torque operation in the process of car assembly CIAUTO CIA LTDA
manufacturing factory. The main approach is in the tightening process within the car
assembly because of the large number of joints that gear has. This proposal is focused
on two principal indicators, short-term process capacity (Cp, Cpk) and long-term
process capacity (Pp, Ppk), from these ones, Cp and Cpk will be the principal ones,
short-term indicators that will allow demonstrating the sigma quality level that the
factory has, on the basis of a value of 1,33 for this indicator with the aim of quality
standard in order to position it in level 4 of quality. For a better comprehension of the
methodology, the PHVA cycle has been applied, (planning, making, verifying and
carrying out), in the planning category, it has been considered everything the Auditor
plans for his activities; in the making category, it is included some activities such as
the data collection, the control charts, and the creation and control of documents;
regarding the verifying category, all the indicator are there. Finally, the carrying-out
category, in this category is the documented register of each implemented
improvements. With the implementation of the CCO system at 4%, it was possible to
reach 68% at the quality improvement. It is important to highlight that the CCO system
IS not a correcting tool but preventive, this is possible with a mixed control of the
involved areas and the teamwork.

KEYWORDS: control, cycle, implementation, process, quality, sigma.
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CAPITULO |
INTRODUCCION

Tema

IMPLEMENTACION DEL SISTEMA DE CONTROL DE CALIDAD EN
OPERACION DE TORQUES EN EL PROCESO DE ENSAMBLE DE VEHICULOS
EN LA ENSAMBLADORA CIAUTO CIA LTDA.

Introduccion

Las ensambladoras de autos a nivel mundial tienen establecidos sus estandares de
calidad, bajo estandares y normativas para el proceso de ensamble, con las cuales se
monitorean y controlan la calidad del producto en cada una de las estaciones de
ensamble, tomando en consideracion hasta el minimo detalle en cada uno de sus
componentes. Sin embargo, uno de los controles mas criticos y al que se le presta
mucha atencion es el de operacidn de torques en el proceso de ensamble; ya que de este

dependera en su mayor parte la seguridad del auto ensamblado y puesto en carretera.

Actualmente en el Ecuador CIAUTO es la segunda empresa automotriz en crecimiento
dentro de las ensambladoras que mantienen sus operaciones activas con una
participacion de crecimiento del 1.1 % del mercado lo que pone en evidencia la
necesidad de mejorar los procesos de ensamblaje, especialmente todo lo relacionado
con el ajuste de sus componentes y de esta manera mejorar el nivel de calidad y
seguridad para los usuarios de los vehiculos ensamblados en CIAUTO, otro punto

importante es el mantener un nivel Internacional de Calidad para que sus vehiculos



sean competitivos en mercados externos, y aumentar sus niveles de exportacion,

contribuyendo de esta manera con el cambio de la matriz productiva del pais.

En la empresa ensambladora CIAUTO “CIUDAD DEL AUTO” CIA. LTDA,, de la
ciudad de Ambato se ensambla vehiculos con una produccién mensual de 460 unidades
y se ve la necesidad de ejecutar la implementacion del sistema de control de calidad en
operacion de torques en los diferentes procesos de ensamble, por lo que no dispone del
mismo y es de gran importancia para asegurar la vida de sus ocupantes, ofreciendo al

mercado producto con calidad.

La implementacion de esta metodologia en la empresa ensambladora CIAUTO
“CIUDAD DEL AUTO” CIA. LTDA., es muy importante para mejorar los controles
de Calidad enfocados en procesos criticos dentro de los procesos de ensamblaje, por lo
que la gerencia la empresa ensambladora CIAUTO “CIUDAD DEL AUTO” CIA.
LTDA,, en el afio 2016 solicitd al Instituto de Posgrado y Educacién Continua de la
Escuela Superior Politécnica de Chimborazo elaborar el desarrollo de un modelo de
control de operaciones criticas de ajuste para mejorar la calidad en el ensamble de los
vehiculos de acuerdo con las caracteristicas de esta planta, proyecto que fue presentado
por el ingeniero Eddy Stalin Alvarado Pacheco, como trabajo de titulacién para la

obtencion del grado de Magister en gestidn industrial y sistemas productivos.

No obstante contar con el proyecto requerido, los directivos de la empresa
ensambladora CIAUTO “CIUDAD DEL AUTO” CIA. LTDA., se encontraron con la
dificultad de que solamente manos expertas en la materia y con una alta preparacion
profesional podia poner en practica dicho proposito debido a los niveles de complejidad
técnica que se presentan en dichas instalaciones y las variaciones que han ocurrido en
los procesos de trabajo en estos dos Ultimos afios. De ahi surgié la idea de entregarle al
sefior Luis Mauricio Almachi Rivera (empleado de laempresay estudiante de la carrera

de Ingenieria Industrial en la Universidad Tecnologica Indoamérica la aplicaciéon y



adaptacion del proyecto sefialado como trabajo de titulacion bajo la Modalidad de

Propuesta Metodoldgica.

Antecedentes

Para poder desarrollar adecuadamente este trabajo, se tomd como punto de partida,

trabajos realizados en ensambladoras similares a la de CIAUTO; asi:

(Alvarado Pacheco, 2016). “Desarrollo de un modelo de control de operaciones criticas
de ajuste para mejorar la calidad en el ensamble de los vehiculos en CIAUTO Ambato”,
del Instituto de Posgrado de la Escuela Superior Politécnica de Chimborazo. En donde
el autor del trabajo plantea el modelo de control que debera ser implementado en la
empresa CIAUTO, tomando como eje las recomendaciones y la metodologia propuesta
para que sea desarrollado en el presente trabajo de titulacion de la carrera de Ingenieria

Industrial de la Universidad Tecnolégica Indoamérica.

Teniendo como aporte y soporte los siguientes temas desarrollados:

(Pugliese, 2015) “Implementacion de un plan de control para operaciones criticas en

una planta ensambladora de vehiculos”.

El objetivo principal de este proyecto fue implementar un plan de control para las
operaciones criticas de suministro de fluido en los vehiculos, durante el proceso de
ensamblaje de los mismos. La meta principal era alcanzar el nivel de control necesario
para garantizar que los defectos sean contenidos en la estacion de trabajo, evitando
trabajos dobles innecesarios. El plan de control a implementar debe basarse en los
lineamientos establecidos por la corporacion a través del Sistema de Control de Calidad
para las Operaciones (QCOS), el cual debe ser aplicado a los vehiculos que se

ensamblan regularmente en la planta y a los nuevos lanzamientos.



Conjuntamente se deben realizar el monitoreo del sistema, con su respectivo reporte de
resultados, para poder implementar métodos de retroalimentacion y llevar a cabo
acciones correctivas. De igual forma, se deben tomar muestras de caracteristicas claves
de control obtenidas durante el proceso y vaciar esta informacion en diversos formatos,
que debe manejar todo el personal relacionado con el sistema y a través de los cuales
se puede conocer el estatus del control de las operaciones en las respectivas areas en

donde se implemente el plan (Puglisi, 2016).

(Paternina Sandoval, 2017) “Desarrollo de un modelo de control de operaciones

criticas de ajuste para elevar la calidad en el ensamble de los vehiculos Renault”.

El objetivo del trabajo fue desarrollar un modelo de control de operaciones criticas de
ajuste para mejorar la calidad en el ensamble de los vehiculos Renault. El principal
enfoque estuvo dirigido a los procesos de ajuste dentro del ensamblaje de un vehiculo,
especificamente en la gran cantidad de juntas que tiene una unidad de esta marca. Se
enfocaron dos indicadores principales, Capacidad de proceso a corto plazo (Cp, Cpk)
y Capacidad de proceso a largo plazo (Pp, Ppk), de estos dos indicadores el principal
fue el Cp y Cpk o indicador de corto plazo que mostrara el nivel de calidad sigma que
tiene la planta objeto de estudio, como base en este indicador se sugiere comenzar con
un valor de 1.33 como objetivo de nivel de calidad sigma lo que lo posiciona en el nivel
4 de calidad. Para un mejor entendimiento de la metodologia se estructurd segun el
ciclo Planear, Hacer, Verificar y Actuar (PHVA), dentro del planear se tuvo en cuenta
todo lo que el Auditor CCO planifica para sus actividades; en el hacer, se involucran
actividades tales como la toma de datos, los graficos de control, la generacion de
documentacion y el control de los mismos, en la parte del verificar, se muestran todos
los indicadores, en el actuar, se colocaron de forma documentada cada una de las
mejoras propuestas. Con la implementacion de esta metodologia de un sistema
implementado en un 6%, se consiguid llegar a un 74% de implementacion lo que se
refleja en la mejora de calidad alcanzada. Es importante resaltar que el sistema CCO

no es una herramienta correctiva, todo lo contrario, es preventiva (Paternina, 2017).



Titulo: (Cardona Méarquez, 2016). “Mejoramiento del tiempo de operacion en procesos

de ensamble bi-manual basado en técnicas de optimizacién computacional”.

Aumentar la productividad es una de las principales tareas de los directivos de las
organizaciones. El estudio del trabajo, es una herramienta importante de la ingenieria
industrial, que tiene como principal objetivo el aumento de la productividad. Uno de
los factores que afecta el indicador es el método que se utiliza en las operaciones,
cuando estos métodos son inadecuados, se producen bajos rendimientos,
incrementando el tiempo total de las operaciones y por consiguiente el costo. El trabajo
tuvo como objetivo, el disefio de una metodologia computacional que optimizara el
tiempo de ensamble de una operacién bi manual en un puesto de trabajo, mediante la
identificacion del método dptimo de la operacion. Inicialmente se realizd una revision
bibliografica de las técnicas empleadas en el estudio del trabajo, posterior a esto se
disefié la metodologia aplicando el algoritmo de optimizacién de Dijkstra al problema
planteado y se realiz6 una prueba piloto en un puesto de trabajo caso de estudio, con la
simulacion del proceso de ensamble del método 6ptimo y los métodos de las demas
posibilidades, para analizar las variables de tiempo y distancia. Los resultados del
proyecto arrojaron diferencias estadisticamente significativas entre el método 6ptimo
y los demas métodos, por lo que se concluyé que el método seleccionado por el
algoritmo de optimizacion, si correspondia con el mejor método a utilizar en la
operacion. Adicionalmente se encontro que la variacion entre los métodos y el 6ptimo,
en la variable de distancias o recorridos realizados no eran muy grandes, por el

contrario, las variaciones con respecto al tiempo si fueron significativas.



Justificacién

La sustentabilidad de esta investigacion se encuentra dada por el mejoramiento de la
calidad del proceso de ensamblaje de vehiculo, especificamente al realizar la auditoria
CCO “Control de Calidad en Operaciones”, asi como sus resultados finales en funcion
de ofrecer un producto final mucho més seguro. La mayor importancia del trabajo
radica en que con los resultados de la aplicacion del mismo, se contribuira a elevar la
calidad de los autos ensamblados en la empresa ensambladora CIAUTO “CIUDAD
DEL AUTO” CIA. LTDA., lo que automaticamente mejorara sus niveles de

competitividad en el mercado de autos ecuatorianos.

La utilidad del mismo tendra dos componentes fundamentales; primeramente que al
mejorar las normas den los diferentes subprocesos de ensamblado, se podra disminuir
las pérdidas econdmicas y financieras debido a los reprocesos que actualmente se
registran en esa empresa, asi como que también se contribuira a elevar los niveles de
satisfaccion de los futuros clientes en funcion de la calidad final del producto recibido,
alcanzandose con este Ultimo aspecto, un cambio de opinion favorable entre los
compradores de autos no solo de la provincia de Tungurahua sino de todo el pais,
modificandose favorablemente los criterios y opinién publica que en la actualidad se

tiene.

La originalidad estard dada porque, aunque el control de la calidad en las
ensambladoras de autos del pais es un aspecto priorizado dentro de sus procesos de
produccion, la implementacion del sistema de control de calidad en operacién de
torques en el proceso de ensamble de vehiculos en la ensambladora se va a efectuar por
primera vez no solo en la empresa ensambladora CIAUTO “CIUDAD DEL AUTO”
CIA. LTDA,, de la ciudad de Ambato, sino que se har& por primera vez en toda la

provincia de Tungurahua.



El impacto que tendra el aporte de esta investigacion con su producto final, la
implementacion del sistema de control de calidad en operacion de torques en el proceso
de ensamble de vehiculos representara no solo una innovacion tecnoldgica con los
ultimos adelantos de la ingenieria, sino que, en la practica, beneficiara directamente a
todo el personal que trabaja en la empresa ensambladora CIAUTO “CIUDAD DEL
AUTO” CIA. LTDA., De la misma manera, seran beneficiados indirectamente todos
los futuros clientes de los autos que alli se produzcan a partir de que podran disfrutar

con mucha mas seguridad y una calidad superior del que compren.

Objetivos

Objetivo general

Implementar el sistema de control de calidad en operacién de torques en el proceso de
ensamble de vehiculos en la empresa ensambladora CIAUTO CIA. LTDA.

Obijetivos especificos

e Determinar la situacion actual de control de calidad en el proceso de ensamble de
los vehiculos.

e Establecer la metodologia para el control de calidad de las operaciones criticas de
ajuste.

e Desarrollar el sistema de control de calidad en operacion de torques en el proceso

de ensamble de vehiculos.



CAPITULO II
INGENIERIA DEL PROYECTO

Diagnéstico de la situacion actual de la empresa

En la actualidad, dentro del control de Calidad en la empresa ensambladora CIAUTO
“CIUDAD DEL AUTO” CIA. LTDA.,, no se contempla un control estadistico de
operaciones criticas, solamente se lleva un control de torques basado en comprobar que
el valor de ajuste de las juntas no sea inferior al valor especificado por la fuente, este
método no permite saber cuan centrado esta el proceso y mucho menos garantizar que
el 100% de los métodos de ajuste cumplan con la especificacion emitida por la fuente,
esta afirmacion se realiza debido a que el actual control que se efectua es por muestreo.
El departamento de Calidad en la actualidad esta estructurado segun el organigrama

adjunto: Grafico 1.
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GRAFICO 1. ORGANIGRAMA ACTUAL DEL CONTROL DE LA CALIDAD.
Fuente: CIAUTO (2018).



Es importante sefialar que dentro de la estructura de Calidad no se tiene un auditor de
Operaciones criticas de ajuste debido a que no se tiene constituido un érgano de control

para este tipo de operaciones.

El control de torque que la empresa realiza en la actualidad, se enfoca en garantizar que
las juntas no tengan valores inferiores al especificado por la fuente. Esto se realiza
utilizando un torquimetro digital en el cual se setea el valor de ajuste especificado y se
procede a tomar el valor en sentido horario hasta que se dé la alarma por el torquimetro
digital indicando que lleg6 al valor especificado.

Este método no permite saber en qué posicion del rango de ajuste se encuentra el valor
depositado sobre las juntas criticas en control, por lo que se desconoce sobre la calidad

y la seguridad de los autos ensamblados.

No se lleva un control estadistico apoyado en graficas de control por lo que no se
conoce exactamente en qué posicion del rango se esta moviendo el proceso, adicional
en un control por muestreo es muy importante estar al corriente de como se comportan
cada uno de los procesos criticos dentro de la planta y esto no se puede determinar con
listas de datos numéricos. Tampoco se tiene un control del errorprofing de la
herramienta dentro de la planta, lo que no permite tener certeza de que la herramienta
esté trabajando correctamente en cada uno de sus ajustes dentro de los procesos criticos

de la Planta.

La cartelera de operaciones criticas resulta importante para tener siempre la
informacion del sistema Control de Calidad en Operaciones, disponible en funcién del
conocimiento de los operarios de la planta, siendo este un punto valioso de instruccion
para mantener un proceso siempre estandar, pero al no tener este sistema implementado
dentro de la Planta, no existe tampoco una cartelera, y solo mantienen desplegado

directamente las hojas de proceso.



Actualmente los reportes que se estdn generando son los de cumplimiento con las
auditorias y la garantia de que los valores estan dentro de los parametros establecidos,
pero al conocer que la toma de datos que se realiza no es la correcta, se puede afirmar
que no se puede actuar con precision sobre las anomalias encontradas y reportadas en
cada momento, pues para ello, se tienen que manejar reportes de Auditorias de proceso
y reportes de Auditorias de producto, los cuales no son manejados ni utilizados dentro

del proceso de produccion que se efectlia dentro de la planta.

La solucion de problemas o determinacion de la causa raiz de un problema es muy
importante para apoyar la mejora continua de los procesos, en la actualidad se tiene un
método de solucion denominado 5 pasos, este método de solucién de problemas no se
esta aplicando a procesos criticos si no, solo a las novedades detectadas por el sistema

de control de Calidad de la Planta.

Planificacidn del control de operaciones criticas

Como en toda empresa con cultura de calidad es muy importante cumplir con el ciclo
de PHVA comenzamos con la planificacion, en este momento la planta no tiene un
sistema planificado de auditorias de calidad en operaciones criticas, esta planificacion
permite al auditor tener un control de cada una de sus actividades dentro del sistema de
auditorias, para esto el auditor tiene que planificar sus auditorias, para esto el auditor
tiene que planificar sus auditorias de producto y proceso, cada una de sus auditorias
tendra reportes e indicadores de calidad que se presentaran al liderazgo de la empresa.

Elaboracion de planes y cronogramas de trabajo

El plan de trabajo como instrumento de planificacion, ordena y sistematiza informacion
de modo que pueda tenerse una vision del trabajo a realizar, teniendo en cuenta:

objetivos, metas, actividades, responsables, y cronogramas.
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Esta herramienta actualmente no se estd utilizando pese a ser muy importante en
funcién de un grafico elaborado a partir del conjunto total de actividades y el tiempo

de duracion de cada una de ellas.
Auditoria de producto

En la actualidad se lleva un control de torque del mismo que se enfoca en garantizar
que las juntas no tengan valores inferiores al especificado por la fuente como podemos

observar en el formato de comprobacion diaria.

Esto se realiza utilizando un torquimetro digital en el cual se seteaba el valor de ajuste
especificado y se procedia a tomar el valor en sentido horario hasta que se dé la alarma

del torquimetro digital indicando que llego al valor especificado.

Este método no permite estar al corriente en qué posicion del rango de ajuste se
encuentra el valor depositado sobre las juntas criticas en control, por lo que deja a

ciegas la calidad y la seguridad de los asuntos ensamblados.

No se llevaba control estadistico con graficas de control por lo que no se sabia
exactamente en qué posicion del rango se estd moviendo el proceso, adicional en un
control por muestreo es muy importante saber como se comporta cada uno de los
procesos criticos dentro de la planta y esto no se podia saber con listas de datos

numéricos. (Tabla 1).
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TABLA 1. HOJA DE COMPROBACION DIARIA DE TORQUES.

CALIBRACION MENSUAL DE TORQUIMETROS Cédigo: SOP-0LFR-31
= WINGLE GASOLINA CD 4X2: 2.2CC Versién: o1
CIAUTO !‘V\‘] SOP-01 ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD Fecha Emisién: 2015-10-10

FECHA CALIBRACION ACTUAL:
FECHA CALIBRACION PROXIMA:

LINEA: CHASIS, CABINAY PRUEBAS INSPECTOR:

RESULTADOS
VALOR 1 VALOR 2 VALOR 3 NOMINAL
1 1| 40 Nm - 200 Nm 925221H 12" 160 Nm £ 10 Nm
2 2| 30 Nm - 140 Nm 904836G 12" 100 Nm £ 10 Nm
3 3 20 Nm - 100 Nm 917427H 12" 65 Nm + 5 Nm
4 2 ° 20 Nm - 100 Nm 1210040 38" 63 Nm =5 Nm
s 5 10 Nm - 50 Nm 1142120 38" 23Nm 3 Nm
6 6| 10 Nm - 50 Nm 1141492 318" 25Nm + 3 Nm
7 1| o 40 Nm - 280 Nm 923388H 12" 180 Nm % 15 Nm
8 5| 5Nm - 25Nm 913874G 10 mm 16 Nm £ 2 Nm
9 1| B0 Nm - 420 Nm 179113E 3/4" 240 Nm £ 20 Nm
10 2| Cc3 30 Nm - 140 Nm 919841E 12" 80 Nm + 5 Nm
1 3 10 Nm - 50 Nm 920792G 318" 23 Nm = 3 Nm
64 ) 20 Nm - 100 Nm 917422H 12" 325Nm+25Nm
65 PDI.‘- 40 Nm - 200 Nm 925163H 12" 121 Nm = 10 Nm
2| CBU'S
66 3 40 Nm - 200 Nm 925239H 12" 135 Nm + 15 Nm

OBSERVACIONES:

1-
2.
3.

NOMBRE FIRMA:

Elaborado por: Mauricio Almachi (2018).

Auditoria de proceso

Lo mas importante para estar en control estadistico es tener control del proceso y de
esta manera garantizar la estabilidad de los datos levantados de piso para el control

estadistico y su analisis e interpretacion por parte de los lideres de la Planta.

Puntos claves para el control de un proceso critico:

e Control de error profing de la herramienta

e Control del uso de la herramienta asignada en el proceso.
e Actualizacion de Cartelera.

e Control del seteo herramental.

e Conocimiento del sistema CCO.
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Control de errorprofing de la herramienta

En la actualidad no se tiene control del errorprofing de la herramienta dentro de la
planta, lo que no permite tener certeza de que la herramienta este trabajando
correctamente en cada uno de sus ajustes dentro de los procesos criticos de la Planta.

Control del uso de la herramienta asignada en el proceso

Dentro de un proceso bajo control estadistico es muy importante el control del uso de
la herramienta correcta dentro del proceso, esta actividad no se esta controlando porque
no se tiene un documento oficial que indique exactamente que herramienta esta
asignada para cada proceso Yy esto deja libertad, el uso de cualquier herramienta para
realizar el ajuste, este control es importante que se realice tanto para los torquimetro

como las herramientas de pre-ajuste (pistolas neumaticas).

Control del seteo de la herramienta

El seteo o parametrizacién de las herramientas dentro de un proceso de ajuste es
importante para garantizar la repetitividad del proceso y su estabilidad para esto se
tiene que tener registros donde conste cada herramienta con qué valor esta trabajando
dentro de los procesos, dentro de la planta si se mantiene un control de los valores con
que estan seteados cada uno de los torquimetros que estan dentro de los procesos.
(Tabla 2).
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TABLA 2. HOJA DE VERIFICACION DE TORQUIMETRO.

CIAUTO

LINEA  ESTACION DESCRPCION MARCA CAMBIODE MODELOS  SERIE DE

, , ) , c6oiGo: SOP-09-PL-01
PROGRAMA DE VERIFICACION, CALIBRACION DE INSTRUMENTOS DE MEDICION Y TORQUIMETROS -
VERSION: 0
Referencia: SOP-09-IT-08 Instructivo para la Verificacion y Calibracion de Instrumentos FECHA EMISION: 2013-10-10
CRITERIOS DE FRECUENCIA DE VERIFICACION/CALIBRACION
TORQUE
REQUIERE £0DIG0 0 UNDAD FRECIEICAE .
d CALBRACION
ESTACION FABRICA NEDIDA LERACON
b0 | o o COAMES |y |0 BB | 164
| g | OV | g | DB
s [ oo g FVESE | gy | U
BUESES 17% MRS | 04T NA
0120160 &1 ML | 201040145
s o g | VS| g |2
a0 | 2 g OVESES ax | U
wlomlew| MEE | g |
19 || ESES w | AMBO0E | WMRAE | MBS | 2NN
ol lsm| P8 | e | MR | WMMME | MRS | 2MHdS NA
12604 | DKg-300Kg 0 L O O Y P P I I MO0 | MR | MBS | M8

Elaborado por: Mauricio Almachi (2018).




Conocimiento del sistema CCO

El conocimiento del sistema CCO es fundamental dentro de la planta, las personas
involucradas en los procesos criticos del ensamble tienen que conocer cada uno de
los procedimientos y los parametros que se deben cumplir para garantizar el
correcto proceso Yy su estabilidad para de esta manera garantizar la satisfaccion y

seguridad de los clientes.

Reportes

En la actualidad los reportes que se estan generando son los cumplimientos con las
auditorias y la garantia de que valores estan dentro de parametro, pero desde que la
toma de datos no era la correcta no se puede actuar con precision sobre las
anomalias encontradas y reportadas en este momento, para esto se tiene que manejar
reportes de Auditorias de producto, estos reportes actualmente no se estan

manejando dentro de la planta.

Solucion de problemas

La solucion de problemas o determinacion de la causa raiz el problema es muy
importante para apoyar la mejora continua de los procesos, en la actualidad se tiene
un método de solucion denominado 5 pasos, este método de solucion de problemas
no se esta aplicando a procesos criticos si no a novedades detectadas por el sistema
de control de Calidad de la planta, para operaciones criticas es importante a mas de
los 5 pasos llevar un control denominado ACP (analisis de la capacidad del

proceso).

Chek list

El formato que se utilizd para evaluar la condicion actual de la empresa
ensambladora CIAUTO “CIUDAD DEL AUTO” CIA. LTDA” fue el chek list que
tiene las siguientes caracteristicas, las variables a evaluar son las preguntas que

ayudaran a extraer la informacion del sistema en la planta, el tipo de parametro es
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el enlace del chek list con el PHVA del sistema, tenemos la columna Pl donde
colocaremos si el punto a evaluar es potencialmente a implementar, la columna
EFE es el estatus final a evaluar, para implementar el sistema Control de Calidad
en la empresa se considera en las columnas de criterio el estatus de cada uno de los
puntos a evaluar los que se detallan a continuacion; N/A (este punto determina que
la empresa no podrd implementar en el corto plazo principalmente por temas de
inversion), NIM (es un punto que determina que no esta implementado), PIM (este
punto determina que se encuentra parcialmente implementado), IMP (determina
que esta implementado y trabajando en piso), en las siguientes columnas tenemos
los valores de ponderacion de cada punto evaluado siendo 0 cuando no esta
implementado, 1 parcialmente implementado, 2 implementado, esta distribucién de
los pesos nos ayudara a realizar una evaluacion mas justa del estatus de la planta y
el ingeniero estadistico tendra una orientacién en que variables tiene que trabajar

primero para mejorar el indicador de la planta.
En el encabezado del formato se tiene informacidn general de la planta evaluada, al

pie del formato se encuentran los célculos y un detalle de las abreviaturas del
formato chek list. (Tabla 3).
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TABLA 3. CHEK LIST.

i Chek List
CIAUTO Levantamiento de informacion paraimplementacion de Control de calidad en operaciones
luado por: Luis Mauricio Almachi Rivera bladora: Ciauto  |Fecha auditoria: 2018/02/01
Arearesp ble: Calidad Lineas: Todas en general |Estatus inicial impl do: 4%
Turno: Primero Modelo: Wingle Estatus final impl do: ?
ESTATUS A
CRITERIO VALOR PONDERACION
ITEMS VARIABLES PARAMETROS P?;E:mgﬁ?glz FINAL TOTAL
EVALUAR | NA | NM | Pm 0 1
Se realiza auditoria de control de torque en
1 . . Procesos SI OK X 0 0
operaciones criticas
2 Se dispone de un plan de auditorias Planificacion SI X 0 0

Aplica un plan de reaccion en auditoria de control

. " Planificacion NI X 0 0
de torques en operaciones criticas

Se dispone de hojas de verificacion de
4 P ,J X . Procesos NI X 1 1
caracteristicas criticas

Se dispone de cartas de tendencia para graficar

5 K Producto NI X 0 0
los valores auditados
6 Se dispone de hoja de registro de novedades Procesos SI X 0 0
7 Se dispone de formato plan de accion Procesos S| X 0 0
8 |Se dispone de formato accion correctiva (5 pasos) | Procesos S| X 1 1
La planta dispone de carteleras para la
9 | presentacion de auditorias de control de torques | Procesos SI OK X 0 0

en operaciones criticas

La planta dispone de un procedimiento para el

10 . -
control de torques en operaciones criticas

Procesos SI OK X 0 0

Se dispone de registros de las herramientas,
11 X L Procesos N| X 1 1
torques para validar su calibracion

Se dispone de registros de entrega-recepcion de
12 R Procesos N X 1 1
los torquimetros

Se dispone de un plan de calibracion de los

13 . . Procesos N X 1 1
equipos de medicion
14 | Se dispone de equipos de medicion en backup | Producto Sl X 1 1
L ipos de medicig i t
15 | Loseauipos de medicion enpisose encuentran | 5 )

calibrados y etiquetados

La planta dispone de identificacion de
16 L X X Procesos N X 1 1
caracteristicas especiales actualizada

Se dispone de un listado general de
17 . . Procesos N X 0 0
caracteristicas especiales

Se realiza trabajo estandarizado conjuntamenta
18 |con el control de caracteristicas especiales parala| Procesos N| X 1 1
realizacion de las actividades

La planta dispone de un sistema de solucion de N
o Solucion de
19 problemas en auditoria de control de SI X 0 0
o . problemas
caracteristicas especiales

La planta dispone de un método de control
20 L . Producto Sl oK X 0 0
estadistico en los procesos criticos

La ensambladora dispone de un Auditor en
21 ) . Producto Sl X 0 0
Control de Calidad en operaciones

La ensambladora dispone de un procedimiento | Solucion de

22 ) X Sl X 0 0
de mejora continua problemas
7 La ensambladora dispone de retroalimantacion | Solucion de sl X 0 0
de acuerdo a escalonamiento problemas
Coordinadores, Supervisor, Let y Met conocen del
2 pervisor, tety , Procesos sl oK X 0 0
modelo de control de calidad en operaciones
La area de calidad dispone de una cartelera
rincipal para el control de las novedades
25 principalp . . Reportes N| OK X 0 0
encontradas en auditoria de control de calidad en
operaciones
Evaluacion: Pl Potencialmente aimplementar, EFE Estatus final a evaluar, N/A No podra Total: 0 16 | 8 16 8 10

implementar, NIM No implementado, PIM Parcialmente implementado, IMP
implementado

Elaborado por: Mauricio Almachi (2018).

Porcentajes:| 0% | 64% |32% 64 32
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Interpretacion de resultados del chek list

Mediante la grafica se puede determinar que el 64% del sistema de control de
calidad en operaciones no estd implementado, un 32% estd en proceso de
implementacion, el 4% esta implementado y tenemos un 0% de este sistema que no
se implementara por temas de inversion versus produccion en este momento dentro

de la planta (Gréfico 2).

ESTATUS INICIAL DE LA EMPRESA CIAUTO
SISTEMA CCO

EN/A ENIM ©PIM HIMP

GRAFICO 2. RESULTADOS DE CONTROL DE CALIDAD EN OPERACIONES.
Elaborado por: Mauricio Almachi (2018).

El método de evaluacion esta enfocado en el total de items ponderados segun el
peso establecido y el valor de ponderacion gque obtiene cada variable evaluada, de

esta manera se van determinando los valores de forma individual.
Area de estudio

Dominio: Tecnologia y Sociedad
Linea de investigacion: Empresarial y productividad.

Area: Control de calidad en operaciones de torque
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Aspecto: Proceso de ensamble de vehiculos

Objeto de estudio: Control de calidad en operaciones de torque y proceso de
ensamble de vehiculos

Periodo de analisis: agosto 2018 — enero 2019.
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Modelo operativo

A continuacién, se describe el modelo operativo que se desarrollara en la presente

propuesta metodoldgica (Gréafico 3).

GRAFICO 3. METODOLOGIA A UTILIZAR: CICLO O CIRCUITO DE DEMING- PHVA.
Elaborado por: Mauricio Almachi (2018).

Planear: “Objetivo-Meta”. Estacion de la caracteristica especial, Especificaciones
de las caracteristicas especiales.

Este ciclo se planificara de acuerdo con el disefio de un objetivo y la planificacion
de una meta, los cuales se cumpliran a lo largo de los cuatro trimestres del afio.
Cronograma de auditoria
Planes y cronogramas = Horario de auditoria
Plan de actividades
Hacer: Registro de control de la calidad en operaciones. Cartas de tendencias CP-
CPK.
En este proceso se van a efectuar las auditorias planificadas y anotar en el registro

de auditoria el control de la calidad de las operaciones.
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Control del producto = Definicion de ajustes criticos.

Creacion de hojas de especificaciones de las caracteristicas especiales.
Creacion hojas graficas de control o las cartas de tendencia CP-CPK.
Generar indicador CP-CPK.

YV V VY

Control del proceso = Control de herramientas.

\4

Control de documentacion.

» Manejo de carteleras.

Verificar: Indicadores visuales CP-CPK.

En este ciclo, se generaran los reportes o resultados verificados con el objetivo de

controlar el modelo o implementar mejoras.

e Reportes = Indicador CP-CPK
» Registro auditorio

e Reportes carteleros = Incumplimientos

Actuar: Registro de reportes de defectos. (Plan de accion, solicitud de acciones

correctivas y preventivas).

En este Ultimo ciclo, se procederd a ofrecer soluciones definitivas a los planes de
accion, accion correctiva y preventiva abiertos, dar seguimiento y proponer mejoras

para que el modelo pueda trabajar con mayor eficiencia y eficacia.

Solucién de problemas = Escalonamiento de alarmas.
Plan de reaccion.

Planes de accion.

Accidn correctiva y preventiva.

Reuniones CCO.

vV V VYV V
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Desarrollo del modelo operativo

La planeacion de las Auditorias deberd desarrollarse de conformidad con lo
estipulado en la Guia Orientacién de Actividades de la Oficina de Control Interno,
teniendo en consideracion la Planeacion de Auditorias e Instructivo del sistema o

aplicacion definido por CIAUTO (Tabla 4), es decir en el procedimiento.

TABLA 4. PLANIFICACION DE OBJETIVOS.

Nombre del proceso Proceso de ensamble de vehiculos
Objetivo Cumplir con los estandares de control
de calidad en operaciones

Meta Cumplir ~ con  los  porcentajes
establecidos en cada trimestre del afio
2019

Formato | Plan de accion

Formato Il Accion correctiva o preventiva o 5
Pasos

Recursos Econdmicos

Materiales

Personal

Maquinaria

Dispositivos

Fuente: Ciauto (2019).
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Planear: “Objetivo-Meta”

Se puede observar en la Imagen 1, el objetivo y la meta establecida por
CIAUTO para el afio 2019

OBJETIVO:

e Cumplir con los estandares de control de
calidad en operacion

META:

¢ Cumplir con los porcentajes establecidos en
cada trimestre del ano 2019

PRIMER TRIMESTRE: 0%
SEGUNDO TRIMESTRE: 0%
TERCER TRIMESTRE: 0%
CUARTO TRIMESTRE: 0%

IMAGEN 1. PLANEAR: OBJETIVO-META.
Elaborado por: Mauricio Almachi (2018).
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Estacion de la caracteristica especial

En la Tabla 5, se puede observar la estacion de la caracteristica especial de acuerdo al modelo, a la descripcion del componente y a su
caracteristica especial.

TABLA 5. ESTACION DE LA CARACTERISTICA ESPECIAL.

- ESTACION DE LA CARACTERISTICA ESPECIAL
COMPONENTE: COLUMNA DE DIRECCION EN LA

ESTACION: CREMALLERA
T~ CARACTER CARACTERISTICA DEL PRODUCTO
T DESCRIPCION DEL CARACTERISTICA .
T~ SIMBOLO DE LA CARACTERISTICA ESPECIAL
MODELOS \ COMPONENTE ESPECIAL
WG 2.4CC INSTALACION DE TORQUE 5

WG 2.2CC LA COLUMNA DE
WD 4X4 2.0CC | DIRECCION EN LA ESPECIFICADO
WD 4X22.0CC| CREMALLERA | 25 Nm %3 Nm

POTENCIAL PROBLEMA: INCUMPLIMIENTO A LAS ESPECIFICACIONES PROVOCANDO QUE EL COMPONENTE PUEDA
DESPRENDERSE PERDIENDO EL CONTROL DEL VEHICULO Y OCASIOANDO UN ACCIDENTE

METODO DE CONTROL: EL. OPERADOR MARCARA DE COLOR AMARILLO LUEGO DE HABER APLICADO EL TORQUE
ESPECIFICADO, POSTERIOR REVISARA EL INSPECTOR Y MARCARA DE COLOR AZUL

OPERADOR DE LA ESTACION: OPERADOR REEMPLAZO:
CODIGO: SOP-01-FR-09 | VERSION: 02 FECHA EMISION: 2015/10/26

Elaborado por: Mauricio Almachi (2018).
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Especificaciones de las caracteristicas especiales

A continuacion, se puede observar las especificaciones de las caracteristicas especiales para realizar el torque, (Tabla 6)

TABLA 6. ESPECIFICACIONES DE LAS CARACTERISTICAS ESPECIALES.

COMPONENTE

COLUMNA DE LA DIRECCION, (PERNO: 1)

DESCRIPCION DEL PERNO/TUERCA

HERRAMIENTAS ADICIONALES

MATERIALES ADICIONALES

Perno 13 mm 3/8" (8.8 C82)
Arandela presién 2 mm

Dado 13 mm -3/8"

Extension 76 mm -3/8"

NiA

. Cédigo: SOP-01-FR-33
- ) ESPECIFICACIONES DE LAS CARACTERISTICAS ESPECIALES Versio

< ersion: "01

ClLAUTO Fecha de
e SOP-01 Aseguramiento de la calidad emisién: 2017-03-07
CRITICIDAD SN2/V1
NUMERO DE CONTROL PLAN e 1
NUMERO HOJA CCO 1 e 2400 )
MODELOS WG Z:ZCC -
LiNEA CHASIS OPERACION AJUSTAR, TORQUER ¥ MARCAR - ;
DESCRIPCION DEL POWER STRG GEAR W/ILATERAL TIE ASSY.
1

TORQUIMETRO

CONTROL DEL PROCESO

ITEM
VALOR NOMINAL EQUIPO DE | RANGO DEL EQUIPO -
No. REQUERIDO (Nm) MODELO MEDIDA DIGITAL FRECUENCIA QUIEN TIPO DE REGISTRO
Marca Zhunda S0OP-01-FR-34
Serie 1141482 Torquimetro . Auditor "Carta de tendencia”
1 26 Nm +3 Nm Mando 3/8" digital 6.8 Nma 1356 Nm Continuo cco SOP-01-FR-36
Rango de opeacidn de 10 Nm a 50 Nm "Base CP-CPK"

Elaborado por: Mauricio Almachi (2018).
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Hacer: Registro de control de la calidad en operaciones.

En la Tabla 7, se puede observar el registro del control de calidad en operaciones acorde a cada uno de los modelos ensamblados.

TABLA 7. REGISTRO DE CONTROL DE CALIDAD EN OPERACIONES.

Ceodigo: SOP-01.FR-25
REGISTRO DE AUDITORIA DE CONTROL DE CALIDAD EN OPERACIONES
Version: 01
CLAUTO
SOP-01 ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD. Fecha smision: 201609115
MODELO: WG 2 4CC Y WG 2 2CC [VERSION: MT INSPECTOR:
FECHA: LOTE:
2 CLASIFICACION RESULTADOS
= - DA DIA 2 DA 3 DIA 4 DA 5
5 =3 E ﬁ RANGO TORQUE APLICAR JUNTA A SIMBOLO DE LA | DEL $IMBOLO DE LA h
: § = § MAXIMO DE (Nm) TORGUEAR [CARACTERISTICA LA CARACTERISTICA
ﬁ E = OPERACION CRIiTICA :ARAl;::‘l‘i:lsn:A CRITICA -um;l-: % | ymon mm:::u O | yaion uum:::—x oE VALOR nu-::‘nnf vaLOR nn.swn"nn; vALOR
coq | Woraccy CovuvmA O L SEGURIDAD
soPoRTE METALICD
2 | weeoa | wozzee 100 BSNmesNm | CELEE CARDANO FUNCIONAL etz
e1
3 | uecos | wezaccy 180 Nm 100Nm1oNm | SHEMALERATE Y W SEGURIDAD sNz/vi
5 | wecos | wezecey 25Mm emmazNm (PRSI V SECURDAD st vie
o WG 2400 Y |CARERIA DE FRENO RR: SEGURIDAD .
PERNOS EN U DE Las -
we 24cC ¥ L SEGURIDAD -
BERNOS EN U DE LiS e
we 24cc ¥ o SEGURIDAD 5
cz
eLaTIA OE LA
we 2acc ALl STA R L SEGURIDAD -
@ Heecos sy 300 Nm 180 Nm +15 Nm. TRk SUrEoR ACIA SNZ/V1
e AT OE La
wa 2acc N SEGURIDAD
10 | weco o fow 300 Nm 180 Nm £ 15 Nm TUERCA SUPERIOR PASIVA SNZ/VH
pace BLATHA DE LA e
we 2acc v A o SEGURIDAD .
m e
we 2acc ¥ ﬂ SEGURIDAD ,
12 | neeoz Frey 300 N 180 Nm 16 Nm BALLESTA FRRH W PASIVA sNZ/V1

Elaborado por: Mauricio Almachi (2018).
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Cartas de tendencias CP-

CPK.

En la Tabla 8, se puede observar la carta de tendencia del proceso y la criticidad del mismo.

TABLA 8. CARTAS DE TENDENCIAS CP-CPK.

ClLAUTO

cédigo: SOP-01-FR-34
CARTA DE TENDENCIA CP-CPK Verson:
SOP-01 Aseguramiento de la calidad ::;2:5::9 2017-03-07

DESCRIPCION

COMPONENTE

MODELOS: WG 24CC, WG 22CC

CRITICIDAD DE SIGNADA: SN2v1

NUMERO HOJA CCO: 001

COLUMNA DE LA
DIRECCION, PERNO 1.

ESPECIFICACGION (Nm)

ESPECIAL

LET RESPONSABLE

MONITOR RESPONSABLE ‘

LS: 28 Nm
NOMINAL: 25 Nm

Li: 22 Nm

28 Nm

SERIE TORQUIMETRO ‘ 1141492

SIMBOLO DE LA S
CARACTERISTICA

25 Nm

IMAGEN

22 Nm

FECHA:

Elaborado por: Mauricio Almachi (2018).




Verificar: Indicadores visuales.

La Imagen 2 presenta los indicadores visuales existentes en la planta de produccion en

cada una de las estaciones de trabajo en donde se lleva a cabo el control de calidad.

CIAUTO

IMAGEN 2. VERIFICAR: INDICADORES VISUALES.
Elaborado por: Mauricio Almachi (2018).
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Indicadores visuales.

Igualmente, en la Imagen 3, se presenta los indicadores visuales en este caso el de

Verificar

CILAUTO

IMAGEN 3. VERIFICAR: INDICADORES VISUALES.
Elaborado por: Mauricio Almachi (2018).
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Actuar: Registro de reportes de defectos.

La Tabla 9 presenta los datos calculados al ingresar en la base.

TABLA 9. ACTUAR: REGISTRO BASE CP-CPK.

Rangos de especificacion Rangos de Control al 75°
ANALISIS CP Y cPk Requerimiento: Requerimiento:
Coy Cpk> 167 Cpy Cpk > 1,33
g
g s Rangos e Torque Rangos de Torque
3| = g
= MODELO (WG) 8 a x o x
DESCRIPCION DE LA OPERACION froceo B | e | wncise | mowras | © | 8 | erss |userse o 5
= AMm} W) Lr) M) M) TGT (hm
1 | COLUMMADELADRECCION, PERNO 1. | Hecoom | s | 22 | 28 | 25 |oso| 488 | 225 | 2ras | 26 | osr | a7
SOPORTE METALICO DEL EJE CARDAN O -
o [P nEAo 0 N0 | e [ = | | o0 [os ] e | s [ | w5 | e | e
3 | CREMALLERA FRRH, PERNO SUPERIOR HOCO-003 Nz a0 110 100 | 111 | 198 925 | 1015 | 100 083 2,27
4 | CREMALLERAFRLH PERNOSUPERIOR | HCCcO4nd | sw2 | 150 | w0 | 160 | 077 | -203 | 1525 | 1675 [ 160 | o088 | -a42
5 |CARERIA DE FRENO RR LH, TUERCARRLH [  HCCO-005 w | o o o8| 43 | us [ ws | 16 | os2 | -
R E TR
o | (CANERIADEFRCNC R RA TUERCA HCCO-008 wo| w16 fosz| s | s | ws | 16 | os2 | am
7 PERNOSENUDE LARSCﬁe‘LLESTAS RRLH, HCCO-007 SN2 165 195 180 087 -1.81 168,75 | 191,25 180 0,50 -1,98
g | PERNOSENU D_FU'-E?C?":LLEST“S [ w2 | otes | 19s 180 | 0.74 w6875 (19125 [ 180 | 055 | 208
PLATINA DE LA BALLESTA RR.LH, TUERCA
° SUPERIOR RRLH HCCO-008 sN2 | 15 | 195 180 | 070 | 478 | 16875 | 19125 | 180 | o053 | 198
PLATINA DE LA BALLESTA RR RH, TUERGA
10 SUPERIOR RRRH HCCO-010 SN2 165 195 180 1.1 -2.88 168,75 | 191,25 180 083 -3,16
1 | PATNADELABALLESTAFRLH.TUERCA | ccoon | swa | 1es | 195 | 180 | naa| ase [ teess [woras [ 180 | oss | e
1z | PLATNADELA E“LLFSTA FRRHTUERCA | yoco02 | swe | 165 | 195 | 180 222 | 6875 | 9125 | 180 | 0&e | 243
13 MESAINFERIOR FR'L_‘H' ERCA EXTERNA HCCO-013 SNZ 20 260 240 0.83 -292 225 255 240 0.62 -313
1+ | VESAINFERIGR FRRH TUERCAEXTERA | e | wa | o | o0 | 20 | oo | ass | wa | 2 | 280 | oss | <m0
16 |MESAINFERIOR FRLH, TUERCAINTERNA .| Hccoos | swe | 220 | 260 | 240 | 141 | 633 | 25 | 25 | 240 | 083 | 661
16 |MESAINFERIOR FRRH, TUERCAINTERNA1.| WccOots | sw2 | 220 | 260 | 240 | 147 | 830 | 225 | 255 | 240 | 110 | 868
17 |MESAINFERIOR FRLH, TUERCAINTERNA 1|  Hecoot? | swa | 260 | 20 | 200 | 1,09 | 642 | 2605 | 3125 | 200 | os2 | 68
18 |MESAINFERIOR FRRH, TUERCAINTERNA1| HCCO4t8 | sk | 260 | %20 | 200 | 1,46 | -678 | 2675 | 3125 | 200 | o@7 | 707
MANGUERA Y CANERIAINFERIOR DE LA
19 | DREGCION HDRAULICA FRLH, TUERCA |  HCCO019 5 | 2 | 175 | o096 | 095 | 15628 |wears | 175 | 072 | e
SUPERIOR
20 | MESASUPERIOR FRLH, PERNO RR HeCO-020 s | s | 176 | 127 60 | w0 | 175 | o9 | 6se
R MESA SUPERIOR FRRH, PERNO RR wocoazt | s | 185 | w5 | 175 | 137 w0 | w0 | 175 | 103 | a2
=
S | 22 |CANERADE FRENO RRLH, TUERCARRLH| HcCo02 wo| o 6 |oss| 403 | s [ s [ 16 | oar | e
Q -
VALVULA DE DOS VIAS, CANERIA DE
E 2 MO I TR R L Hecooz u | w 15 |ooe| ooo | s | ws [ 16 | 0o | 001
ME NG ERA D I RDAZAFR LA Heco024 @ | w | 35 |oss| 471 | mas [was | 96 | oss | e
()]
= 25 MANGUERA DE LA MORDAZA FRRH, HOCO-026 E- E ] s 0.68 -1.85 s s a5 0.51 -2,02
s PERNO 1
26 PUNTADE EJE INTER:"EDIA FRLH, TUERCA HCCO-026 SN2 110 130 120 0.83 -2.46 125 12rs 120 0.62 237
ki PUNTA DE EJE ‘NTER:MED‘AFRRH' TUERCA HCCO-027 SNZ 110 130 120 1,70 4,16 125 1215 120 1,28 -4,59
2 | PUNTADEEJE SUPERIORFRLH. TUERCA | oooozs | swa | 130 | 160 | 145 | 080 | 486 | 13375 [ 15625 | 145 | os0 | 78
29 | PUNTADEEJE SUPE“‘OR FRRH,TUERCA | 00000 sz | 130 | 10 | 145 | o8s | 157 | 13375 [1se2s [ 145 | o3 | 78
30 MESA SUPERIOR FRILH, PERNO RR. HCCO-030 SN2 185 25 200 1.19 -137 18875 | 21125 200 0.89 -1.67
3t MESA SUPERIOR FRRH, PERNO RR noooost | s | s | s | 200 | 222 | <133 | wmers [amas | 200 | vee | -tass
32 | PUNTADE EJE INFEROR FRLH, TUERCA 1 | necoosz | sw | 210 | 250 | 230 | o080 | 187 | 215 | 25 [ 230 | os0 | 207
3 |PUNTADE EJE INFERIOR FRRH, TUERCA1 | Wocoas3 | sk | 210 | 250 | 230 |o72| -167 | 15 | 245 | 230 | o5 | -8
GANERIA DE LA DIRECCION HIDRAULICA
FRRH, TUERCA 1 HCCO-034 26 30 275 1,20 815 25625 | 29315 275 0,80 845
35 |CANERIADE LABOMBA HDRAULIGAFRLK,| - ecogzs 4 [ 50 |07 | 346 | 425 | 595 [ 50 | 055 | 364
TUERCA 1
36 | TAPON DE LA CAJA DE GAMBIO, PERNO 1. | HCC003% w | = | 325 | 238 | s4z | soss | s | 326 | 178 | 70
a7 | TAPON DEL DIFERENGIAL RR, PERNO 1 HeCO-037 w | o | 4z [ost| ass | sas [asas | a2 | aso [ w00
38 CHUMACERA PERNO LH HCCO-030 6 | 1 | 65 |4m| ss0 | 6125 [eeas | es | oss | a4
UNION DEL GARDAN CON EL DIFERENCIAL
k] RR “BRIDA”", TUERCA 1 HCCO-039 3 83 78 064 -2,40 1425 81,715 78 048 -2,56
CHUMAGERA O SOPORTE METALIGO DEL
EARAN RO L HeCo-040 s | ws | 80 |0z | 277 | a2 | was | s0 | oz | 284
41 | TAPON DEL DIFERENCIAL RR, PERNO 1 Heco-041 1o | 10 | 120 | 431 | 845 | m2s | 1z | 120 | oss | a7
42 | SENSOR DE OXIGENO FR, TUERCA 1 HeConaz w | s0 | 45 |osa| 20 w15 | 45 | oss | 38
43 | SENSOR DE OXIGENOMEDIA, TUERCA 1. |  HCCO0:3 w | s | 45 |oss| ass wis | 45 | o | 22
SISTEMA DE ESCAPE TRAMO INICIAL,
“ TURRCA Lh HOCO-04 s | e | 60 |ose| 338 | seas | es | s0 | 04s | s
SISTEMA DE ESGAPE TRAMO MEDIO,
s Fr HOCO-045 ss | 65 | 60 |osa| 215 | sas |65 | 60 | os2 | 23
SISTEMA DE ESCAPE TRANO FINAL,
i TUERCA RH ReCo-0aE 56 5 60 082 | -207 | %625 | 6375 | 60 0,61 227

Elaborado por: Mauricio Almachi (2018).

30



En la tabla 9 se puede observar las descripciones de las juntas criticas, el numero de
hoja CCO a la que corresponde, el rango de criticidad, el rango de especificaciones CP-
CPK 'y el rango de control al 75% que al ingresar los datos obtenidos en la auditoria
en piso la base calcula automéaticamente por medio del cual al final del mes se obtendra

un resultado en porcentajes.
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Registro de reportes de defectos

La Tabla 10 presenta el registro de reporte de defectos para el proceso de ensamble en cada estacion de trabajo.

TABLA 10. REGISTRO DE REPORTE DE DEFECTOS.

e

ci1AUTO |

REGISTRO DE REPORTE DE DEFECTOS

CODIGO:

SOP-01FR-01

VERSION:

02

SOP 01 ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD

FECHA EMISION:

2013-10-01

INSPECTOR CALIDAD:

LINEA: AUDITORIA CCO

FECHA VIN

COLOR

MODELO

DESCRIPCION DEL PROBLEMA

ZONA DEL
PROB./CODIGO

CRITERIO

DE
DEMERITACION

ESTACION

OPERADOR

REPARADO
POR

ACCION INMEDIATA

FIRMA LIDER

Observacion: En caso de no utilizar unos de los item marcar como N/A (No Aplica)

Elaborado por: Mauricio Almachi (2018).
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Plan de accion
La Tabla 11, presenta el Plan de Accidn para poder corregir las no conformidades encontradas en el proceso de ensamble

TABLA 11. PLAN DE ACCION.

PLAN DE ACCION

C Rai P Seguimiento de los
FECHA Descripcién del Modelo| Acciones Inmediatas _:;':“ :; Accién definitiva :"““ Planes de accién en las | Status
Problema - :QUE? é QUE? esp v

o) LI IS (SIS G IS

Estacién de verificacién : Control de calidad en operaciones CODIGO: SOP-09-FR-14 VERSIGON: 01 FECHA EMISION: 2017-09-26

Elaborado por: Mauricio Almachi (2018).



Solicitud de acciones correctivas y preventivas

En la Tabla 12, se puede observar la solicitud de acciones preventivas y correctivas

acorde al problema detectado.

TABLA 12. SOLICITUD DE ACCIONES PREVENTIVAS Y CORRECTIVAS.

p— SOLICITUD DE ACCION CORRECTIVA Y Codigo: SOP-09-FR-05

cl AUTO-‘ . PREVENTIVA Version: | 02
SOP-09-PR-02 PROCEDIMIENTO DE ACCION CORRECTIVA Y PREVENTIVA Fecha Emisién: 2013-09-25

Tipo ‘ FECHA: | Proceso

Accidén Correctiva () Componente N°

Accién de Mejora Modelo del Vehiculo

1. Descripcién del Problema Real o Potencial Fotografia/Descripcion

Descripcién rapida: Estado de la no conformidad

Producto/Componente

Donde ocurrié el problema?

Estado de la no conformidad

Cuando ocurrio el problema?

Con que frecuencia?

2. Acciones correctivas/preventivas inmediatas: Fecha Entrega:
‘ Detalle de la accién Responsable | Evidencia |Fecha planif | Fecha real
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3. Identificacion de la Causa Raiz

’Fecha Entrega:

CAUSAS

‘ Método ‘ Material ‘ ‘Mano de obra‘

‘MéquinalHerramie‘ ‘ Medio Ambiente ‘

Efecto

PRIORIZACION

1. Dar valores a las causas potenciales segiin la siguiente tabla :

3|Causa mis acertada del problema

2|Causa que puede haber ocasionado el problema

1|Causa remota del problema

Método: Priorizacion
Mano de obra: Priorizacion
Material: Priorizacion
Maquina / Herramienta: Priorizacion
Medio ambiente: Priorizacion
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3.1.- Causa raiz:

4. Propuesta de Accion Correctiva Definitiva Fecha Entrega:
Detalle de la accién Responsable Evidencia  Fecha planif Fecha real
Aprobado: SI NO Responsable del seguimiento:

Justificacion (En el caso de no aprobacién o de no presentar las acciones dentro de la fecha planificada)

Se requiere cambios en la documentacion : SI NO

5. Verificacion de las Acciones:

Evaluacion: Se resolvio el problema SI NO

6. Cierre: ‘Fecha Entrega:

Verificacion:

Cierre: si| | No [

Fecha: Firma:

Justificacion: (En el caso de que no se cierre la accién o se cierre fuera de la fecha planificada)

Elaborado por: Mauricio Almachi (2018).
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Codigo: SOP-01- PR-00
DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS GENERALES
==
CIAUTO | ¢
' ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD
Fecha Emision:
ESTACION €1 Ezs
C1. Alimentaciénchasis EV3 -B. Insp. Debuging z :—; £
+Grabado VIN + de calidad s -4
Ensamble Direccion l =
ESTACION C2 Prueba Vibracion
C2. Eje Posterior + Unidades
SuspensiénTrasera No
Conformes En
ESTACION C3 Stz
C3.5usp. Delzntera+
Eje Delantero
EV1 . de 1
a Prueba a
(-] . Alineacién H
S ESTACION A9 w S
g EILE A9 Liberacionde a 3 g
2 C4.Girochasis+ vehiculo = 5 g
g ‘Suspensién Delantera 2 g g 3
- g
g + Codigo ~ a PruebaLuces =2 2 z
Ell ESTACION A8 H & w =
a . S 2
e I 4. Lenado de fluidos g e 2 S
3 A (tiquido Direccion, = z £ E
v C5. Puntas de Eje + w o =4
b - Freno, Embrague) o a 3
8 Lineas de Freno. 3 4 © 2
= Prueba g ] o
2 s Deslizamiento I - 3
d o L g
E w < ESTACION A7 9 2 DI E
g A7. Uenado de fluidos e = 2
< w _ (Limpia parabrisas, & =} o
£ 3 ESTACION C6 Refrigerante, Gas A/C] w E =
e E —» C6. Montaje Motor + = PrliE 8 5
= 3 Lineas Combustible g —— < H
< z =]
EV: z g 2
; ‘ : -
ESTACION C7 = S 1
C7. Uenado de Fluidos . :Ey_: Prueba =
ET LIS 5 Velocidad
A6. Radio + Consola 3
Central = 1
ESTACION €8
C8. Sistema Escape Prueba
ESTACION A5 Gases de Escape
A5 Asientos + Balde
ESTACIGN €9
C9. Ruedas +Liberacion
de Chasis O
E“Ac“)d" ‘:" ConfiguraciénBCM
A4 Guardachogues + .
Check Engine
Molduras / e
l Eva&Rinsp.
Unidades ESTACION AZ d ad
No A3. Conexiones Prueba
Conformes Eléctricas dePito
Prueba
~ de Ll
ESTACION A2
A2. Grabado de Placas i
VIN +BajoPiso
Ev: de 5 z
L ESTACION A1 =
AL Matrimonio £
=
ESTACION T8 @
T8 Acabados =
]
g
=9
&
&
a
=]
ESTACION T7 &
T7 Parabrisas 2
=
x
S
w
a
ESTACION T6 E
T6 Habitaculo Z
Motor g
— AUDITORIA CONTROL DE CALIDAD EN OPERACIONES - <
E
2
ESTACION T1 - ESTACION T3 = ESTACION T5 =)
T1-1 Trim Motor EIEEI T T3-1Sub-Tablero EIREAITS T5-1Trim Externo 3
T1-2 Techo T2Piso T3-2 Mont-Tablero T4 Puertas T5-2 Trim Interno t

GRAFICO 4. PROCESO DE ENSAMBLE DE AUTOS EN CIAUTO.
Elaborado por: Mauricio Almachi (2018).
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En el Gréfico 4, se puede observar el proceso de ensamble de automoviles en
CIAUTO, identificando el control de calidad en operaciones de las estaciones T1 a
laT8.
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CAPITULO 111
PROPUESTA 'Y RESULTADOS ESPERADOS

Presentacion de la propuesta
Tema

Propuesta de implementacion del sistema de control de calidad en operacién de
torques en el proceso de ensamble de vehiculos en la ensambladora CIAUTO
CIA.LTDA”.

De acuerdo a la estructura de la empresa automotriz Ciauto no existe un auditor de
control de calidad en operaciones por lo que resulta de gran importancia considerar
la estructura del departamento de calidad para que el auditor de operaciones criticas
tenga el respaldo en todas las decisiones que debe tomar dentro de los controles del

Auditor CCO, la estructura propuesta se la puede observar en el Grafico 5 adjunto.

ORGANIGRAMA PLANTA CIAUTO “PROPUESTO”

’ JEFE DE MANUFACTURA ‘

{

’ COORDINADOR DE CALIDAD ‘

INSPECTOR SOLDADURA ’ INSPECTOR PINTURA ‘ ’ INSPECTOR COMPACTOS ‘ INSPECTOR CHASIS INSPECTOR FINAL INSPECTOR AVES

GRAFICO 5. ORGANIGRAMA PARA EL AREA DE CONTROL DE LA CALIDAD.
Elaborado por: Mauricio Almachi (2018).



Objetivo

e Realizar la propuesta de implementacion del sistema de control de calidad
en operaciones de torques en el proceso de ensamble de vehiculos en la
ensambladora CIAUTO CIA LTDA.

Objetivos especificos

» Definir la metodologia bajo la cual se estructura el sistema de control de
calidad en operaciones

» Utilizar el software denominado BASE DE DATOS CP-CPK, el cual
indicard el porcentaje de que se encuentra la planta por modelo de
produccion.

» Disefiar formatos que permita controlar el proceso de produccion.

Alcance

La presente propuesta involucra a todo el proceso de ensamble de vehiculos del
modelo WINGLE en todas sus versiones, al implementar el sistema Control de
Calidad en operaciones y al aplicar a este modelo se tendra como prototipo y a
medida que la empresa siga ensamblando diferentes modelos nos servira como
referencia para poder aplicar a los mismos, la empresa ensambla tres modelos:
ZOTYE, HAVAL Y WINGLE.

Desarrollo

La propuesta de implementacion del sistema de control de calidad en operaciones
de torques en los diferentes procesos productivos de ensamble de vehiculos se
desarrolla a partir de los lineamientos del ciclo de Deming con el objeto de la
implementacion del sistema y que el mismo sea gestionado en el interior de la

empresa.
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El ciclo de Deming es una herramienta utilizada para la mejora continua de la
calidad de una empresa o institucion y se encuentra estructurada de la siguiente

manera: Planear, Hacer, Verificar y Actuar.
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Estructura del sistema de control de calidad en operaciones

ESTRUCTURA CONTROL DE CALIDAD EN OPERACIONES

e PLANES
e CRONOGRAMAS

CONTROL DEL PRODUCTO
CONTROL DEL PROCESO

e REPORTES

e SOLUCION DE PROBLEMAS

IMAGEN 4. ESTRUCTURA DEL SISTEMA DE CONTROL DE CALIDAD EN OPERACIONES.
Elaborado por: Mauricio Almachi (2018).

Planificacion (Planes y cronogramas)

Se procede a establecer las actividades del proceso que son necesarias para obtener
el resultado esperado. Con esto se busca la exactitud y cumplimiento de las
especificaciones a lograr y que se convierten también en un mejoramiento continuo.
En lo posible se recomienda realizar pruebas de preproduccion o pruebas piloto para

determinar los posibles efectos. Estas actividades se las debe realizar a través de:

e Cronograma de Monitoreo
e Horarios de auditorias CCO

e Cronograma de actividades Monitor

Cronograma de auditoria

Permite tener al detalle de cuantas hojas CCO posee cada equipo de trabajo y de
cada modelo, esto permitira organizar la cantidad de hojas que se van a monitorear
en cada semana (Tabla 13).
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TABLA 13. CRONOGRAMA DE AUDITORIAS DEL CCO.

- = CRONOGRAMA GENERAL DE AUDITORIA EN EL PROCESO DE ENSAMBLE Caédigo:
=N CCO-TORQUES-DOCUMENTACION Versién:
CIAUTO > SOP-01 ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD Fecha emisién:
OPERACION CCO
AUDITOR CCO: - MES:
TORQUIMETROS
WINGLE
EQUIPO TURNO | LINEA LET MOVIL GASOLINA | WINGLE DIESEL M4 s1 s2 s3 s4

NUMERO DE SEMANAS

OBJETIVO SEMANAL

Elaborado por: Mauricio Almachi (2018).




Horarios de auditorias CCO

En el cronograma de auditorias, se muestra la planificacién semanal; mientras que
en el horario de trabajo en la planta esta especificada en una hora en el dia en la que

se desarrollaran las auditorias por parte del auditor CCO (Tabla 14).

El horario en el que se va a realizar las auditorias debe estar sociabilizado con los
involucrados en la planta de produccién con el fin de que estén informados de las
horas en las que se realizaran las auditorias y de esta manera evitar conflictos que

puedan afectar el indicador (Tabla 14).
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TABLA 14. HORARIO DE AUDITORIAS DEL CCO.

Cadigo:
CIAUTO 3 HORARIOS DE AUDITORIAS Version:
N
’ Fecha emision:
Auditor: Mes:
Entrega de torquimetros 7:15 AM Semana
Horas de auditorias en Horarios Auditorias ]
N Dias
linea:
7:00 AM LUNES MARTES MIERCOLES | JUEVES | VIERNES SABADO
Entrada:
Brake: 9:45 AM 8:15 AM Primera X X
Almuerzo: 12:45 PM 11:00 AM Segunda X X
Salida: 3:45 PM 14:00 am Tercera X X
Revision
Novedades:

Elaborado por: Mauricio Almachi (2018).




Cronograma de actividades del Auditor

Dentro de su planificacion el auditor CCO debe llevar un control integrado de todas
sus actividades del dia a dia (Tabla 15). Este plan determina las actividades con sus

tiempos de duracion.

Este control permitira saber con exactitud cdmo se encuentra la carga laboral del

Auditor.
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TABLA 15. PLAN Y CONTROL DE AUDITORIA DE CCO.

ciauTo PLAN DE ACTIVIDADES

_ 1|2|3|a|5)7 8|9 |10(11]|1214(15|16|17 |18 |19)21|22|23 |24 (25|26 28|29 | 30| 31
REUNION DIARIA DE INICIO DE JORNADA "AREA DE
1|CALIDAD", SOCIABILIZACION DE LAS NOVEDADES DEL (9 |(9)]G9) | G9) |9 ] (9| (9| (9 |(9) |G | G | G9) | (9) | (39) | (69) | (9) | Go) | 69 | 29) | G9) | (9) | (9 | =) | o) | =) | o)
DIA ANTERIOR.
2|AUDITORIA EN LAS DIFERENTES LINEAS PRODUCTIVAS Goo) | Goo)| Goo)| Goo)| Goo)| Goo)| Goo)| Goo) | Goo)| Goo)| Goo) | aoo)| Goo)| Goo)| Goo)| Goo)| Goo) | Goo)| Goo)| Goo)| Goo)| Goo)| Goo) | Goo) | Goo) | Goo)
GRAFICAR LAS CARTAS DE TENDENCIA, (VALORES DE
3|CAS MUESTRAS DE LA AUDITORM).

LLENAR BASE CP Y CPK, (VALORES DE LAS MUESTRAS
DE LA AUDITORIA).

®
®
®
®
®
®
®
®
®
®
®
®
®
®
®
®
®
®
®
®
®
®
®
®
®
®

SEGUIMIENTO Y ACTUALIZACION DE LAS
CARACTERISTICAS ESPECIALES DE TODOS LOS A
MODELOS.

o

RETROALIMENTACION DIARIA Y OPORTUNA DE LAS
NOVEDADES EXISTENTES DIA A DIA DE ACUERDO AL
ESCALEFON (OPERADOR- LIDER-SUPERVISOR-
COORDINADOR DE PRODUCCION Y CALIDAD.

@

®
®
®
®
®
®
®
®
®
®
®
®
®
®

~

REVISION DE LA CARTELERA (FORMATOS LLENOS). S DIDIDID] (DIDID]DIDID] IDIDDIDIUDIUD] [DIDADUDD]D] [SHOND)

ACTUALIZACION DE LA CARTELERA CCO EN LAS
DIFERENTES LINEAS PRODUCTIVAS, (IMPRESION DE
DOCUMENTOS).

PRESENTACION DE LOS RESULTADOS DE LA
CARTELERA CCO A COORDINADOR DE CALIDAD.

P >

SEGUIMIENTO DIARIO A LOS HALLAZGOS

19enconTRADOS. ® | @@ ® O] ®|® @ @ @] 6@ @)@ @] @6 )@@ 6|6 6

=

TIEMPO EN HORAS AL DIA: (LM 875 875 875 875 875 875 875 875 475 875 875 875 875 875 875 875 475 875 875 875 875 875 875 8IS 875 8 50

SIMBOLOGIA. @ EJECUTADO. NO EJECUTADO - REPLANIFICADO.

A e MES: ENERO

Elaborado por: Mauricio Almachi (2018).



Hacer (control de producto y proceso)

La parte central del control de las operaciones criticas dentro de la planta de
produccion de CIAUTO esta en el Hacer, en donde se plasma el control de
herramientas, analisis del proceso con su feed back, manejo de la documentacién y

de la mejora continua también de manera documentada.

Control de Producto
Definicion de ajustes criticos

Todo el sistema de control de operaciones criticas inicia con la definicién del listado
de ajustes criticos que se deben realizar dentro de proceso de ensamblaje. Desde la
fuente llegan siempre las instrucciones de ensamblaje; en donde estan establecidos
los valores de ajuste de cada operacion critica. Este es el principio para que los
equipos de ingenieria local empiecen con el desarrollo del listado de operaciones

criticas que se deben ejecutar para un determinado modelo.
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TABLA 16. INSTRUCCIONES DE TRABAJO DE FUENTE.

CIAUTO%F
CIAUTO Co.
j=E e )
Assembly Workshop

el ik
Control Plan

H5E
Total 5 Pages

IR
Page |

CFFfF Sample Clift 7= Trial Production W 7= Production TG TR B Rl B (27T
eI RS PSF-8292.3005(CCEA) Misin Contact: Wang Hao/Hu Weinan Date(Compile) Date(Revise)
o . I i8R SHE T TSR i TARE B
TSR LR Part CodelLatest Change Grade Core Group: Guo PeiLi WenboWang HaoHu Weinan Customer Engineer Authorize Date
ZE{H-EH $# Part NameDescription B F R A A e/ B
AR 85T S POWER STRG GEAR W/LATERAL TIE ASSY Customer Quality AuthorizeDate Other Authorize Date
- HHE Character F5%Method
R = SR 52 Cla .
TeEERE i = I= N L |TERRIELT reum R Rl . S AT
Part/ Process No. | Process No./ Operation | - *- "85 b FER b Special HLDE Evaluation and e ler CR““:“”:'?“I“
Description q g[mns 12 No. Product Process Characteristics Product/ Process Measurement =E HhEE Control Method orrective Action
e Standard’ Tolerance Techniques Volume Frequency
=R FRE « TR Er) i e ot e
Product status No scaring and damages View ? Continuons Setf-check Refond Change
Ly 3L ENERETE o B N =
e | R et P S =1 100 e g s
L - Preumatic impact Protection o i View Contiauous Setfcheck Reprotect
Install BALL JOINT  [wrench/Gun type
ASSY onto POWER  [100Nwm-122"
STRG GEAR 50N-m-1/2 e ERESSD
WLATERAL TEE = ERS =0 . o2 EL BT
ASSY. SEHNIEF Bolt Pretighten 3-3 buckles at View 100% Contimuons Self.check Refond Change
Torque wrench pretightening least e
2. BT RRMERE [140Nm 12"
EEEhA SIS, |200Nm-
=1} 5 |FASED FHTE '
TSR FEE
POWER STRG Install STRG SHAFT
GEAR ASSY, LWR with power sEIcESE
W/LATERAL TIE |steering gear and tighen L B SEFx- SE .
AssY it J— S eny. | Check the water AR
= - _ =Betore | barating gas filter, AdjustReport
A pressure 0.60-0.04MPa Bu;%[f%f,;m é;‘:_ eachshift |y oir eauge and the
5. BEOWEETE (s e i rppe
SRR EIZERR | |Open-end wrench
s ASERMEARFITE 2485272
. TREH y - -
Tnstall POWER STRG  |4Beyr ot A Once'S ot IBEEARS
GEAR WLATERAL | The equipment for 1m:“m[§: Calibrate AdjpstReport
TIEASSYontothe  |bread measuring HUEE am @ ey st HAEE
frame and tighten it |20mm SahamsinT Tnject two drops of oil View One Once Befors Check Fill oit
BEifHp each shift
Preumatic imgégfﬁfﬁ%‘it'ﬂiﬁz .
torque wrench iél " LRAE s
5il 1 RSN
soutine el N OnceBefore 3
maintence View One each shift Check Report/Fill oil
lower limit
) (EED tiEnd (EHERD Wi (EE L (BED
Compile(Date) BroofDate) Checl(Date) Standardize(Date)
4TIEM | AhErQt B AS E=d EET] e M| 2h#rQt B S E=d [EET]
ark A4 No. Sign Date ark Y No. Sign Date

Fuente: Ciauto, 2018




En la Tabla 16, se tiene un ejemplo de una hoja de trabajo de fuente. La misma que

detalla algunos puntos relevantes.

Punto 1: En este punto se tiene una S lo que nos indica que es un item de seguridad
y debe estar considerado dentro del sistema como SN1 o SN2.

Punto 2: En el punto se observa un simbolo de una llave lo que indica que se tiene

un valor de torque.
Punto3: Aqui se detallan los valores de torque que se debe controlar en el proceso.
Con las hojas de trabajo se tiene la especificacion de ajuste definida por la fuente,

con dicha informacion la planta debe definir el grado de criticidad que se le va a

designar a cada ajuste, apoyados en la (Tabla 17), que se expone a continuacion.
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TABLA 17. CODIGOS CCO POR JUNTAS CRITICAS.

e ——
SOP-01 ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD
ClAUTO
Designacion codigos CCO por juntas criticas
Items B . S S . -
total Clasificacion [Criticidad Descripcion Simbolo Detalle Ejemplo Imagen
Directamente
Seguridad relacionado con la Caierias de
1
H (Alto) SN+ activa ; ; SEGURIDAD freno
HUMANA
Indirectamente
Seguridad relacionado con la Cinturon de
2
SN2iv2 pasiva SEGURIDAD segurudad
HUANA
M (Moderado)
Directamente Mal ajuste bases
3 FN1/V2 Funcional relacionado con la de la caja de
parte funcional cambios
Indirectamente Mal ajuste de la
4 L (Bajo) FN2/WV3 Funcional relacionado con la manguera del
parte funcional A/C

Elaborado por: Mauricio Almachi (2018).



Para poder definir de forma clara la asignacion de los codigos CCO se presenta la
Imagen 5, en donde se puede comprender de manera mas clara la criticidad de cada
uno de los codigos SN1 — SN2 —FN1 — FN2. Es importante recalcar que todas las
juntas definidas como SN1 en caso de falla le puede causar la muerte al usuario y
lo opuesto un FN2 que es una junta que si llegara a fallar no causara molestia al

usuario ni le dejaran soltado en la via.

CLASIFICACION|COD: CCO CRITERIO
H SN1 Directamente relacionado con la SEGURIDAD
(Alto) HUMANA (Seguridad activa)
(Ej: Falla en los frenos)
SN2 Indirectamente relacionado con la SEGURIDAD ’

HUMANA (Seguridad pasiva) (Ej: Falla cinturon P
de seguridad, Vehiculo no arranca) = <

]

{Moderado)

Directamente relacionado con la parte FUNCIONAL
FN1 DEL VEHICULO (Ej: Mal ajuste base caja de cambios,
Soporte de cafierias del AC mal ajustados)

Indirectamente relacionado con la parte FUNCIONAL
L FN2 | pEL VEHICULO (Ej: Mal ajuste en los bornes de la
(Bajo) bateria, Mal ajuste de retrovisores)

IMAGEN 5. CODIGOS POR COMPONENTES.
Fuente: Alvarado (2016).

Definicion de tipo de junta: Para fines de este estudio nos enfocaremos en una
forma sencilla de definir el tipo de junta para fines de analisis del comportamiento

del asentamiento de la junta y su variacién en el analisis de la capacidad de proceso.
Una forma sencilla y practica (para auditores, ensambladores y herramentistas) de
estimar la rigidez de la “junta” es identificar la clasificacion de ésta para cada

aplicacion especifica.

La norma ISO 5393 define la clasificacion de “juntas” y recomienda métodos de

prueba para herramientas de poder con varios valores de clasificacion de “juntas”.

Actualmente ISO 5393 identifica tres clasificaciones de “juntas”; Dura, Media y

Blanda (Imagen 6).
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Una “junta” Dura se define como: aquella en la que el tornillo, a partir del
asentamiento o “snug” requiere un giro 30 grados o menos para alcanzar el toque

final.

Una “junta” Media se define como: aquella en la que el tornillo a partir del
asentamiento o “snug” requiere un giro de 31 a 719 grados para alcanzar el toque

final.
Una “junta” Blanda se define como: aquella en la que el tornillo a partir del

asentamiento o “snug” requiere un giro de 720 o mas grados para alcanzar el toque

final; es decir, casi dos vueltas (Imagen 6).
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IMAGEN 6. TIPO DE JUNTA.
Fuente: Alvarado, 2016.




Asentamiento snug: Se considera el asentamiento snug como el punto en que
las partes de la junta estan asentadas completamente, algunos analistas ubican al
asentamiento snug como el 10% del ajuste objetivo de la junta; es desde es el punto

en donde se comenzara a evaluar el angulo de giro para determinar el tipo de junta.
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Meétodo préctico para determinar la rigidez de una “junta” y el &ngulo de giro

Para identificar la rigidez de la “junta” y los grados de rotacion de la misma, se

sugiere proceder de la siguiente manera:

1. Tomar el tornillo en la “junta” y acercar con la mano hasta que todos 1o0s
materiales sean acoplados (punto de asentamiento o “snug”).

2. Marcar una linea con el lapiz en el tornillo y el material, éste va a ser el punto
de partida, ahora con un torquimetro manual se debe aplicar el torque
especificado que tiene esa “junta”, la marca del tonillo se vera desplazada o
girada tanto como la rigidez de la “junta”.

3. El angulo de la “junta”, es aquel que se forma entre la marca de la “junta” y
la del tornillo. Para realizar la medicion del angulo no se requiere ningdn
transportador o equipo especial, basta con un reloj de caratula ya que no se
requiere gran precision, tomando en consideracion que cada separacion de una
hora equivale a 30 grados (IMAGEN 23) por ejemplo, si se pone el punto de
inicio a las 12h00 y el punto final a las15h00 se tendra un angulo de 90 grados;
entonces esta “junta” es “Media” y con esto ya se sabe mas del comportamiento

que se espera al momento de aplicarle torque y auditar la “junta”.

Cuando se trata de almacenar energia se debe tener en cuenta que las “juntas”
blandas consumen mas energia que las “juntas” duras. Si la “junta” es muy suave

no se puede almacenar energia en el Tornillo (Imagen 7).

e

IMAGEN 7. METODO DE EVALUACION DEL TIPO DE JUNTA.
Fuente: Barrios (2009).
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Creacién de hojas CCO

Con el listado de operaciones criticas definida por el departamento de ingenieria, se
procede a elaborar las hojas CCO, que es un documento en el que se detallan

las especificaciones que se deben cumplir en cada proceso (Tabla 18).
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TABLA 18. ESPECIFICACIONES DE LAS CARACTERISTICAS ESPECIALES.

DESCRIPCION DE|
COMPONENTE

R STRG GEAR WILATERAL TIE ASSY.
MNA DE LA DIRECCION, (PERNO: 1)

DESCRIPCION DEL. PERNO/TUERCA

HERMMIEMONALE S

MATERIALES ADICIONALES

Perno 13 mm 3/8" (8.8 CS2)

ExtensWSfﬂ"

1

. i Cédigo: SOP-01-FR-33
- : ESPECIFICACIONES DE LAS CARACTERISTICAS ESPECIALES Versic o
ersion: "
ClAUTO
v p— - . Fecha de
SOP-01 Aseguramiento de la calidad emisién: 2017-03-07
CRITICIDAD SN2/V1 i
NUMERO DE CONTROL PLAN ol =y
NUMERO HOJA CCO 1 Wesice
MODELOS | == e 1
LINEA CHASIS OPERACION AJUSTAR, TORQUER Y MARCAR

51
ON
: 1

- .‘ NiA
Arandela presidn 2 mm Dado 13 mm -3/8
ITEM TORQUIMETRO CONTROL DEL PROCESO
VALOR NOMINAL EQUIPO DE | RANGO DEL EQUIPO .
No. REWI"“"} MODELOm MEDIDQ—\ DIGITAL FRECUENCIA QUIEN TIPO DE REGISTRO
6 5 (
Marca ZhunM K OP-01-FR-34
Serie 1141492 Torquimetro Auditor "Carta de tendencia”
1 25 Nm £ 3 Nm Mando 3/5" digital 6.8 Nm a 135.6 Nm Continuo cco SOP-01-FR-6
Rango de opeacién de 10 Nm a 50 Nm "Base CP-CPK"

Elaborado por: Mauricio Almachi (2018).




Punto 1: Aqui se encuentra el encabezado de la hoja, en esta parte el
departamento de Ingenieria ingresa toda la informacion emitida por la fuente que
esta relacionado con el proceso de ajuste de la junta en anélisis.

Punto 2: Aqui se debe ingresar el nombre claro y exacto del componente que
se esta controlando, conjuntamente con sus cambios historicos.

Punto 3: Aqui se debe ingresar la herramienta y el tamafio del componente (tuerca
0 perno).

Punto 4: En este punto se ingresa la especificacion dinamica emitida por la fuente
y el codigo de la herramienta a ser usado en este proceso.

Punto 5: Se ingresa el valor residual del proceso y la frecuencia del control del
producto; es decir con qué frecuencia se realizara la toma de datos del proceso de
ajuste.

Punto 6: En este espacio se debe colocar el codigo de la herramienta asignada a este
proceso, su frecuencia de calibracion y el responsable de realizar esta calibracion.
Punto 7: En este punto se ingresan los controles que se van a realizar como
auditoria del proceso.

Punto 8: Es importante colocar un grafico y marcar cual es el ajuste que se esta
controlando con la hoja CCO, esto permitird un mejor entendimiento por parte del

auditor y el auditado de las novedades levantadas.

Toma de datos de torque: Para un mejor entendimiento para la toma de datos de

torque, se hace necesarios revisar los siguientes conceptos:

Que es torque: Es un momento de fuerza, medida en Nm (Newton metro) que
cuando es aplicado a un ajuste se obtendrd como resultado la fuerza de union de
dos 0 més componentes.

Se puede clasificar como:

Torgue Dindmico: Que es el valor maximo medido del torque, que se obtiene

cuando el ajuste esta siendo realizado por la herramienta (Imagen 8).
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IMAGEN 8. TOMA DE DATOS DINAMICO.
Fuente: Ciauto (2018).

Torque estatico o residual: Es el torque que se requiere para mover un tornillo,

perno o tuerca en la misma direccion del ajuste que se realizo previamente.

Los valores de torque deben ser medidos antes de que transcurran 5 minutos de

realizado el ajuste (Imagen 9).

IMAGEN 9. TOMA DE DATOS RESIDUAL.
Fuente: Ciauto (2018).
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Gréaficos de Control

Mediante los Graficos de Control se recolectan y muestran los datos de un proceso a
traves del tiempo. Cada dato representado en un grafico de control se refiere a una
medicion o control estadistico para una muestra tomada en la ejecucion del proceso.
Evidenciando si los procesos estan siendo o no estables, los graficos de control dan

la pauta para realizar mejoras al proceso.
Los graficos de control ayudan también a considerar si un cambio aparente en el

proceso es parte de la variacion aleatoria de causas que son comunes o0 éste se debe

a una causa especial o asignable (Grafico 6).
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Graficas Analisis de Capacidad de Proceso

(CP y CPK) - Torque

Operacion: ‘F'LAT\NA DE LA BALLESTA FR:LH, TUERCA 1. | LI 165 | Tg 180 LS 195

LIC75% | 169 | Tg 180 LSC75% 191
Estacion: ‘TR\M \ H.CCO| HCCO-011 | LICy, | 833 | X | w2 | Lscy, | 1005 | | |
Modelo: WG \ RangoCCO: SN2 [unidf MNm | [ wee Joo [ R | 28 [ wses | 91 | [0 [3209] 0 ]
Fecha Analisis: | vismes, 8 de febrero de 2019 | [5 | 25

ESTATUS
CP CPK =!

Si el Cp < 1,33: La variabilidad del proceso es amplia (el proceso es incapaz de cumplir con las especificaciones) ‘ ‘ 2’02 ‘ ‘ ‘ 9’39 ‘ x
Si el Cp »=1,33: La variabilidad es minima el proceso se encuentra bajo control (el proceso es capaz de cumplir con las especificaciones) ni—
Fecha 00-ene | 00-ene | 00-ene | 00-ene | 00-ene | 00-gne | 00-ene | 00-ene | D0-ene | 00-2ne | 00-ene | 00-ene | n0-ene [ on-ene 00-ene 00-ere | O0-ene | OD-ene 00-ene O0-¢ne | O0-ene | O0-ene | OD-ene | 00-ene | D0-ene
Lecturas 191 179 179 170 180 185 176 189 182 184 189 180 186 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Rango movil 6 2 5 2 8 9 6 T 6 12 o 7 o 0 o ] ] o o 0 0 o o o o

6 T

20

21 2 23 24 25

‘ —o—LE  -=—LSE

—Nominal

= | ecturas

—-=2—-LICx

—2—-L8Cx

——X Real

—=—LIC ——LSC

GRAFICO 6. ANALISIS DE CAPACIDAD DEL PROCESO.

Fuente: CIAUTO (2018).




Limites de control

Los limites de control, inferior y superior, definen el inicio y final del rango de
variacion de las muestras, de forma que cuando el proceso estd en control
estadistico existe una alta probabilidad de que practicamente todos los valores de
la muestra caigan dentro de los limites. Por ello, si se observa un punto fuera de

los limites de control, es sefial de que ocurrié algo fuera de lo usual en el proceso.

Por el contrario, si todos los puntos estan dentro de los limites y no tienen algunos
patrones no aleatorios de comportamiento, entonces sera sefial de que en el proceso
no ha ocurrido ningun cambio fuera de lo coman, y funciona de manera estable (que
estd en control estadistico). Asi, la carta se convierte en una herramienta para

detectar cambios en los procesos.

Se puede observar en el Gréafico 6, las variaciones en las actividades del control del
proceso de torque, tomando en consideracién la capacidad del proceso, toma en
consideracion que: Si el Cp < 1,33: La variabilidad del proceso es amplia (el proceso

es incapaz de cumplir con las especificaciones).

Si el Cp >=1,33: La variabilidad es minima el proceso se encuentra bajo control (el
proceso es capaz de cumplir con las especificaciones). De tal manera que se tiene
un control en tiempo real del proceso de torque y la toma de decisiones van a ser al

instante.
Procedimiento de control de calidad en operaciones

A continuacién, se describe el procedimiento de control de calidad en operaciones
(Gréfico 7).
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SOP-01-PR-07 Procedimiento de control de calidad en Operaciones
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DE COMTROL DE CALDAD EN OPERACIONES | ¥

FIN

GRAFICO 7. PROCEDIMIENTO DE CONTROL DE CALIDAD EN OPERACIONES.

Fuente: CIAUTO (2018).




Descripcion del procedimiento de control de calidad en operaciones

1. El procedimiento CCO indica las etapas a seguir por el auditor para realizar las
auditorias en piso.
Realizacion de auditorias, reporte de las novedades, verificacion y apertura de
formatos (Grafico 7).
El registro SOP-01-FR-33, considera las especificaciones de las caracteristicas
especiales como la criticidad, la descripcion del componente, descripcién del
perno tuerca. En lo que corresponde al torquimetro el valor nominal requerido,

el modelo, el rango y la frecuencia. (Tabla 19).
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TABLA 19. ESPECIFICACIONES DE LAS CARACTERISTICAS ESPECIALES.

pescripcioN DEL  |POWER STRG GEAR WILATERAL TIE ASSY.
COMPONENTE COLUMNA DE LA DIRECCION, (PERNO: 1)

. Cédigo: SOP-01-FR-33
- " i ESPECIFICACIONES DE LAS CARACTERISTICAS ESPECIALES Versia o
ersion: "
ClAUTO Fecha de
pumpates SOP-01 Aseguramiento de la calidad emision: 2017-03-07
CRITICIDAD SN2/V1 i )
NUMERO DE CONTROL PLAN AN =
NUMERO HOJA CCO 1 We 2400 (%)
MODELOS WG 2.2CC |~
LINEA CHASIS OPERACION AJUSTAR, TORQUER ¥ MARCAR wmw_‘ rl
1

DESCRIPCION DEL PERNO/TUERCA HERRAMIENTAS ADICIONALES MATERIALES ADICIONALES ol
Perno 13 mm 3/8" (8.8 C52) Extensian 75 mm -3/8" MIA
Arandela presidn 2 mm Dade 13 mm -3/8" i
ITEM TORQUIMETRO CONTROL DEL PROCESO
VALOR NOMINAL EQUIPO DE | RANGO DEL EQUIPO -
No. REQUERIDO (Nm) MODELO MEDIDA DIGITAL FRECUENCIA QUIEN TIPO DE REGISTRO
Marca Zhunda S0P-01-FR-34
Serie 1141492 Torguimetro Auditor "Carta de tendencia”
1 26 Nm £3 Nm Manda /3" digtal 6.8 Nm a 1356 Nm Continuo ceo 20P-01FR.36
Rango de opeacidn de 10 Nm a 50 Nm "Base CP-CPK"

Fuente: Ciauto (2018).



2. Con la aplicacion del Registro de auditoria de control de calidad en operaciones
SOP-01-FR-35, en donde se consideran parametros como el rango maximo de
operacidn, el torque aplicar, la junta a torquear, el simbolo de la caracteristica
critica, la clasificacion del simbolo de la caracteristica critica y la criticidad de

la caracteristica critica. (Tabla 20).
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TABLA 20. REGISTRO DE AUDITORIA.

= REGISTRO DE AUDITORIA DE CONTROL DE CALIDAD EN OPERACIONES codlao: SOPOLFRS
TN Version: 01
ClAUTO i
- SOP-01 ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD Fecha emision: 2016/09/15
MODELO: WG 2.4CC YWG 2.2CC VERSION: MT AUDITOR CCO: Luis Mauricio Almachi Rivera
FECHA: 2018/11/06 LOTE: CWW 8005

. ) RESULTADOS
g g 8 RANGO SIMBOLO DE LA DCELLA ssllr\:::gfcl)otr)\‘E CRITICIDAD DE LA DALED DAZ(09 DAS 9 DA4 () DS
0 (o] z =
; 3 % Q MAXIMO DE TORQUE APLICAR Té:NL/;AAR CARACTERISTICA LA CARACTERISTICA
s I i s OPERACION (Nm) Q CRITICA CARACTERISTICA CRITICA NUMERO DE NUMERO DE NUMERO DE NUMERO DE NUMERO DE
n] u it ; N VALOR N VALOR N VALOR YN VALOR e VALOR
= > CRITICA

WG 24CC Y COLUMNA DE LA SEGURIDAD
1 | Hecot race 50 Nm 25Nm +3Nm DRECGION, PERNO 1. V PASVA SN2/V1 AS3IWG | 262Nm | 213WG | 242Nm | 1233WG | 257Nm | 1252WG | 248Nm | 2480WG 26,4 Nm

SOPORTE METALICO
DEL EJE CARDAN O
2 HCCO2 | WG22cC 100 Nm 65Nm £5Nm CHUMACERA, PERNO FUNCIONAL FN1/V2 _ _ 213WG | 656Nm | 1233WG 685Nm | 1252WG 65,7 Nm _ _
RRAH.
c1

WG 24CC Y CREMALLERA FRRH, SEGURIDAD
3 | Hccos 2ace 180 Nm 100 Nm £ 10 Nm PERNO SUPERIOR. W PASVA SN2/V1 AS3WG | 1069Nm | 213WG | 1024Nm | 1233WG | 977Nm | 1252WG | 983Nm | 2480WG 108,6 Nm

WG 24CC Y 420 Nm /200 CREMALLERA FRILH, SEGURIDAD
4 | Heco4 2ace \m 160 Nm £ 10 Nm PERNO SUPERIOR. W PASNA SN2/V1 AS3WG | 1618Nm | 213WG | 1606Nm | 1233WG | 1647Nm | 1252WG | 1606Nm | 2480WG 166.4 Nm

Fuente: Ciauto (2018).




3. Mediante el registro de reporte de defectos SOP-01-FR-01, en donde se ubican
los campos de color, modelo, descripcion del problema, zona del problema,
cddigo, criterio de meditacion, estacion, operador, quien lo repard, la accion
inmediata a tomar y la firma del lider del proceso, se lleva el control de defectos

para poder inmediatamente corregirlos. (Tabla 21).
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TABLA 21. REPORTE DE DEFECTOS.

ClAUTO

REGISTRO DE REPORTE DE DEFECTOS

CODIGO:

SOP-01-FR-01

VERSION:

02

SOP 01 ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD

FECHA EMISION:

2013-10-01

AUDITOR CCO: Luis Mauricio Almachi rivera

LINEAS: AUDITORIA CCO

FECHA

VIN

COLOR

MODELO

DESCRIPCION DEL PROBLEMA

ZONA DEL PROB./CODIGO

CRITERIO
DE
DEMERITACION

ESTACION

(OPERADOR

REPARADO
POR

ACCION INMEDIATA

FIRMA LIDER

PERNO DEL ASIENTO FR:LH BAJO

CORRECCION DE LA NOVEDAD A
ESPECIFICACIONES REQUERIDAS POR

SUPERVISOR DE LINEA

2018-11-06 2452 BLANCO | WG24CC ESPECIFICACIONES; VALOR AUDITADO 47,1 Nm; ASIENTO FR:LH SN2/V1 T8 DARIO BASANTES DARIO BASANTES LA FUENTE, APERTURA DE UN PLAN DE ESMITH QUISPE
VALOR REQUERIDO 55 Nm +5 Nm N
ACCION
CORRECCION DE LA NOVEDAD A
TUERCA DEL NEUMATICO FR:LH SOBRETORQUEADO; JEFERSON JEFERSON ESPECIFICACIONES REQUERIDAS POR
2018-11-06 2442 PLOMO | WG24cC | VALOR AUDITADO 154,6 Nm; VALOR REQUERIDO 135 NEMATICO FR:LH SN1N1+ PDI CHANGOBALIN CHANGOBALIN LA FUENTE, APERTURA DE UNA FERNANDO GARZON
Nm +15Nm SOLICITUD DE ACCION CORRECTIVA Y
PREVENTIVA
PERNO DEL CINTURON DE SEGURIDAD FR:LH ESF(’:SC'TEIECCAEII%ZEDEgégggggiz gOR
2018-11-08 1214 ROJO |WG22CC SOBRETORQUEADO; VALOR AUDITADO 58,2 Nm; CINTURON FR:LH SN2/V1 T5 DARIO BASANTES DARIO BASANTES ESMITH QUISPE
LA FUENTE, APERTURA DE UN PLAN DE
VALOR REQUERIDO 45 Nm +5 Nm N
ACCION
2018-11-08 1207 NEGRO |WG22CC SOBRETORQUEADO; VALOR AUDITADO 29,6 Nm; N SN2/V1 A3 XAVIER TUBON XAVIER TUBON FABRICIO RAMIREZ
DIRECCION LA FUENTE, APERTURA DE UN PLAN DE
VALOR REQUERIDO 25 Nm +3 Nm N
ACCION
2018-11-14 2478 BLANCO | WG24cCC | HIDRAULICA SOBRETORQUEADO; VALOR AUDITADO DIRECCION FN1/V2 Cc4 ALTAMIRANO ALTAMIRANO LA FUENTE, RETROALIMENTACION AL CESAR PANTOJA
29,5 Nm; VALOR REQUERIDO 17,5 Nm 2,5 Nm HIDRAULICA y

Fuente

: Ciauto (2018).




4. Mediante la ejecucion del plan de accién SOP-09-FR-14, el cual contiene la
descripcion del problema, el modelo, las acciones Inmediatas, la causa raiz, la
accion definitiva, el responsable del proceso, el seguimiento de los planes de
accion y el status del mismo; se toman las acciones correctivas de manera
inmediata con el fin de corregir los defectos encontrados en el proceso. (Tabla
22).
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TABLA 22. PLAN DE ACCION.

PLAN DE ACCION

Causa Raiz

Seguimiento de los

FECHA Descripcion del Modelo Acciones Inmediatas Accidn definitiva rocesoe Planes de accién en las | Status
¢POR QUE? Resp Ev

Problema - ¢QUE?

PERNO DEL ASIENTO FR:LH BAJO CORRECCION DE LA NOVEDAD A FORMATO DE BARRIDO DE
ESPECIFICACIONES; VALOR AUDITADO 47,1 ESPECIFICACIONES REQUERIDAS ~ EJECUCION DE LA ACTIVIDAD  CAPACITAR AL OPERADOR PARA TED R TIE RS EEEEmas
06/11/2018 Nm; VALOR REQUERIDO 55 Nm £5 Nm, WG 2.4CC  POR LA FUENTE, BARRIDO DE LAS POR UN OPERARIO NO QUE PUEDA CUMPLIR SUS = =
5 N TRIM FORMATO DE CAPACITACION DE
CRITICIDAD SN2/ V1, ESTACION T8, OPERDOR UNIDADES PRODUCIDAS AGUAS CAPACITADO, ACTIVIDADES RGNS CIIEE
DARIO BASANTES ARRIBA Y AGUAS ABAIO
PERNO DEL CINTURON DE SEGURIDAD FR:LH CORRECCION DE LA NOVEDAD A CAPACITAR AL OPERADOR SOBRE T IR MRS B
SOBRETORQUEADO; VALOR AUDITADO 58,2 ESPECIFICACIONES REQUERIDAS TORQUIMETRO FUERA DE USO, MANTENIMIENTO DE TED R TIEAEES EREEETAT
08/11/2018 Nm; VALOR REQUERIDO 45 Nm +5 Nm, WG 2.2CC  POR LA FUENTE, BARRIDO DE LAS  ESPECIFICACIONES, MOVIDO MAQUINARIA , EQUIPOS Y - =
= = TRIM FORMATO DE CAPACITACION E
CRITICIDAD SN2/V1, ESTACION T5, OPERADOR UNIDADES PRODUCIDAS AGUAS POR MANIPUALCION DISPOSITIVOS UTILIZADOS EN EL INDUCCION GENERAL
DARIO BASANTES ARRIBA Y AGUAS ABAIO PROCESO DE ENSAMBLE

CLAUTO

Estacion de verificacion : Control de calidad en operaciones Ol sk ne el VERSION: 01 FECHAEMISION: 2017-09-26

Fuente: Ciauto (2018).




5. Con la solicitud de accion correctiva y preventiva SOP-09-FR-05, en donde se
determina si la accion es correctiva, mayor o de mejora, identificacion del
proceso, el componente, el modelo del vehiculo y la descripcion del problema;
para de esta manera llevar el historial de las acciones tomadas en el proceso.
(Tabla 23).
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TABLA 23. SOLICITUD DE ACCION CORRECTIVA Y PREVENTIVA.

o SOLICITUD DE ACCION CORRECTIVA Y Codigo: | Soe-osFRos
ciauTo PREVENTIVA Versign: 02
SOP-09-PR-02 PROCEDIMIENTO DE ACCION CORRECTIVA Y PREVENTIVA Fecha Emisién: 2013-09-25

Tipo FECHA: 06-11-2018 |Proceso cor-o2-Ens |
Accién Correctiva @ Mayor Componente o Ne 02
Accién de Mejora Modelo del Vehiculo Wingle

1. Descripcién del Problema Real o Pol:enc.ial_ Fotografia/Descripciéon
Descripcion rapida: Estado de la no conformidad

Tuerca del neumatico FR:LH sobretorqueado

Producto/Componente

Tuerca del neumatico

Donde ocurrié el problema?

Estacidon de ensambie PDI Estado de la no conformidad

Cuando ocurrié el problema?

06 de Noviembre del 2018, produccion en linea

Con que frecuencia?

Se registraron 4 unidades del modelo Wingle

2. Acciones correctivas/preventivas inmediatas: 02/DIAS

Detalle de la accion Responsable Evidencia Fecha planif Fecha real
Barrido y correccidn de la novedad presentada Linea de pruebas Formato de barrido 06/11/2018 08/11/2018
3. Identificacién de la Causa Raiz 04/DIAS

[ CAUSAS PRIORIZACION

1. Dar valores a las causas potenciales segin la siguiente tabla :

| Método | Material | Mano de obra o o e gt

2|Causa que puede haber ocasionado el problema

Ve AN Ve \ —| Efecto 1[Cotsa remota gl probiema

‘MAquinalHerramie | Medio Ambiente|

Método: Priorizacion
La secuencia con la que el operador realiza el proceso de ensamble no es el adecuado 2

Mano de obra: Priorizacion

El operador desconoce el proceso de ensamble 2
Material: Priorizacion
Maquina / Herramienta: Priorizacion
Medio ambiente: Priorizacion
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3.1.- Causa raiz:

Se puede evidenciar que las causas raizes de este problema es el método y la mano de obra

4. Propuesta de Accién Correctiva Definitiva 06/DIAS
[ Detalle de la accién | Resp bl Evid Fecha planif  Fecha real
Formato de
Una vez analizado la novedad registrada se lleva a c?npdajétggl:‘)r‘;'e
la concluision que se debe capacitar al operador y | Linea de pruebas oparadet v ia
actualizar la JES de trabajo pe JES 4
| actualizada |
| Aprobado: SI_x__ NO Resp ble del seguimiento: Aseguramiento de la calidad
'Justificacio’n (En el caso de no aprobacién o de no pr las i dentro de la fecha planificada)
s = 2z Si es el caso e lad ion
o T o + z
Se req e en la doc : SI_x___ NO____ que requiere cambios
1. JES

5. Verificacién de las Acciones:

Evaluacion: Se resolvio el problema SI X NO.

Verificacion:
Revision de la evidencia planteada en campo Cierre: X NO

49 Aseguramiento
Fecha: 2018-12-06 Firma: de la calidad

Justificacién: (En el caso de que no se cierre la accién o se cierre fuera de la fecha planificada)

Fuente: Ciauto (2018).

6. Aplicando las cartas de tendencia electronica SOP-01-FR-34; en donde se lleva
el registro y control de la variabilidad del proceso en las diferentes lineas para
de esta manera poder asegurar el cumplimiento de los estandares de calidad en
los vehiculos y sus tendencias. (Tabla 24 y Gréfico 8).

75



9L

TABLA 24. CARTAS DE TENDENCIA.

CARTAS DE TENDENCIA CP-CPK ELECTRONICA Codigo: SOP-01-FR-34
GRAFICA DE CONTROL DE LAS CARACTERISTICAS ESPECIALES Versién: 01
SOP-01 Aseguramiento de la Calidad Fecha de emisién: | 20170307
LINEA CHASIS: C1 DIA1 DIA2 DIA3 DIA4 DIAS DIA6 DIA7 DIA8 DIA9 DIA 10 DIA11 DIA12
28,0 28,0 28,0 28,0 28,0 28,0 28,0 28,0 28,0 28,0 28,0 28,0
25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25
COLUMNA DE
1 LA TOLERANCIA MIN
DIRECCION (+0,12) 22,0 22,0 22,0 22,0 22,0 22,0 22,0 22,0 22,0 22,0 22,0 22,0
ol 26,20 24,20 25,7 24,8 26,4
(Promedio) ’ ' ’ ’ '
%;EiZ;R 3% 1% - #{DIV/0! | #iDIV/0! | #iDIV/O! | #iDIV/O! | #iDIV/O! | #iDIV/Q! | #{DIV/0O!

Fuente: Ciauto (2018).
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GRAFICO 8. CARTAS DE TENDENCIAS ELECTRONICAS.
FUENTE: ClAUTO (2018).




7. Base de datos historicos del proceso mediante el uso de registro CP-CPK SOP-
01-FR-36; el cual contiene la descripcion e historial de las operaciones realizadas

en el proceso de manera cronologica (Tabla 25).
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TABLA 25. HISTORIAL DE REGISTRO DE INGRESO DE DATOS AL SOFTWARE, BASE CP-CPK.

L . Nm 1 Fecha Modelo Fecha Modelo Fecha Modelo
N Descripcion de la operacién -
Min |Max |[Nom | 14-nov | 14-nov 12-nov 09-nov
1 COLUMNA DE LA DIRECCION, PERNO 1. 22 | 28 25 26,4 26,4 | 02480/WG [ 24,8 | 01252/WG [ 25,7 | 01233/WG
, |SOPORTE METALICO DEL EJE CARDAN O CHUMACERA, PERNO RR
LH. 60 70 65 0,0 65,7 01252/WG | 68,5 | 01233/WG

3 CREMALLERA FR:RH, PERNO SUPERIOR. 90 | 110 | 100 | 108,6 | 108,6 | 02480/WG | 98,3 | 01252/WG | 97,7 01233/WG
4 CREMALLERA FR:LH, PERNO SUPERIOR. 150 | 170 | 160 | 166,4 | 166,4 | 02480/WG [ 160,6 | 01252/WG [ 164,7 | 01233/WG
5 CARNERIA DE FRENO RR: LH, TUERCA RR:LH. 14 18 16 17,1 17,1 02479/\WG 14,6 01250/WG 17,2 01232/WG
6 CARERIA DE FRENO RR: RH, TUERCA RR:RH. 14 | 18 16 16,3 16,3 | 02479/WG [ 16,6 | 01250/WG [ 16,3 | 01232/WG
7 PERNOS EN U DELAS BALLESTAS RR:LH, TUERCA 1. 165 | 195 | 180 | 191,9 | 191,9 | 02479/WG [ 191,7 | 01250/WG | 177,7 | 01232/WG
8 PERNOS EN U DE LAS BALLESTAS RR:RH, TUERCA 1. 165 | 195 180 | 194,0 194 02479/\WG 192 01250/WG 193 01232/WG
9 PLATINA DE LA BALLESTA RR:LH, TUERCA SUPERIOR RR:LH. 165 | 195 | 180 | 1826 | 182,6 | 02479/WG | 192 | 01250/WG | 193 | 01232/WG
10 PLATINA DE LA BALLESTA RR:RH, TUERCA SUPERIOR RR:RH. 165 | 195 | 180 | 191,3 | 191,3 | 02479/WG | 181,6 | 01250/WG | 191 | 01232/WG
11 PLATINA DELA BALLESTA FRILH, TUERCA 1. 165 | 195 | 180 | 189,3 | 189,3 | 02479/WG [ 186,8 | 01250/WG | 190,1 | 01232/WG
12 PLATINA DE LA BALLESTA FR:RH, TUERCA 1. 165 | 195 | 180 | 186,2 | 186,2 | 02479/WG | 191 | 01250/WG | 180,6 | 01232/WG
13 MESA INFERIOR FR-LH, TUERCA EXTERNA 1. 220 | 260 | 240 | 2236 | 223,6 | 02478/WG | 235,1 | 01250/WG | 232,8 | 01231/ WG
14 MESA INFERIOR FR-RH, TUERCA EXTERNA 1. 220 | 260 | 240 | 233,1 | 233,1 | 02478/WG | 232,7 | 01250/WG | 238,6 | 01231/ WG
15 MESA INFERIOR FR-LH, TUERCA INTERNA 1. 220 | 260 | 240 0,0 247,6 | 01250/WG | 253,6 | 01231/ WG
16 MESA INFERIOR FR-RH, TUERCA INTERNA 1. 220 | 260 | 240 0,0 245,7 | 01250/WG | 248,1 | 01231/ WG
17 MESA INFERIOR FR-LH, TUERCA INTERNA 1. 260 | 320 | 290 | 290,6 | 290,6 | 02478/WG 0 0
18 MESA INFERIOR FR-RH, TUERCA INTERNA 1. 260 | 320 | 290 | 301,4 | 3014 | 02478/WG 0 0
19 | MANGUERA Y CARNERIA INFERIOR DE LA DIRECCION HIDRAULICA 20

FR:LH, TUERCA SUPERIOR. 15 20 | 17,5 20,0 02478/WG | 19,1 | 01250/WG 18 01230/WG
20 MESA SUPERIOR FR:LH, PERNO RR. 155 [ 195 | 175 | 1791 | 179,1 | 02477/ WG 0 0
21 MESA SUPERIOR FR:RH, PERNO RR. 155 [ 195 | 175 | 1829 | 182,9 | 02477/ WG 0 0
22 CARERIA DE FRENO RR:LH, TUERCA RR:LH. 14 | 18 16 14,9 14,9 | 02477 WG | 17,3 | 01249/WG | 17,1 | 01230/ WG
23 | VALVULA DEDOS VIAS, CANERIA DE FRENO RR., TUERCA RRLH | 14 | 18 16 16,3 16,3 | 02477/WG | 15,4 | 01249/WG 17 01230/WG
24 MANGUERA DE LA MORDAZA FR:LH, PERNO 1. 32 | 38 35 34,8 34,8 | 02477/WG [ 32,4 | 01249/WG [ 32,7 | 01230/WG
25 MANGUERA DELA MORDAZA FRRH, PERNO 1. 32 | 38 | 35 | 329 | 32° | o2a77wc | 335 | 01249mvG | 324 | 01230MmG

Fuente: Ciauto (2018).




8. En la (Tabla 26), se puede observar los primeros resultados que se
obtuvieron al ingresar los datos a la Base CP-CPK SOP-01-FR-36; la misma
que calcula con 50 datos ingresados y este resultado corresponde al mes de

febrero.
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TABLA 26. RESULTADOS DEL MES DE FEBRERO, BASE CP-CPK.

Enero 0

11

ITEMS DE SN1 PUNTOS

18

Febrero 0

11

14,29%

18

5,56%

Abril

Mayo

Junio

Julio

Agosto

Septiembre

Octubre

Diciembre

TOTAL
PLANTA

FEBRERO

ABRIL

MAYO

AGOSTO

SEPTIEMBRE

OCTUBRE

NOVIEMBRE

DICIEMBRE

TODOS

0

11

ITEMS DE SN1 PUNTOS

1 7

14,29%

18

5,56%

Fuente: Ciauto (2018).




9. Enreferenciaa las (Tablas 27, 28 y 29), se puede observar la descripcion de
las actividades realizadas, por realizar y no realizadas de implementacion
de la norma con la calendarizacion de las mismas y el desarrollo de las
mismas en la empresa llegando a obtener el porcentaje final de

implementacion.
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TABLA 27. CRONOGRAMA DE IMPLEMENTACION SISTEMA CCO.

CIAUTO

GRONGGRAMA DE IMPLEMENTAGION DEL SISTEMA GO

1 LEVANTAMIENTO DE INFORMACION

2 CREACCION DE CHEK LIST CCO

1ra | 2da | 3ra | ata
Sem

SIMBOLOGIA
REALIZADO

POR REALIZAR

NO REALIZADO

1ra | 2da | 3ra | ata | ara | 2da

1ra | 2da

Ira | ata

1ra | 2da

1ra | 2da

Ira [ ata

2da| 3ra

2da | 3ra

ata | 1ra

2da | 3ra

2da | 3ra

ata

PRESENTACION DE PROPUESTA DE

5 IMPLEMENTACION DEL SISTEMA DE
CONTROL DE CALIDAD EN
OPERACIONES

ELABORACION DE LAS CARTELERAS
CCO Y LEVANTAMIENTO DE
INFORMACION SOBRE

| CARAGTERISTICAS ESPECIALES
CREACION DE DOCUMENTOS PARA
REALIZAR AUDITORIA GCO

4

PRESENTACION DE DE DOCUMENTOS

© PARA REALIZAR AUDITORIA

APROBACION DE DOCUMENTOS PARA
REALIZAR AUDITORIA GCO

REVISION FISICA DE LO IMPLEMENTADO
8 EN CAMPO PARA REALIZAR AUDITORIA
cco

REALIZACION DE LA AUDITORIA PILOTQ
EN LAS DIFERENTES LINEAS

9 PRODUCTIVAS. PRESENTACION DE LOS
RESULTADOS Y SEGUIMIENTOS A LOS
HALLAZGOS ENCONTRADOS

REVISION DE LOS HALLAZGOS

10 ENGONTRADOS ANTERIORMENTE

REALIZACION DE AUDITORIAS EN LAS
11 DIFERENTES LINEAS PRODUCTIVAS

FORMALMENTE

REALIZACION DE AUDITORIAS EN LAS
12 DIFERENTES LINEAS PRODUCTIVAS

FORMALMENTE

PRESENTACION DE LOS RESULTADOS
13 DE LAS AUDITORIAS REALIZADAS EN
LAS DIFERENTES LINEAS PRODUCTIVAS

SOCIABILIZACION GENERAL DEL

4 SISTEMA CCO EN LA EMPRESA

Fuente: Investigacion Directa.
Elaborado por: Luis Almachi (2018).




Datos de Implementacién.

TABLA 28. INFORMACION GENERAL (1).

- . Chek List
clAUTO Levantamiento de informacion para implementacion de Control de calidad en operaciones
Evaluado por: Luis Mauricio Almachi Rivera Ensambladora: Ciauto  [Fecha auditoria: 2018/02/01
Area responsable: Calidad Lineas: Todas en general |Estatus inicial implementado: 4 %
Turno: Primero Modelo: Wingle Estatus final implementado: ?
ESTATUS
CRITERIO VALOR PONDERACION
ITEMS VARIABLES PARAMETROS P?“;E\g:;ﬁ? FINAL TOTAL
oaLuar | NA|NIM[PIM|IMP| 0 | 1| 2
Se realiza auditoria de control de torque en
1 ) " Procesos S| 0K X 0 0
operaciones criticas
2 Se dispone de un plan de auditorias Planificacion S| X 0 0
Aplica un plan de reaccion en auditoria de control L
3 i . Planificacion SI X 0 0
de torques en operaciones criticas
Se dispone de hojas de verificacion de
4 o . Procesos SI X 1 1
caracteristicas criticas
Se dispone de cartas de tendencia para graficar
5 X Producto Sl X 0 0
los valores auditados
6 Se dispone de hoja de registro de novedades Procesos Sl X 0 0
7 Se dispone de formato plan de accion Procesos Sl X 0 0
8 |Se dispone de formato accion correctiva (5 pasos)| Procesos S| X 1 1
Laplanta dispone de carteleras parala
9 | presentacion de auditorias de control de torques | Procesos S| oK X 0 0
en operaciones criticas
La planta dispone de un procedimiento para el
10 P P ° ) p Procesos NI 0K X 0 0
control de torques en operaciones criticas
Se dispone de registros de las herramientas,
1 . L Procesos SI X 1 1
torques para validar su calibracion
Se dispone de registros de entrega-recepcion de
12 P 8 ) § P Procesos NI X 1 1
los torquimetros
Se dispone de un plan de calibracion de los
13 . L Procesos Sl X 1 1
equipos de medicion
14 | Sedispone de equipos de medicion enbackup | Producto Sl X 1 1
Los equipos de medicion en piso se encuentran
15 P ) ) g Procesos NI X 2 2
calibrados y etiquetados
La planta dispone de identificacion de
16 P L P ) ) Procesos Sl X 1 1
caracteristicas especiales actualizada
Se dispone de un listado general de
17 o . Procesos SI X 0 0
caracteristicas especiales
Se realiza trabajo estandarizado conjuntamenta
18 |con el control de caracteristicas especiales parala| Procesos Sl X 1 1
realizacion de las actividades
La planta dispone de un sistema de solucion de -
o Solucion de
19 problemas en auditoria de control de S| X 0 0
L . problemas
caracteristicas especiales
La planta dispone de un método de control
yp | APemacse » Producto s Ok X 0 0
estadistico en los procesos criticos
La ensambladora dispone de un Auditor en
21 ) ) Producto S| X 0 0
Control de Calidad en operaciones
2 La ensambladora dispone de un procedimiento | Solucion de g X 0 0
de mejora continua problemas
7 La ensambladora dispone de retroalimantacion | Solucion de g X 0 0
de acuerdo a escalonamiento problemas
Coordinadores, Supervisor, Lety Met conocen del
u pervisor ety ! Procesos sl oK X 0 0
modelo de control de calidad en operaciones
La area de calidad dispone de una cartelera
rincipal para el control de las novedades
25 | Prncpaparacicor ‘ Reportes s oK X 0 0
encontradas en auditoria de control de calidad en
operaciones

Fuente: Investigacién Directa.
Elaborado por: Luis Almachi (2018).
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TABLA 29. INFORMACION FINAL DE IMPLEMENTACION.

Fuente: Investigacién Directa.
Elaborado por: Luis Almachi (2018).
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o Chek List
Implementacion de Control de calidad en operaciones
Evaluado por: Luis Mauricio Almachi Rivera Ensambladora: Ciauto ~ |Fecha auditoria: 2019/01/21
Area responsable: Calidad Lineas: Todas en general |Estatus inicial implementado: 4 %
Turno: Primero Modelo: Wingle Estatus final implementado: 68 %
ESTATUS
CRITERIO VALOR PONDERACION
ITEMS VARIABLES PARAMETROS P?;Egj;ﬁ? FINAL TOTAL
SALUAR | N/A |NIM| PIM 0| 1
Se realiza auditoria de control de torque en
1 K » Procesos SI oK 0
operaciones criticas
2 Se dispone de un plan de auditorias Planificacion S| 0
Aplica un plan de reaccion en auditoria de control L
3 . N Planificacion Sl 0
de torques en operaciones criticas
Se dispone de hojas de verificacion de
4 P s e ver Procesos Sl 1
caracteristicas criticas
Se dispone de cartas de tendencia para graficar
5 P endiaparag Producto sl 0
los valores auditados
6 Se dispone de hoja de registro de novedades Procesos S| 0
7 Se dispone de formato plan de accion Procesos S| 0
8 | Se dispone de formato accion correctiva (5 pasos) |  Procesos S| 1
La planta dispone de carteleras para la
9 | presentacion de auditorias de control de torques |  Procesos S| oK 0
en operaciones criticas
La planta dispone de un procedimiento parael
1 | APanace procecimiento Procesos sl oK 0
control de torques en operaciones criticas
Se dispone de registros de las herramientas,
11 P 8 X o Procesos SI 1
torques para validar su calibracion
Se dispone de registros de entrega-recepcion de
12 P ¢ ) § P Procesos S| 1
los torquimetros
Se dispone de un plan de calibracion de los
13 . L Procesos Sl 1
equipos de medicion
14 | Sedispone de equipos de medicion en backup | Producto S| X 1 1
Los equipos de medicion en piso se encuentran
15 . K Procesos Sl 2
calibrados y etiquetados
La planta dispone de identificacion de
16 P . P X X Procesos SI 1
caracteristicas especiales actualizada
Se dispone de un listado general de
17 pone ded 8 Procesos Sl 0
caracteristicas especiales
Se realiza trabajo estandarizado conjuntamenta
18 |con el control de caracteristicas especiales parala| Procesos S| X 1 1
realizacion de las actividades
La planta dispone de un sistema de solucion de n
s Solucion de
19 problemas en auditoria de control de Sl X 1 0
- . problemas
caracteristicas especiales
La planta dispone de un método de control
0 planta cisp e Producto sl oK X 1 0
estadistico en los procesos criticos
La ensambladora dispone de un Auditor en
21 . . Producto S| X 1 0
Control de Calidad en operaciones
» La ensambladora dispone de un procedimiento | Solucion de 5 1 0
X
de mejora continua problemas
7 La ensambladora dispone de retroalimantacion | Solucion de s 1 0
X
de acuerdo a escalonamiento problemas
Coordinadores, Supervisor, Let y Met conocen del
24 X R Procesos S| 0K X 1 0
modelo de control de calidad en operaciones
La area de calidad dispone de una cartelera
principal para el control de las novedades
25 o X Reportes SI oK 0
encontradas en auditoria de control de calidad en
operaciones
Total: 00 8 0 8 10
Porcentajes:| 0% | 0% | 32% 0| 3R




TABLA 30. COSTO DE LA PROPUESTA.

CIAUTO

COSTO DE IMPLEMENTACION DEL SISTEMA CCO

ITEMS ACTIVIDADES DESCRIPCION MONEDA VALOR
1{LEVANTAMIENTO DE INFORMACION DOLAR 0
2|CREACCION DE CHEK LIST CCO OLAR 0

PRESENTACION DE PROPUESTA DE
IMPLEMENTACION DEL SISTEMA DE
CONTROL DE CALIDAD EN
OPERACIONES

w
o

DOLAR
ELABORACION DE LAS CARTELERAS E‘\:TFEE\A
CCO Y LEVANTAMIENTO DE
4 \ ARCHIVADORES 600
INFORMACION SOBRE PROTECTORES DE HOJAS
CARACTERISTICAS ESPECIALES TABLA DMF DOLAR
CREACION DE DOCUMENTOS PARA
HOJAS DE PAPEL BOM 20
REALIZAR AUDITORIA CCO DOLAR
PRESENTACION DE DE DOCUMENTOS o
PARA REALIZAR AUDITORIA DOLAR
2| APROBACION DE DOCUMENTOS PARA o
REALIZAR AUDITORIA CCO DOLAR
REVISION FISICA DE LO IMPLEMENTADO
8|EN CAMPO PARA REALIZAR AUDITORIA 0
cco DOLAR

REALIZACION DE LA AUDITORIA PILOTO
EN LAS DIFERENTES LINEAS
PRODUCTIVAS, PRESENTACION DE LOS 0
RESULTADOS Y SEGUIMIENTOS A LOS
HALLAZGOS ENCONTRADOS

]

DOLAR

REVISION DE LOS HALLAZGOS
ENCONTRADOS ANTERIORMENTE DOLAR

o
o

REALIZACION DE AUDITORIAS EN LAS
DIFERENTES LINEAS PRODUCTIVAS 0
FORMALMENTE DOLAR

=

REALIZACION DE AUDITORIAS EN LAS
DIFERENTES LINEAS PRODUCTIVAS 0
FORMALMENTE DOLAR

N

PRESENTACION DE LOS RESULTADOS

13|DE LAS AUDITORIAS REALIZADAS EN 0
LAS DIFERENTES LINEAS PRODUCTIVAS
DOLAR
14 SOCIABILIZACION GENERAL DEL 0
SISTEMA CCO EN LA EMPRESA
DOLAR
15|CAPACITACION EXTERNA METROLOGIA 850
DOLAR
TOTAL 1470

Fuente: Investigacion Directa
Elaborado por: Luis Almachi (2018).
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Al implementar la propuesta se considera dos aspectos los cuales nos permitira
establecer resultados, el costo de inversion y el tiempo utilizado para la
implementacion del mismo.

El costo considerado es un total de 1.470 dolares.

El tiempo que se utilizo es alrededor de 16 meses.

Es necesario el compromiso de todo el personal para el cumplimiento de cada una

de las actividades del mencionado proceso (Tabla 30).
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CAPITULO IV
CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Conclusiones

Partiendo de un estudio técnico de operaciones criticas de ajuste y de una linea
base de control de calidad en operaciones con el objetivo de mejorar la calidad
en el proceso de ensamble de los vehiculos ensamblados en la ensambladora
CIAUTO CIA LTDA. Se determind la situacion actual del control de calidad al
empezar la implementacion del sistema ajustando a la realidad de la planta de
produccion y a las tareas que se vienen desarrollando hasta el momento.

Se establecié como metodologia de trabajo el PHVA, para la ejecucion del
sistema de control de operaciones criticas; lo que ha permitido ir realizando
ajustes a los registros, controles e indicadores a medida que se ha ido avanzando

con las fases de ejecucién del modelo.

Al implementar el sistema se han ido llevando y llenando los registros con la
informacion que va arrojando cada una de las actividades previstas para el
control de calidad en operacién de torques en el proceso de ensamble de
vehiculos, y se obtiene una mejora tomando en cuenta que el 5.56% es
equivalente al 28%, y el 20% es equivalente al 100%, el mismo que es
considerado como critico y del cual depende la calidad del vehiculo ensamblado
en CIAUTO CIA LTDA.



Recomendaciones

Se recomienda continuar con la ejecucién del sistema de Control de Calidad de
Operaciones, ya que hasta el momento se estan obteniendo buenos resultados y
la calidad del vehiculo ensamblado en CIAUTO CIA LTDA se ha incrementado

por los controles y auditorias que se viene realizando.

Adaptar el control de calidad de la empresa duefia de las marcas de los vehiculos
que se ensamblan en CIAUTO CIA LTDA, siempre seran un reto; sin embargo,
se han dado los primero pasos y con firmeza se va cumpliendo con el mercado
interno y externo con vehiculos seguros y con acabados de primera; por ello se
debe confiar y trabajar en la mano de obra, maquinaria, materiales, método y
medio ambiente por lo que son factores principales involucrados en el proceso
de ensamble y aportar al crecimiento de todo el equipo de trabajo de CIAUTO
CIA-LTDA.

La calidad de vehiculos ensamblados en CIAUTO CIA LTDA, han permitido
que en los actuales momentos la empresa empiece a exportar sus unidades a
otros paises que han confiado en la empresa que en poco tiempo de
funcionamiento se ha convertido en referencia de calidad, de trabajo y de
cumplimiento en un mercado que es muy competitivo el de vehiculos
ensamblados. Por ello se debe continuar con el apoyo a este tipo de proyectos
que buscan generar un plus y que conllevan a reconocer el intelecto y el

conocimiento de profesionales y trabajadores locales.

Los registros y formatos que se encuentran en anexos son considerados como
auxiliares los mismos que se iran utilizando en el sistema a medida que se
estandaricé y que se requieran con el objetivo de que el sistema sea robusto y
entendible; las fotografias e imagenes representan el avance del sistema desde

su inicio hasta la actualidad.
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CIAUTO

Parque Industrial Autopartista

CERTIFICADO
Ambato, Junio 21 del 2019

Ingeniera
Maria Belén Ruales
DECANA DE LA CARRERA DE INGENIERIA INDUSTRIAL

UNIVERSIDAD TECNOLOGICA INDOAMERICA (UTI)

Presente

De mi consideracion

Por medio del presente certifico que el Sefior ALMACHI RIVERA LUIS MAURICIO,
portador de cedula de ciudadania N° 1718061490, llevo a cabo el trabajo de titulacién en
la modalidad Proyecto Técnico con el tema: “IMPLEMENTACION DEL SISTEMA DE
CONTROL DE CALIDAD EN OPERACION DE TORQUES EN EL PROCESO DE
ENSAMBLE DE VEHICULOS EN LA ENSAMBLADORA CIAUTO CIA LTDA”, el mismo
que la ensambladora CIAUTO avala y aprueba dicho trabajo el cual permitira controlar y
hacer cumplir las especificaciones de valor de torques emitidas por la fuente en el proceso
de ensamble, las mismas que son consideradas como caracteristicas especiales de los

vehiculos.

El sistema fue desarrollado por medio de la metodologia del ciclo de Deming (PHVA), que
permitira seguir etapas para poder cumplir objetivos obteniendo productos de calidad.
Recalcando que el sistema CCO no es una herramienta correctiva sino preventiva el que

permitira aplicar una mejora continua.

Es todo en cuanto puedo certificar en honor a la verdad, facultando al interesado hacer
uso de este documento como estime necesario.

Atentamente,

Director de manufactura

Ciauto Cia Ltda.

Ambato-Ecuador

AMBATO: Camino Real. Parroquia Augusto N. Martinez (sector Unamuncho). Telf: (09) 9990 9314

www.ciauto.ec




ANEXO 1. CAPACIDAD DE PROCESOS CON RELACION AL INDICE DE
CP-CPK

VALOR DEL INDICE G CLASE O CATEGORIA DEL PROCESO DECISION (S1 EL PROCESO ESTA CENTRADO)
CF2 2 Clase mundial Se tiene calidad Seis Sigma.
CJJ >133 1 Adecuado.
1< Cp< 1.33 2 Parcialmente adecuado, requiere de un control estricte.

No adecuado para el trabajo. Es necesario un andlisis del proceso.

0.67< CF' <1 3 Requiere de modificaciones serias para alcanzar una calidad
satisfactoria.
CP<O.67 4 No adecuado para el trabajo. Requiere de modiﬁcacionesmuyseriis/

CALIDAD DE CORTO PLAZO
(SUPONIENDO UN PROCESO CENTRADOQ)

% DE LA CURVA PARTES POR

CALIDAD EN DENTRO DE MILLON FUERA DE

INDICE Cp SIGMAS Z ESPECIFICACIONES | ESPECIFICACIONES
0.33 1 68.27 317300
0.67 2 95.45 45500
1.00 3 99.73 2700
1.33 4 99.9937 63
1.67 5 99.999943 0.57
2.00 6 99.9999998 0.002
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ANEXO 2. FACTORES PARA LA CONSTRUCCION DE CARTAS DE CONTROL.

TAMANO DE CARTA ¥ CARTAR CARTAS ESTIMACION DE o
MUESTRA, n A, d, Dy D, o dy
1 1.680 0.853 0.0000 3.2685 0.7973 1128
3 1.023 0,368 0.0000 1.5735 08362 1.693
4 0.729 0,280 0.0000 1.2822 09213 2.059
5 0.577 0,864 0.0000 2.1144 0.9400 1326
6 0.483 0,248 0.0000 2.0039 09515 1534
7 0.419 0.333 0.0758 19242 09554 2704
& 0.373 0,320 0.1359 18641 0.9650 1847
] 0.337 0,508 0.1838 18162 0.9653 1570
10 0.308 0.757 0.2232 17768 09777 1078
1 0.285 0.787 0.2559 17441 09754 1173
12 0.266 0.778 0.2836 17164 09776 1.158
12 0.249 0770 0.3076 16024 09754 1336
14 0.235 0.763 0.3281 16719 09810 1.407
15 0.723 0.756 0.3458 16532 09823 1472
15 0.212 0.750 0.3630 1.6370 0.9835 1532
17 0.203 0.744 0.3779 16221 0.9845 3588
18 0.194 0.739 0.3909 16091 09854 3.640
19 0.187 0734 0.4031 1.5069 09862 1.689
m 0.180 0.729 0.4145 15853 09268 1735
N 0173 0.724 0.4251 15749 09876 1778
2 0167 0.720 0.4344 15658 09882 1819
k] 0.162 0716 0.4432 15563 09887 1858
24 0.157 0712 04516 1.5484 09852 1833
25 0.153 0.708 0.4597 15403 09806 1931
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ANEXO 3A. CODIGOS CCO POR COMPONENTES.

BODY - EXTERIOR cOopbIGo
- cco
WINDSHIELD WIPER ARM TO SHAFT SN2
WINDSHIELD WIPER MODULE TCO DASH PANEL FMN2
REAR BUMPER TO FRAME WHEN TRAILER HITCH IS ATTACHED TO BUMPER SN1
LUGGAGE CARRIER MOLDING ADJUST TO ROOF {FNA DZDlA]- SN2
BODY - CLOSURES cOpIGo
- cco
QUTSIDE ER VIEW MIRROR FM2
MIDGATE STRIKER SN2
DOOR LOCK STRIKER SN2
DOOR HINGETO DOOR {DOORS ON PROCESS} FM2
DOOR HINGETO DOQCR {DOORS QFF PROCESS —DOOCR HINGE SIDE REMOVAL} FMN2
DOOR HINGE TO DOOR (DOOR OFF PROCESS - LIFT OFF HINGE) FM2
DOOR HINGE TO BODY FMN2
DOOR WINDOW REGULATOR TO DOOR FMNZ
LIFTGATE HINGE TO LIFTGATE FM2
LIFTGATE HINGE TO BODY FM2
LIFTGATE LOCK STRIKER SN2
EMNDGATE LATCH SN2
ENDGATE HINGE TO ENDGATE FM2
ENDGATE HINGE TO BODY FMN2
ENDGATE LOCK STRIKER SN2
HOOD PRIMARY LATCH AND STRIKER - REAR HINGED HOOD SYSTEM SN2
HOOD HINGE - FRONMNT HINGE SYSTEM SN2
BODY - INTERIOR copico
- cco
INFLATABLE RESTRAINT MODULES SN1
SEAT BELT RETRACTOR SN2
CEMNTER SEAT BELTTO FLOCR {BUCKLE SIDE} SN2
CEMNTER SEAT BELT TO FLOOR (LATCH SIDE} SN2
SHOULDER BELT GUIDE TO PILLAR SN2
SHOULDER BELT AMCHOR TO FLOOR SN2
SHOULDER BELT GUIDE LOCP SN2
CHILD SEAT TETHER SN2
FRONT SEAT TO FLOOR, SN2
REAR SEAT TO FLOOR SN2
REAR SEAT STRIKER SN2
STEERING WHEELTO COLUMMN {FASTENER POA OF COLUMN} SN1
STEERING WHEEL TO COLUMM (FASTENER LOCSE INSTALL} SN1
STEERING COLUMN TO INSTRUMENT PANEL SN2
HVAC/POWERTRAIN COOLING cOpIGo
cco
AIR CONDITIONING REFRIGERANT LINES SN2

95



ANEXO 4B. CODIGOS CCO POR COMPONENTES.

ELECTRICAL cobico
CCO
INFLATABLE RESTRAINT SENSORS SN1
INFLATABLE RESTRAINT SENSING & DIAGNOSTIC MODULE (SDM} SN1
BATTERY GROUMD TO BODY FMN1
BATTERY GROUND TO ENGINE FN1
BATTERY MEGATIVE CABLE TO BATT TERMIMAL FN1
BATTERY POSITIVE CABLETO BATT TERMIMAL FMN1
BATTERY POSITIVE CABLE TO STARTER FN1
BATTERY POSITIVE CABLE TO GEMERATOR SN1
BATTERY POS LEAD TO FUSE BLE, JUNC BLK,OR BEC SM1
YA RATE SENSOR ATTACHMENT SN1
FORWARD LAMP GROUNDS SN1
WINDSHIELD WIPER GROUNDS FMN1
(ANTI LOCK BRAKE SYSTEM GROUNDS FN1
ELECTRIC POWER STEERIMG GROUMNDS FN1
FUEL PUMP GROUMNDS FMN1
TAIL LAMP GROUNDS SN1
IGHITION, COOLING, COMPUTERS, & SENSOR GROUNDS FN1
CLUSTER, HAZARD, RADIO, & HVAC GROUNDS FMN1
CRUISE & IP GROUNDS FN1
AIR BAG GROUNDS SN1
SDM GROUMDS SN1
EXTERIOR LIGHTING GROUNDS FN1
INTERIOR LIGHTING, POWR WNDW, LOCKS, & OVERHEAD ELECTRICAL GROUNDS FN1
REAR WINDOW DEFOGGER & HORN GROUMNDS FMN1
BCM, ECM, PCM, TCM GROUNDS, CONMNECTORS & ATTACHMENTS FN1
DRIVE MOTOR GEMERATOR CONTROL MODULE FEED COMECTIOMNS (HYBRID VEHICLE} SN1
COWVER TO DRIVE MOTOR GEMERATOR CONTROL MODULE FEED COMNMECTIOMNS (HYBRID VEHICLE} FMN1
DRIVE MOTOR GEMERATOR POWER INVERTER MODULE FEED CONECTIONS (HYBRID VEHICLE} SN1
COWER TO DRIVE MOTOR GEMERATOR POWER INWVERTER MODULE FEED COMNMNECTIONS (HYBRID VEHICLE} FN1
WIRING HARMNESS TO BEC COMMECTIONS SN1
FUSE}JUNCTION BLOCK TO WIRING CONMNECTORS SN1
AMNTEMMNA GROUMDS FN1
CHASSIS - SUSPENSION/STRUCTURE cobico
- cco
CRADLETO BODY SN1
FROMNT WHEEL HUB (BEARING BOLTS} SN1
STEERING KNUCKLE LOWER BALL JOINT SN1
STEERIMNG KENUCKLE UPPER BALL JIOINT SN1
FROMT SUSPEMSION UPPER COMTROL ARM SN1
FRONT SUSPENSION LOWER CONTROL ARM SN1
LOWER CONTROL ARM TO KNUCKLE BALL JOINT, TAPERED BALL STUD DESIGN SN1
STEERIMG KNUCKLE SN1
UPPER STRUT TO TOWER BRACKET SN2
FROMT SUSPEMSION LOWER SHOCK ABSORBER SN1
FROMT SUSPEMSIOMN UPPER SHOCK ABSORBER FMN1
FRONT STABILIZER SHAFT INSULATOR CLAMP FN1
FROMT STABILIZER SHAFT LINK FN2Z
REAR SUSPEMNSIOM UPPER CONTROL ARM LINK TO FRAME SN1
REAR SUSPENSION UPPER CONROL ARM LINK TO AXLE SN1
REAR SUSPEMNSION LOWER CONTROL ARM LINK TO AXLE SN1
REAR SUSPEMNSIOMN LOWER COMNTROL ARM LINK TO FRAME SN1
REAR SUSPENSION TRAILING ARM BRACKET TO BODY SN1
REAR SUSPEMSION EQUALIZER BEAM TO LINK SN1
REAR COMNTROL ARM TO BRR SUSPENSION SUPPORT SN1
REARAXLETIEROD/TRACK BARTO AXLE SN1
REAR AXLE TIE ROD/TRACK BAR TO FRAME SN1
REAR LEAF SPRING FRONT ATTACHMEMNT SN1
REAR LEAF SPRING U BOLTS TO AXLE SN1
REAR LEAF SPRING SHACKLE TO SPRING SN1
FROMT WHEEL DRIVE - REAR SUSPENSIOM BRACKET BOLTS TO UNDERBODY FMN1
FROMNT WHEEL DRIVE - REAR INSULATOR TO BODY SN2
REAR WHEEL DRIVE - TIEROQD TO UNMDERBODY SN1
REAR WHEEL DRIVE - TIEROD BRACE TO AXLE SN1
REAR SUSPENSION LOWER SHOCK ABSORBER LOWER ATTACHMENT SN2
REAR STRUT TO KMUCKLE SN1
REAR SUSPEMNSIOM LOWER SHOCK ABSORBER UPPER ATTACHMENT SN2
FROMNT WHEEL DRIVE - SHOCK ABSORBER TO REAR COMNTROL ARM FN1
REAR STABILIZER SHAFT INSULATOR CLAMP FN2Z
REAR STABILIZER BAR LINK FNZ
UNDERBODY SPARE TIRE FIXATION SN2
TRAILER WEIGHT DISTRIBUTIMNG PLATFORM HITCH SN1

96



ANEXO 5¢C. CODIGOS CCO POR COMPONENTES.

LONGITUDINAL ENGINE: ENGINE/TRANSMISSION MOUNTS — ALL POWERTRAIN MOUNTING FASTENERS BETWEEN

CHASSIS - STEERING CcODIGO
3 cco
STEERING GEAR TO FRAME OR CRADLE SN1
INTERMEDIATE STEERING SHAFT SN1
STEERING GEAR {LINI(,QGE]- ASMN - TIEROD JANMBE NUT {FINAL TORQUE .QDJUSTMENT} SN1
STEERING LINKAGE ASM TO SHOCK ABSORBER FN1
STEERING PIT ARM TO STEERING GEAR,*'LINKAGE SN1
STEERING IDLER ARM TO FRAME}'LINKAGE SN1
STEERING LINKAGE OUTER TIE ROD TO KMUCKLE SN1
POWERSTEERING PUMP TO ENGINE FMN2
POWERSTEERING FLUID RESERVOIR FN2
POWERSTEERING FLUID COOLER FN2
POWERSTEERING HOSE TO PUMP - TUBE NUT "SAGINAW STYLE" SN1
POWERSTEERING HOSETO PUMP - BANIO BOLT Wj' COPPER WASHER SN1
POWERSTEERING HOSE TO GEAR - TUBE NUT "SAGINAW STYLE" SN1
POWERSTEERING HOSE TO GEAR - PLATE TYPE FN2
CHASSIS - BRAKES CODIGO
3 CcCCco
FRONT WHEEL HUB {BEARING BOLTS} SN1
FRONT BRAKE CALIPER TO KNUCKLE SN1
REAR WHEEL HUB TO KNUCKLE SN1
REAR BRAKE CALIPER TO KNUCKLE OR BACKING PLATE SN1
REAR WHEEL HUB{BACKING PLATE OR AKLE} SN1
BRAKE PEDAL{MODULE} TO INSTREUMEMNT PAMEL SN1
BRAKE PEDAL {MODULE} TO FROMT OF DASH SN1
BRAKE PEDAL PIVOT BOLT SN1
BAS SENSOR TO BRAKE PEDAL BRACKET SN2
MANUAL PARK BRAKETO I,fP OR VEHICLE STRUCTURE SN2
ELECTRIC PARK BRAKE TO BRACKET SN2
ELECTRIC PARK BRAKE BRACKET TO VEHICLE STRUCTURE SN2
BRAKE MASTER CYLINDER TO BOOSTER SN1
FRONT BRAKE HOSE TO CHASSIS, SUSPENSION OR FRAME SN1
BRAKE FUEL BUNDLE GROUND (T\"PICAL FILTER LOCATION} SN2
BRAKE BOOSTER TO VEHICLE SN1
BRAKE HYDRO-BOOST TO STEERING PUMP QOUTLET HOSE SN1
BRAKE ABS MODULATOR{ECBM},J'BR.QCKI:—I'TO VEHICLE STRUCTURE SN2
BRAKE ABS MODULATOR {ECBN’I} TO MOUMNTING BRACKET SN2
CHASSIS - TIRE/WHEEL copIGo
3 cco
WHEEL LUGS SN1
CHASSIS - POWERTRAIN MOUNTS CcODIGO
3 cco
TRANSVERSE ENGINE: (RH,”LH} MOUNT TO VEHICLE STRUCTURE FN2
TRAMNSVERSE ENGIMNE: (RH,’rLH} FMOUNT TO MOUNT BRACKET — PENDULUM DESIGN FN1
TRAMNSWVERSE ENGIMNE: {RH,fLH]I MOUNT TO MOUNT BRACKET - NEUTRAL TORQUE AXIS {NT,&} FMN2
TRAVERSE ENGINE {RH,JrLH} MOUMNT BRACKET TO ENGINE}TRANSMISSION - PENDULUM DESIGN FN1
TRANSVERSE ENGINE: {RH,J'LH} MOUNT BRACKETTO ENGINE}'TRANSMISSION - NEUTRAL TORQUE AXIS {NTA} FN2
TRANSVERSE ENGINE: REAR MOUNT FN2
TRAMNSVERSE ENGINE: FROMT MOURNT - NEUTRAL TORQUE AXIS {NTA} FMN2
FN2
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ANEXO 6D. CODIGOS CCO POR COMPONENTES.

CHASSIS - DRIVELINE CcODIGO
3 cco
FRONT WHEEL HALF SHAFT TO DIFFERENTIAL CARRIER,*’HUB SN1
FRONT DIFFERENTIAL TO VEHICLE STRUCTURE FN1
DRIVELIME DIFFERENTIAL FMN2
INTERMEDIATE DRIVE SHAFT TO BRACKET FMN2
INTERMEDIATE DRIVE SHAFT BRACKET TO ENGINE FN2
FRONT PROP SHAFTTO TRANSN‘IISSION}'DIFFERENTIAL CARRIER,’A}:LE SN2
REAR DIFFERENTIAL TO WEHICLE STRUCTURE FMN2
REAR WHEEL HALF SHAFT TO DIFFERENTIAL CARRIER,J'HUB SN1
REAR PROP SHAFTTO TRANSMISSION;"DIFFERENTIAL CARRIER,-"A}CLE SN2
PROP SHAFT CENTER BEARING SUPPORT SN2
PROP SHAFT INTERMEDIATE BEARING SUPPORT;"HANGER SN2
INTERMEDIATE PROP SHAFT SN2
CHASSIS - FUEL SYSTEMS CcODIGO
3 cco
FUEL TANK STRAP ATTACHMENT SN2
FUEL FILLER PIFE BRACKEI'{NOT.Q GROUND} SN2
CLAMP ASM-FUEL FILLER HOSE SN2
FUEL TANK VENT HOSE CLAMP SN2
FUEL FILLER PIFPE GROUND SN2
FUEL LINE BUNDLE GROUND SCREW SN2
FUEL EVAPORATOR EMISSION CANISTER TO WEHICLE, SN2
HOSE ASM TO EVAPORATOR EMISSION CANISTER WENT SN2
EVAPORATOR EMISSION CAMNISTER - PURGE SOLENOID VALVE BRACKET FN2
CHASSIS - EXHAUST CODIGO
3 CcCCco
EXHAUST MANIFOLD TO ENGINE FN1
EXHAUST MANIFOLD TO INTERMEDIATE PIPE FN1
EXHAUST SYSTEM JOINTS FN1
CHASSIS - MECHANICAL CONTROLS CcODIGO
3 cco
SHIFT LEVER CABLE BRACKET TO AUTOMATIC TRAMNSMISSION SN2
SHIFT LEVER TO AUTOMATIC TRANSMISSION SN1
SHIFT LEVER TO MAMNUAL TRANSMISSION FN1
POWERTRAIN CODIGO
CCO
TOROUE TUBE ATTACHMENT TO TRAMS SN2
TOROUE TUBE ATTACHMENT TQ PROPSHAFT SN2
|DLER PULLEY {FAN DRIVEN} FN1
TEMNSIOMNER PULLEY FN1
FAN BLADE SN2
WATER PUMP PULLEY {NOT FAN DRIVEN} FN1
Al R. VALVE ASM TO ENGINE FN2
FLYWHEEL TO CONVERTER FN1
TORQUE CONVERTER TO FLEXPLATE FMN2
ENGINE TO TRANSMISSION BRACE FN2
MANUAL TRANSMISSION CLUTCH ACTUATOR FN2
TRANSMISSION FLUID FILL TUBE SN2
TRAMNSFER CASE FN1
TRAMNSFER CASE ADAPTER FN1
SENSORS - FOLLOW LINK FOR LIST OF UPC}'FN.Q COMBINATIONS SN2
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ANEXO 7. REGISTRO DE CONTROL DEL NUEVO OPERARIO DE TRABAJO.

— e cODIGO: SOP-01-FR-06
- REGISTRO DE COMTROL DEL NUEVO OPERARIO DE TRABAIJO
ClAUTO VERSION: 01
SOP-01 Aseguramiento de la Calidad FECHA EMISION: 2015-09-25
Area: Estacidn: Fecha: Modelo:
MNombre: Evaluado por:

Contenido del

trabajo:
items a Evaluar: Método Utilizacidn de equipos/herramientas Generacidn de Defectos Tiempo de operacion
DESCRIPCION Primera vez Segundo vez Tercera vez Cuarto vez Quinta vez
VIN
Desempefio

Observaciones

Coordinador de calidad:

Coordinador de produccidn:




ANEXO 8. REGISTRO DE CONTROL DE CAMBIO DE OPERADOR.

cdbico SOP-01-FR-08
REGISTRO DE CONTROL DE CAMBIO DEL OPERADOR
VERSION: o1
SOP-01 Aseguramiento de |a calidad del producto FECHA EMISION 2015-09-25
AREA MES:
COORDINADOR: INSPECTOR:
perador
Nombre del R . Bt si N Fecha Fin Probl Firma Firma
Fecha Inicio Cambio Operador eemplazo por sracion ! ® | de cambio |FTOMEMES Supervisor Inspector
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ANEXO0 9. EVALUACION DEL PERSONAL.

CIAUTO |

FORMATO EVALUACION DEL PERSONAL

cODIGO:

SOP-01-FR-07

VERSION:

01

SOP-01 Aseguramiento de la Calidad FECHA EMISION:

2015-08-25

NOMBRE:

AREA: ESTACION:

EVALUADO POR:

FECHA:

Evaluacion EX

MB

B R M

Puntaje 5

3 2 1

OBSERVACIONES

Calificacion

CONOCIMIENTO:
Comprensidn de tareasy

procedimientos tecnicos
de trabajo

HABILIDAD:
Habilidades especificas

que se reguiere para
realizar el trabajo.

EFICIENCIA:
Relacion entre esfuerzosy

resultados, incrementa
eficiencia

ORGANIZACION:
Mentalidad en su area de

trabajo, objetivos y
métodos.

PRODUCTIVIDAD:
Volumen de trabajo utfly

rapidez en la ejecucion del
mismo.

RESPONSABILIDAD:
Voluntad de realizar sus
obligaciones,

responsabilidad y
confiabilidad en el trabajo
efectuado

Observaciénes:

Promedio:

FIRMA COORDINADOR DE CALIDAD

FIRMA COORDINADOR DE PRODUCCION
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ANEXO 10. ESCALONAMIENTO DE ALARMAS A.

—

-

CIAUTO ;‘,’ ESCALONAMIENTO DE ALARMAS CCO EN PROCESO DE ENSAMBLE

JEFE DE MANUFACTURA| X
& COORDINADOR DE X M X X X
o) PRODUCCION
RY SUPERVISOR DE X X X X X X X X X
on PRODUCCION
Q LIDER DEL GRUPO (LET)[ X X X X X X X X X
OPERADORES (MET) X X X X X X X X X
JEFE DE MANUFACTURA|
Q
\a COORDINADOR DE
Q
o N CALIDAD X X X X X X X X X
AUDITOR CCO X X X X X X X X X
FORMATO CINCO PASOS X X X X

GRAFICA EN ESCALAS DE RETROALIMENTACION

MONITOREO CCO
PRODUCCION CALIDAD

SUPERVISOR | COORDINADOR JEFE DE

MANUFAGTURA

SUPERVISOR
DE CALIDAD

JEFE DE

E
PRODUCCION | PRODUCCION MANUFACTURA

1 f I T 1 i I

MET ‘ LET

_ INICIO DEL CICLO DE RETROALIMENTACION
TIEMPO DE RESPUESTA:

SIAL ESCALAR LA COMUNICACION AL NIVEL INDICADO NO RECIBE RESPUESTA, ESCALE AL NIVEL SUPERIOR DE PROCUCCION
O AREA PERIFERICA EN CADA CINCO MINUTOS DE TIEMPO TRASCURRIDO

REGLAS PARA EL USO DEL DOCUMENTO:

1.- EL ESCALONAMIENTO DE ALARMAS APLICA PARA CADA TURNO DE PRODUCCION

2.- EL SEGUNDO CASO PARA LAS OPERACIONES CRITICA (SN1, SN2, Y FN1) SE EVAUA EN EL MES ACUMULADO

3.-LAS OPORTUNIDADES DETECTADAS EN LA MONITORIA DEL PROCESO SERAN REVISADAS EN UNA PROXIMA MONITORIA
LUEGO DE DOS DIAS, SIEN LA SEGUNDA MONITORIA LAS OPORTUNIDADES DE MEJORA RETROALIMENTADAS SIGUEN
ABIERTAS (SEGUNDO CASO) SE PROCEDERA A LA APERTURA DE UN CINCO PASOS

CRITERIO PARA EL CIERRE DE CINCO PASOS:

1.- SEGUIMIENTO EN LA PROXIMA MONITORIA JUEGO DEL PUNTO DE CORTE

2.- EL SEGUIMIENTO DE LOS PLANES DE ACCION PARA EL TOP CP-CPK DEBEN SER REGISTRADOS EN EL FORMATO DE
ANALISIS DE CAPACIDAD DE PROCESO

JEFE DE MANUFACTURA COORD DE ENSAMBLE COORD DE CALIDAD COORD DE SOLDADURA
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ANEXO 11. ESCALONAMIENTO DE ALARMAS B.

ESCALONAMIENTO DE ALARMAS CCO EN PROCESO DE ENSAMBLE

—
CIAUTO
SN1N1+, PRODUCCION
cco SN2V1, CALIDAD LET 1-2-3-4
FN1/NV2 SOLDADURA

1.- Realizar el barrido de unidades
disponibles desde la unidad donde se
detecto el defecto enla AUDITORIA
hasta la unidad en al cual el LET
(Produccién) realizo la AUDITORIA

2.- Si en el barrido realizado por el LET
(Produccion) se detecta una unidad con
el problema, el LET (Produccién) debe
revisar todas las unidades disponibles
hacia atras.

AUDITORIA CCO EN BARRIDO DE UNIDADES

Unidad
Auditoria

Unidad
Monitoria

Ukima
Unidad

Unidad  Unidad
Auditoria NOK

Unidad
Monitoria

' HOO00OWHD O OOOOHO
N

A
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ANEXO 12. PLAN DE REACCION.

SN1/V1+,
SN2/V1,
FN1/V2

PLAN DE REACCION EN CONTROL DE CALIDAD EN OPERACIONES

ACCIONES RESPONSABLES ACCION RESPONSABLE
Ao h . .
P 1 Punto fuera de los Limites [%- Retro aI|_n/nentac|on por escalonamiento de alarma p Lider de grupo / Controlador de
P b). Correccion del hallazgo a). AUDITOR Lider de i
S de Especificacion ) " f : ] . Procesos Produccion
TN y Superior/ Inferior) c). Realizar barrido de unidades aguas arribay abajo hasta |b). LET/MET Equipo Qcos/ingeniero de Calidad
A A (Sup la ultima unidad Auditada c). LET/MET g
- 15 L d). Apertura de 5 pasos (accion correctiva) d). ASEGURAMIENTO
T e). Definir paso dos hasta cierre de 5 pasos (accion DE LA CALIDAD
A correctiva) e). LET B
2 1 PUEIO en.fgl lelte de f). Si existiera unidades sospechosas en Patio se realizara  |f). AUDITOR/MET Lider de L|derF:je grupo 'IDC(Lnlro!a}dor de
Spe?' Icacm.n bloqueo de unidades hasta la correcién del hallazgo g). AUDITOR Equipo roce50§ ro ucuqn
(Superior/ Inferior) g). Realizar liberacion de unidades reprocesadas Qcos/ingeniero de Calidad
L Punto entre el L|rr_1|te_3 de Lider de | Lider de grupo/ Controlador de
Control al 75% y el Limite de . s
M e T Equipo Procesos Produccién Qcos
Especificacion
E
D
- Vi |
i A |2 puntos consecutivos en los Lider de | Lider de grupo / Controlador de
BN P . . . c o
N limites de control al 75% Aplicar el escalonamiento de alarma + LET / Monitor Equipo Procesos Produccién Qcos
" . - )
Realizar Auditoria del proceso LET/Monitor « LET / Monitor
7 Puntos consecutivos * Tomar muestra hasta que se estabilize el proceso en cada |, LET
acendentes o descendentes |lote Lider de | Lider de grupo/ Controlador de
B que no crucen los Limites de Equipo Procesos Produccién Qcos
Control al 75%
A
J ' )
A 7 Puntos consecutivos arriba
o debajo de la linea mediay Lider de | Lider de grupo / Controlador de
que no crucen los Limites de Equipo Procesos Produccion Qcos

Control al 75%




ANEXO 13. DIAGNOSTICO ACP.

o HOJA DE DIAGNOSTICO EN EL
CIAUTO ) PROCESO ACP
EVALUADOR: RESP: MT: Mantenimiento, PE: Proceso de ensamble

COORDINADOR:

TIPOS: OB: Obligatorio, OP: Opcional
CLASIFICACION: O: OK, X: ERROR

PREVENCION DE LA OCURRENCIA

PROBLEMA:

METODO

1. ¢Los aprietes / piezas estan
correctos y dentro de las
especificaciones?

OB

CRITICIDAD: GRUPO:

2. ¢La pieza queda firme durante
el ajuste?

OB

3. ¢Se pueden instalar las piezas
sin interferencia con otras piezas,
herramientas o equipos?

OB

4. ¢ El operador esta trabajando en
la estacion y siguiendo el trabajo
estandarizado?

OB

5. ¢El operador hace un ajuste en
la base con la mano?

oB

6. ¢Con el torquimetro de clip se
esta realizando doble clip?

OB

7. ¢El torque esta en paralelo al
tornillo durante la operacién?

OB

8. ¢ El torquimetro de clip tiene un
movimiento mayor a 90°?

OB

MAQUINARIA-EQUIPO

9. Si una misma herramienta
realiza varios ajustes?

oB

10. Si para realizar el ajuste se
requiere de una pistola de impulso
y el torque esté especificado?

OB

11 ¢La herramienta esta
funcionando correctamente y en
buenas condiciones?

OB

12. ¢Las herramientas y
dispositivos de fijacion estan
calibradas, validados y
funcionando correctamente?

OB

MATERIAL

13. ¢Trabas quimicas o
mecanicas?

OoP

14. ;Piezas similares?

OoP

Prevencién de la omisién

METODO

EQUIPO

1. ¢Se realiza el chequeo de
torque al inicio de turno?

oB

2. ¢Se calibran los torquimetros
de clip en forma rutinaria?
(verificando el registro y la etiqueta
de calibracion)

oB

3. Si existe un dispositivo a prueba|
de error, esta funcionando
correctamente?

OB

Evaluacion general (O - X)

EVALUACION

CLASIFICACION

PREVENCIO
NDELA [TODO (O)TODO (X)
OCURRENCI

PREVENCIO
NDELA [TODO (O)TODO (X)
OMISION

EVALUACIO
N GENERAL
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ANEXO 14. GRAFICO SNAPON.
B
LT b e e e T e ]
B
- SIN NOVEDAD
- CON NOVEDAD
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ANEXO 15. ALERTA DE CALIDAD.

ALERTA DE CALIDAD

COP-04-PR-01 Procedimiento de solucion de quejas y reclamos del cliente

CODIGO: COP-04-FR-03
VERSION: 00

FECHA EMISION: 2013-12-27

Fecha:

2018-Noviembre-14

Modelo:

WINGLE EN TODAS SUS VERSIONES

Version:

WG 2.4CC, WG 2.2CC, WD 4X2 2.0CC y WD 4X4 2.0CC

FIRMAS

Descripcion del Problema: Tuercas de los neumaticos no cumple con las especificaciones, (Criticidad V1+, De Seguridad

Fuente de Variacion 5 M'S:

Accion correctiva inmediata:

y e le

COORDINADOR DE CALIDAD

Mano de obra

Aplicar el torque especificado al modelo wingle en todas sus versiones

Reprocesar todas las unidades en planta

Respetar el orden establecido 1-3-5-2-4-6

JEFE DE MANUFACTURA

ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD




ANEXO 16. ARCHIVO FOTOGRAFICO.

En la imagen se puede deducir la actividad de pulido luego del corte para la
elaboracion del tablero de control de calidad en operaciones.
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En la imagen describe la union de partes es decir la actividad de suelda de los

angulos para la elaboracion del tablero de control de calidad en operaciones.
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En la imagen describe el tablero fisico luego del corte, pulido, soldado, pintado y la
colocacion de placa MDF, listo para la continuacion de la implementacion.
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En la imagen se describe la representacion fisica de los formatos que se utilizaran
para auditoria de control de calidad en operaciones del Modelo Wingle Gasolina en

todas sus versiones.
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En la imagen se describe la representacion fisica de los formatos que se utilizaran
para auditoria de control de calidad en operaciones del Modelo Wingle Diésel en

todas sus versiones.
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En la imagen se describe la capacitacion recibida por un representante de Great

Wall Motors del &rea de calidad al personal de Ciauto del area de calidad.
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En la imagen se describe el proceso de auditoria realizada en piso por un
representante de Great Wall Motors del area de calidad.
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En la imagen se describe el proceso de auditoria realizada en piso por un
representante de Ciauto del area de calidad.

115



