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1-RESUMEN

El presente proyecto se ha desarrollado en la empresa Tecnoconfort S.A., dedicada a
la fabricacidn de asientos de coche para Volkswagen Navarra, modelos VW 270 (Polo) Y
VW216(T-CROSS).

El objetivo de éste consiste en analizar los 8 puntos fundamentales de la calidad e
implementarlos en la produccién de las butacas, reduciendo asi el niUmero de asientos
con defectos que se mandan al cliente.

En primer lugar, se analizaran los defectos que surgen durante la produccién en
cadena de los asientos, asi como las chatarras que se producen durante la misma desde
el momento en el que llegan las piezas hasta que sale el producto terminado.

Una vez identificados los puntos débiles, se realizaran una serie de acciones y se
implementaran diferentes controles, segun las caracteristicas del problema. El objetivo
consiste en introducir los principios fundamentales de la calidad y asi mejorar tanto la
calidad final del producto, al igual que la organizacién de este departamento en la
fabrica.

TERMINOS UTILIZADOS

e 8QB Ocho basicos de calidad

o VW Volkswagen (Navarra)

e OK&NOK Resultado conforme & Resultado no conforme
e Poka-Yoke A prueba de errores

e Red Rabbit Pieza defectuosa

e QRCI Respuesta rapida y mejora continua

o |T. Instruccidn de trabajo
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EMPRESA TECNOCONFORT S.A.

Esta empresa fue fundada en 1984 con el propdsito de fabricar asientos de coche
para VW Navarra y hasta ahora sigue con el mismo propdsito. Actualmente pertenece
al grupo Faurecia una compafiia internacional dedicada a fabricacidn de asientos y otros
componentes de coche para diferentes marcas. Hoy en dia Tecnoconfort trabaja con un
sistema JIT (Just in time) y provee a VW todos los asientos que necesita para la
fabricacion de 1466 al dia trabajando 24h.

LOCALIZACION

Oloron-Sainte-
| Bl de Puerts ]

Tecnoconfort S.A. esta situado en la calle B del {
-
poligono Agustinos, en la ciudad de Pamplona === j O
(Navarra). S
-
sl
o Lag{’q;jo S -”",}“
w'_"egis.n.n(m -
Sl \L"*ﬁﬁ { jea de los
g | caballeros
f/\r \Tucgela '\)iji '
L/

Tarazond.. . s

Zuera

Soria Alagén

llustracion 1 Navarra, Pamplona Fuente: google.es

llustracion 2 Poligono Agustinos, Tecnoconfort Fuente: google.es
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llustracion 3 Time line 1

Santiago Arrondo Duran

Analisis e implementacidon 8 basicos de calidad
en la produccién de asientos VW270 y VW216

1984: Se funda la empresa Tecnoconfort S.A.
en el poligono de Landaben.

Comienza la fabricacién de asientos para el
modelo de coche A02 de la marca VW.

1990: Se traslada la planta al poligono
Agustinos (Lugar actual) y comienza Ia
fabricacion JIT.

1994: Lanzamiento del modelo A03.

1999: Lanzamiento del modelo AO03-GP
(modificacidon del modelo A03)

2001: Lanzamiento de modelo A04, comienza
la fabricacidn de asientos para el nuevo VW
polo.
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1999: Lanzamiento del modelo A03-GP.

e 2009: Lanzamiento del modelo AO5.

e 2012: Se le otorga a Tecnoconfort la
puntuacion A como proveedor de VW, gracias
a la auditoria Formel Q y que le acredita como
proveedor de excelencia.

e 2014: Lanzamiento del modelo AO5-GP.

e 2017: Lanzamiento del modelo A07, nuevo
polo VW270. (Modelo de asiento que se
produce actualmente)

e Se le otorga a Tecnoconfort el premio por
mejor planta JIT del modelo VW216.

e 2019: Lanzamiento del nuevo modelo A0S,
polo VW216. (Modelo de asiento que se
produce actualmente)

e 2019: Se le otorga a Tecnoconfort el premio al
mejor lanzamiento de Espafa por el modelo
VW216.

llustracion 4 Time line 2

e 2021: Para el 2021 se prevé el lanzamiento de
los nuevos asientos para VW polo 270-GP.
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CARACTERISTICAS DE LA PLANTA

llustracion 5 Foto planta Tecnoconfort S.A.

e Area total: 32000 m?

e Area nave aproximada: 9858 m?

e Area productiva: 8100 m?

e Area oficinas 758 m?

e JustIn Time (JIT) 1466 coches/dia

e Turnos de trabajo: 3 turnos de 8 h cada uno
e Modelos de asientos para coches: VW270y VW216

e Empleados: 376(50M0l1/326MOD)
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Actualmente Tecnoconfort es el Unico proveedor de asientos de VW Navarra, lo que quiere
decir que no existen competidores en su sector. Ademas, se posiciona en el vigésimo séptimo
puesto en el ranking de empresas en Navarra, facturando 130.564.000 € en 2018, segun el
economista.es.

D.A.F.O.
DEBILIDADES AMENAZAS

e Elsistema de produccién JIT no e El Unico cliente es VW, si esta
permite tener asientos en stock, empresa en algin momento
lo que conlleva a que todos los decide elegir a otro proveedor de
asientos deban salir sin defectos. asientos perdemos el 100% de los

e Tecnoconfort tiene contratado el clientes.
personal justo para la e Toda nuestra produccion es
produccion, si por algun casual directamente proporcional a la
necesita mas personal debe de VW, si éstos cierran o realizan
acudir a una empresa de un ERTE nos vemos obligados a
contratacién externa. hacer lo mismo.

e Todos los proveedores de piezas
para fabricar los asientos los elige
VW segun sus intereses.

e Un pardn prolongado en nuestra
linea supone un parén en la linea
de VW lo que conlleva a su
respectiva sancion.

FORTALEZAS OPORTUNIDADES

e Elsistema JIT ahorra grandes e VW sacard en 2021 el nuevo
cantidades de dinero y espacio en modelo de coche VW270-GP y se
almacenamiento tanto de piezas espera que Tecnoconfort sea el
como de producto terminado. Unico proveedor de asientos para

e En condiciones normales se su fabricacion.
mantiene un nimero de ventas e Pertenecer a una empresa
constantes por dia. internacional como Faurecia

e Tecnoconfort no se encarga del permite el intercambio de
disefio de los asientos, sélo informacién y aprendizaje entre
compra las piezas, las monta y las empresas.
vende ya montadas por un precio
superior.
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LAY OUT PLANTA

ALMACEN ASIENTO ANTERIOR

=y L = =
f ; a St 4
LINEAS DE COJIN Y L ;-]ﬁ s
: 5 = i i i 8
RESPALDO ANTERIOR L . , =
' b m P =
| B @
[ 53]],‘ =5
[ A g e ——=
f | B
> B S m—
e | | -
. I e
Ll E B
|

W
Tl [ LINEA ASIENTO

l
3 MHEIGHT m} | =
EMFTY AREA 4000 m2 I
Il =N HEER | POSTERIOR
: 5 HH VW270
% 1 % B/
: —f | 5]
| 1 === = = e ]
E S = ! 3
FRHERAR B . - F‘é
__ =1 |-|_ - ity rt

LINEA ASIENTO POSTERIOR VW216

llustracion 6 Lay Out planta
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ORGANIZACION INTERNA DE LA PLANTA

Como se ha comentado previamente la fabrica trabaja de forma JIT, producir solo lo
que pida el cliente. Esto suma un nivel de complejidad a la hora de fabricar, ya que no
puede haber fallos en la produccion, pero la principal ventaja que conlleva este método
es que no se necesita almacenar producto lo que supone un importante ahorro
econdmico.

El personal se divide en mano de obra directa o MOD, los que se encargan de realizar
acciones que dan valor al producto y mano de obra indirecta o MOI, oficinas,
mantenimiento, limpieza, ...

ORGANIGRAMA PLANTA

II!‘ A. Fernandez
- Plant manager

%
L

;E; R. Turumbay r J. Urriza ,", J. Cano

\ [y HR manager inance manager "‘ ME&Maint manager
M. Tasende A. Erro
PC&L manager UAP manager front seat

&

wiw  F. Gonzalez
1 AP manager rear seat

Y

£ J. Rived ! ﬁ' A. Elustondo & M. Guisasola
\& & Product Manager/FES = ¥ Q manager g IT

P. Rodriguez

HSE

‘Faurecia

SEATING

llustracion 7 Organigrama planta.

Como se puede apreciar en el presente organigrama los empleados MOI (Mano de
obra indirecta) estan repartidos en 10 departamentos, en el caso del departamento de
UAP estd distribuido segln el producto que fabrican: asiento anterior y asiento
posterior. (Front seat and rear seat)
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Aunque aparentemente parezca una estructura demasiado simple, a la hora de trabajar, cada
departamento tiene muy claras las tareas que le corresponde. Todos los dias se reudnen las
personas de cada departamento para aclarar los problemas que puedan surgir, y ademas los
jefes de cada departamento se retinen una vez al dia para comentar los temas mas importantes.
Asi se consigue un flujo de informacién “Inter departamentos” que en mi opinién es la clave
para el correcto funcionamiento de la fabrica.

ORGANIZACION DE LA PRODUCCION

En el caso de la MOD, se dividen por lineas segun el producto que se fabrica, a cada
linea le corresponde un supervisor por cada turno que se encarga de organizar y vigilar
a los operarios.

En total son 7 lineas de trabajo:

e RAD Respaldo anterior derecho.
e RAI Respaldo anterior izquierdo.
e CAD Cojin anterior derecho.

e CAD Cojin anterior izquierdo.

e RPVW270 Respaldo posterior VW270.
e CPVW270 Cojin posterior VW270.

e APVW216 Asiento posterior VW216.

En caso de los asientos anteriores no se diferencia entre VW270 y VW216 ya que en
ambos modelos son parecidos y pueden fabricarse en una unica linea.

Sin embargo, para el asiento posterior es diferente segiin modelos. Para el VW270
se necesitan dos lineas, una para la parte del cojin y otra para el respaldo, ya que estos
se envian y se montan por separado en el coche. Mientras tanto, en el VW216 el asiento
posterior estd compuesto sélo por una pieza (Respaldo y cojin unidos), por lo que el
conjunto es mucho mas pesado y tiene diferente montaje. Es por esto por lo que existe
solo una linea dedicada al posterior del VW216.
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COJIN

RESPALDO

llustracion 8 Asiento anterior Respaldo Cojin

En total se fabrican diariamente asientos para 1466 coches, teniendo en cuenta que
se trabaja 24h al dia y quitando el tiempo de descanso y los cambios de turno se produce
un asiento en cada linea cada 56 s lo que se denomina tacktime.

PRODUCTO

El Unico cliente de Tecnoconfort S.A. es VW Navarra por lo que todos sus productos
estan dirigidos a los modelos de coche que fabrican.

También cabe recalcar que los disefios de las piezas vienen ya impuestos desde VW
Alemania y nosotros sélo nos encargamos del montaje. Compramos piezas de los
proveedores que VW nos indica, montamos y vendemos las piezas ya montadas con un
precio afiadido por la mano de obra.

Actualmente en la empresa se producen asientos de coche para los modelos VW
Polo 270 AO7 lanzado en 2017 Y VW Polo 216 lanzado en 2018. Ademas de eso al
haber programado para finales del 2020 el nuevo lanzamiento del VW270 A07-GP, se
estdn empezando a fabricar algunas pruebas de este.

Independiente del modelo los asientos se dividen AAD (Asiento anterior derecho),
AAI (Asiento anterior izquierdo) y AP (Asiento posterior).
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VW 270
AAD VW270 (Asiento Anterior Derecho)

e Caracteristicas:

e 4 puertas

e Fijo o Regulable (a elegir)

e Regulador lumbar (opcional)

e Calefaccion respaldo cojin
(opcional)

e Airbag dorsal

e SBR (detector de presencia)

llustracion 9 Asiento anterior derecho VW270

AAI VW270 (Asiento Anterior lzquierdo)

e Caracteristicas:

e 4 puertas

e Fijo o Regulable (a elegir)

e Regulador lumbar (opcional)

e Calefaccion respaldo cojin
(opcional)

e Airbag dorsal

llustracion 10 Asiento anterior izquierdo VW270
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AP VW270 (Asiento Posterior)

o Tipos:

e Respaldo 100% (Respaldo
Unica pieza)

e Respaldo 60-40% (Respaldo
partido, abatible por trozos)

llustracion 11 Asiento posterior VW270

VW 216
AAD VW216 (Asiento Anterior Derecho)

e Caracteristicas:

e 4 puertas

e Fijo

e Regulador lumbar (opcional)

e Calefaccion respaldo cojin
(opcional)

e Airbag dorsal

e SBR (detector de presencia)

llustracion 12 Asiento anterior derecho VW216
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AAI VW216 (Asiento Anterior lzquierdo)

e Caracteristicas:

e 4 puertas

e Fijo oregulable (a elegir)

e Regulador lumbar (opcional)

e Calefaccion respaldo cojin
(opcional)

e Airbag dorsal

e SBR (detector de presencia)

llustracion 13 Asiento anterior izquierdo VW216

AP VW216 (Asiento Posterior)

o Tipos:

e Respaldo 100% (Respaldo
Unica pieza)

e Respaldo 60-40% (Respaldo
partido, abatible por trozos)

llustracion 14 Asiento posterior VW216
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MODELOS

Dentro de cada tipo de estructura de coche VW270 o VW216 existen diferentes
modelos, dependiendo de sus caracteristicas variara la espuma, que da forma al asiento
y la funda que cambia su apariencia.

e Modelos VW270: Trendline, Confortline, Highline, Beats, Alcanctara,
Artvelour, 1Q-Drive, United, GTI, Style, R-line y modelos especiales Dekor y
Join.

e Modelos VW216: Confort, Higline, Desgnline Grau, Designline Turkis,
Designline Orange, Trendline, R-line y United VW216.

PROVEEDORES

Dentro de la fabrica Tecnoconfort S.A. no se fabrica ninguna pieza que luego se vaya
a utilizar en el montaje del asiento, todas las piezas provienen directamente de
proveedores elegidos por la propia VW.

Aunque la VW elija donde quiere que se fabriquen las piezas, Tecnoconfort es el que
se encarga del contacto y de todos los trdmites necesarios con los proveedores.

Uno de los grandes problemas que conlleva este sistema es que en el caso de que
Tecnoconfort no esté conforme con un proveedor no tiene otra opcién que llegar a un
acuerdo con él, o si es un caso extremo intentar presentar a VW los problemas que
conlleva seguir comprando esa pieza a ese proveedor.

Los Unicos servicios que estan en mano de Tecnoconfort son los relacionados con
limpieza, mantenimiento, instalaciones, etc.
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TABLA DE PROVEEDORES

Tabla 1 Tabla de proveedores.

Analisis e implementacidon 8 basicos de calidad
en la produccién de asientos VW270 y VW216

PROVEEDOR PROVEEDOR PROVEEDOR

AlS Covercar SCS

A.Raymond Aptiv DR.SCHNEIDER

Friedola Tech ITW Spain Fontana

AKT LISI AUTOMOTIVE Fujikura

AUTOLIV DRESSEL + HOFNER IG BAUERHIN

HMM TRW GRAMMER

COPO Confezioni HellermannTylon
ADIENT KROSUHU Nedschroef Altena GmbH
KEY SAFETY SYSTEMS KELLER & KALMBACH NEDSCHROEF PLETTENBERG
Proseat SCHERDEL SIGIT

Treves VC Umformetchik Poppers Senco

Dentro de todos éstos caben destacar:

e COPO (Proveedor de espumas)

e COVERCAR (Proveedor de fundas)
e TESCA (Proveedor de fundas)

e ADIENT (Proveedor de armazones)

e AKT (Proveedor de piezas plasticas) (Grupo ISN)

Santiago Arrondo Duran
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MAPAS PROVEEDORES VW270 VW216

Bilbao Plastic Parts

Alagon
Headrests

ADIENT
o .' proseat

Metal: Frames P e
Zaragoza -

‘ GRUPD

®gCOPO
Foa

Spain

t @ Tanger: Covers

llustracion 15 Mapa principales proveedores VW270
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Bilbao Plastic Parts

Viza Alagon

Vige @ rear Frame ADIENT - Headrests + Foams
& prosea E
Metal: Frames . el
Zaragoza Barcelona @
§ Gruso
Foams

Spain

Tesca
@

Tunesio: Covers

llustracion 16 Mapa principales proveedores VW270

ORGANIZACION Y HOMOLOGACIONES

Cada pieza que se compra tiene un proveedor, y ésta a su vez un nimero de
identificacion y una homologacién. Con el paso del tiempo conforme van saliendo
defectos, a las piezas se le van haciendo ciertas modificaciones y si una modificacién se
ha aprobado, se debe tener constancia de ella.

Para archivar toda esta informacion existen dos documentos: el BeON y el
PartHistory.

El BeOn es una ficha que debe tener cada pieza de los asientos, ésta debe recoger:

e Numero de identificacion de la pieza.

e N2 de la modificacién seguido de una S (01S,02S,03S...)

e Fecha del lanzamiento.

e Nota de la modificacién (1-Conforme,3-Aceptable,6-No aceptable)
e En caso de ser nota 3 una breve explicacion del problema.

e Fecha de aprobacion

e Firma del proveedor
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El PartHistory es un Excel con el nimero de las modificaciones y la fecha de
aprobacion para tener constancia de las mismas.
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llustracion 17 Ejemplo homologacion BeOn
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ACCIONISTAS

Tecnoconfort S.A. tiene Unicamente dos accionistas con gran influencia dentro de la
industria del automovil. Estos son: Aunde y Faurecia, este Ultimo ademas de poseer el
50% de las acciones lleva la gestion de la fabrica.

Ivouoomm

L.
Posee 50% /-' ‘\ Posee 50%

I ./ .\'\'
e b

‘faurecia azs AUNDE

inspiring mobility

! ¢.

| Accionista y gestor Accionistia

llustracion 18 Reparto accionistas Tecnoconfort S.A.

AUNDE

AUNDE es una empresa textil fundada en 1899 en Mdnchengladbach (Alemania),
dedicada en sus inicios a la industria textil para el hogar, y que en la actualidad se ha
convertido en una importante multinacional, con 83 plantas en el mundo, 37 de ellas
dedicadas a la fabricacién de textiles para automocidn, tren, autobus, barco y avién.

Algunos de sus clientes con mas prestigio son:

e Audi
e Chrysler
e BMW
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FAURECIA 'Faurecia

inspiring mobility

El grupo Faurecia se fundd en 1997 en Francia, hoy en dia se encuentra entre los
mayores lideres mundiales como fabricante de componentes para automoviles,
llegando al nivel de que cada tres coches uno tiene al menos una pieza fabricada por
Faurecia.

Datos significativos:

e 8500 ingenieros.

e 115.500 empleados

e 37 centros de investigacion y desarrollo.

e 17,768 millones de € en ventas de valor afladido
e 15 acuerdos con universidades

e 608 patentes

e Sucursales en 102 paises

e 292 empresas

Finnland
Iceland Suetia
Rusia

Kazapista
i el Mongolia

lige North Turgusa China
hav Allantic Trak Alganistan

Ao Irdn
E2ad Eoipte, Pakistin

Arabia
Saudita I

Mali  Niger Sudén
Chad

Mgelia |, {hia

Venezuela Nigerta Etiopis
Celombia

ke R e

Indonesien Papua Ny

\ :
L e Tanzania arLlah
—rt Peru Angola
Bedivie-
Narmibi d | 3
ﬂ"“ﬂ"’l Madagasear Indlan
S o ‘-' Océan "
SGuth Chile Deeano Australien
F'_J."f.-. Atlgntico Su
Dcean Sauth
Argenti New

Zeslane

llustracion 19 Mapa global sucursales de Faurecia.
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Toyola )

(®

U
Wiy {dord Audl 18%) L
A

DAIMLER

o Ranagt . Nissan

L LT 1“

- Lo )
Q’ ':_,-' Ford
llustracion 20 Reparto clientes Faurecia.

Productos fabricados en el grupo Faurecia

ASIETNOS

e Faurecia produce asientos de coche
gue optimizan la comodidad y la
seguridad del cliente.

UN LIDER £7.4B =
.
MUNDIAL DE VENTAS DE CENTROS DE
EN SOLUCIONES DE PRODUCTOS PRODUCCIGN 19
ASIENTOS

CENTROSDE | +D

llustracion 21 Asientos Faurecia.

INTERIORES

el de instrumentos, paneles de puerta, consolas
icies inteligentes para interfaces intuitivas hombre-

UN LIDER — 29
i oI
ol e
EN SISTEMAS DE PRODUCTOS Cl 1
INTERIORES CENTROSDE | +D

llustracion 22 Interiores Faurecia.
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CLARION ELECTRONICS

e Clarion electronics: Sistemas de informacion y
entretenimiento HMI, disefio de sonido digital
completo, asistencia avanzada al conductor,
conectividad a internet.

AT ' S -

8,000 1,650 SITl E?S DE
EMPLEADOS INGENIEROS BRODUCCION
llustracion 23 Clarion electronics Faurecia.
MOVILIDAD LIMPIA
° Movilidad limpia: Tecnologias para el

control de emisiones, recuperacion de la energia,
reduccion de peso y rendimiento acustico.

e ®

UN LIDER €4.8B
.
MUNDIAL DE VENTAS DE ﬁRgENLE;ZEi .
EN SOLUCIONES DE S—— ;
MOVILIDAD LIMPIA CENTROSDE| + D,

llustracion 24 Movilidad limpia Faurecia.
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mborr
DEPARTAMENTO DE CALIDAD

El departamento de calidad es una seccién indispensable de la fabrica que se encarga
principalmente de que no llegue al cliente ninguna pieza con defectos, para ello hay que
llevar un control de las piezas que llegan a la fabrica de los proveedores y del producto
terminado antes de que llegue al cliente. Para ello se necesitardan hacer diferentes
pruebas en el laboratorio y otro tipo de actividades referidas a la calidad.

Este es el departamento en el que he estado realizando las practicas curriculares y
ademas de realizar las actividades relacionadas con este proyecto he estado ayudando
a resolver diferentes problemas de distintas indoles relacionados con la calidad.

UAP Manager
Anterior
A.ERRO

UAP Ménager
Posterior
F.GONZALEZ

PC&L Manager

Qualtiy Manager M.TASENDE
A.ELUSTONDO

—_—

T T T 1
N N\

~

Técnicos de
calidad de UAP

SQA
B.MARTINEZ

Inspector
Incoming

B.RODRIGUEZ

Ingeniero de Calidad Técnico de Ingeniero FCP & RELACIONES CON
calidad de UAP proveedores laboratorio Conformidad VW
C.LOPEZ A.GALDEANO I.PASCUAL S.SARA J.SAGASTIBELZA
I pr—

Ingeniero de
laboratorio

S.SARA

RESIDENTES VW

llustracion 25 Organigrama departamento de calidad.

El organigrama muestra en azul los puestos del departamento de calidad y en otros
colores puestos de otros departamentos relacionados con calidad.

e Enrojo, el puesto de plant manager.

e En azul, todos los puestos dentro del departamento de calidad.

e Enverde, el departamento de UAP, el ingeniero de calidad de UAP depende tanto
de éste como del departamento de calidad.

e En naranja, el departamento de logistica. En este caso, los residentes de VW
dependen de logistica ya que su trabajo principal es transportar el asiento del
camion a linea, pero el ingeniero de relaciones con VW se encarga de controlarlos

y les encomienda algunas tareas relacionadas con la calidad.

Santiago Arrondo Duran
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El trabajo del ingeniero de calidad como ya se ha comentado anteriormente consiste
en que las piezas lleguen al cliente, en este caso VW, sin ninglin defecto. Para lograr este
objetivo hay que realizar diferentes acciones en diferentes etapas dentro del proceso
productivo, y la mejor forma de entenderlo es seguir el camino desde el comienzo,
cuando llegan las piezas de los asientos a Tecnoconfort, hasta que salen los coches de la
planta de la VW.

El primer paso siempre que llegan las piezas de los proveedores, seas cuales sean, es
revisarlas. Para ello estd el inspector de incoming, éste se encarga de revisar las piezas que
llegan cada dia e informar si algunas estan fuera de lo especificado. No es un trabajo fijo, ya
que se revisaran diferentes aspectos segun los errores que se hayan encontrado “aguas
arriba”, en los ultimos dias o semanas.

En algunas ocasiones algunas empresas disponen de un inspector de calidad interno en
Tecnoconfort que la ayuda con esta labor en lo respectivo su empresa.

Una vez pasada la primera inspeccidn, los diferentes materiales se llevan a las lineas para
la fabricacién de asientos. En cada puesto de trabajo cada operario revisa que el trabajo que
ha realizado esté bien, ademas el uUltimo operario revisa el asiento completo y corrige y
anota los posibles fallos, aunque todo esto se explicara con detalle mas adelante.

La encargada de que dentro de la produccidn se realicen las especificaciones de calidad,
es la ingeniera de calidad de UAP ayudada por los 3 técnicos de calidad de UAP, si surge un
defecto ocasionado por un mal montaje dentro de la linea ésta debe crear alertas de calidad
e informar a los lideres de GAP.

Siempre que hay errores se deben investigar si han sido causados por un fallo en el
montaje o por un fallo en alguna pieza, en el caso de que el fallo haya sido de la pieza,
el técnico SQA (Supplier Quality Assurance) es el que se encarga de hablar con el
proveedor para intentar corregir este problema.

Los técnicos de laboratorio son los encargados de hacer todo tipo de mediciones y
pruebas a los asientos. El abanico de posibilidades es muy amplio: mediciones
convencionales o utilizando un escaneado 3D, videos para comprobar el correcto
funcionamiento de los asientos o posibles ruidos, comprobaciones reguladas por VW de
la confortabilidad del asiento (punto H) o del airbag, ... Esta ultima es la que mas llama
la atencidn ya que debe comprobar aspectos como que la bolsa de aire se abra en el
tiempo indicado, que no salgan despedidos mds de 10 g de espuma con la explosion y
sobre todo que no suponga al ocupante un riesgo para su salud.

Una vez salen los asientos de Tecnoconfort S.A. y llegan a VW, estos los introducen
en la linea de VW. El producto terminado de VW, los coches, son sometidos a diferentes
pruebas y son analizados minuciosamente uno por uno por sus técnicos de calidad. En
el caso de que se descubra alguin defecto en el asiento, VW contacta directamente con
el ingeniero de Tecnoconfort de relaciones con VW, éste comprueba si este defecto se
ha producido en VW por una manipulacidn incorrecta, o el asiento ya salié defectuoso
de Tecnoconfort.
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2 -INTRODUCCION A LOS 8 BASICOS DE
CALIDAD

Los 8 basicos de calidad son el pilar fundamental para que en una empresa se lleguen
a los objetivos de calidad establecidos. Estos se deberan aplicar cuando conceptos como
las 5S y el trabajo estandarizado estén bien asentados en la empresa ya que en su
defecto introducir 8QB en la empresa no seria efectivo.

En este apartado se explicard el concepto de cada basico de calidad, y mds adelante
se explicaran uno por uno su implementacion en la empresa, los problemas que tenian
y las acciones llevadas a cabo para mejorarlos.

Variability Reduction

7 Quality Basics

PazZIpJEpUE)S

Supplier Partnership

Employee Empowerment

llustracion 26 Pilares de la calidad.
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PILARES PREVIOS A LA INTRODUCCION DE 8QB

5S

La herramienta de las 5S consiste en la aplicacién del orden y la limpieza al puesto de
trabajo. El nombre de ésta corresponde a la primera letra en japonés de las cinco
palabras que la definen.

e Seiri- Organizar y tirar: El objetivo de este paso es identificar los elementos
gue se necesitan para la produccion y los que no, separarlos y tirar los que no
se usan.

e Seiton- Ordenar: Consiste en archivar y etiquetar cada herramienta o pieza
que se utilice en la produccidn, se colocaran las herramientas mas cerca o
mas lejos del puesto de trabajo segun su utilidad.

e Seiso-Limpieza: Tras haber identificado y ordenado los elementos necesarios,
es necesario realizar una limpieza, identificar y eliminar las fuentes de
suciedad y contaminacion.

e Seiketsu- Estandarizacién: Una vez conseguidos los 3 primeros puntos, se
deben implementar una serie de normas para que se sigan cumpliendo los
puntos anteriores, ademas de introducir diferentes tareas para que todo siga
limpio y ordenado.

e Sijtsuke- Disciplina y habito: Al principio todos los cambios cuestan, por lo
tanto, los primeros dias habrd que asegurarse que todos los trabajadores
conocen la normativa implementada en el punto anterior y efectdan
correctamente todas las acciones correspondientes. En unos dias estas tareas
ya seran un habito y estaran asumidas dentro del trabajo de cada uno. Sélo
entonces se podra concluir que se han implementado las 5S en esa seccion.

Es necesario que las 5S estén perfectamente implementadas para conseguir una
buena productividad y mejorar la ergonomia en la planta, sélo asi se podran introducir
nuevos conceptos como los 8QB y que éstos puedan ser efectivos.
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llustracion 27 Panel 5S planta.

TRABAJO ESTANDARIZADO

En cada puesto de trabajo deben existir unas instrucciones que expliquen paso por
paso cada accidon que debe hacer el empleado en dicho puesto, siempre y cuando el
conjunto de éstas se pueda realizar dentro del tack-time. Estas instrucciones deberan
incluir imagenes de cuando el trabajo realizado esta OK o NOK, para que todos tengan
una informacidn objetiva de cdmo se debe hacer su trabajo.
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INTRODUCCION 8 BASICOS DE CALIDAD

Como ya se ha comentado anteriormente los 8 basicos de calidad son herramientas
cuyo principal objetivo es conseguir que no lleguen a VW asientos defectuosos. Cada
uno se desarrolla en lugares distintos de la cadena por individual y le corresponden
diferentes acciones, no por esto dejan de estar conectados.

Lo mas sencillo para comprender su lugar en la produccion sera visualizarlos dentro
de un diagrama de flujo:

|
|
Rework Under |
Contfrol 0 | o
|
Audit :
|
|
[ : |
E7 @)\ 100 %

—:‘:— % - PIEZAS

OK First Part Final 5
Poka Yoke Check-Do-Check :
Inspection/

l Ta

®J

LW
‘Faurecia

Management of SEATING

Nan-Canfarmance

llustracion 28 Diagrama de flujo 8QB.

12 PIEZA OK

Se trata de una comprobacion de que todos los sistemas y las herramientas clave
utilizadas en la produccién funcionan correctamente. Esta tarea hay que llevarla a cabo
al inicio de cada turno y tras cualquier averia o error.

Consiste en certificar uno por uno todos los
puntos/herramientas de la linea que puedan provocar un
error a posteriori en el montaje de los asientos. Como
pueden ser lectores de cédigos, atornilladores, barreras
de seguridad, sensores de movimiento...

| Ilustra-cfén 29 19 pieza OK.

Una vez se haya realizado la comprobacién de la 12
pieza OK se podra comenzar con la produccién.
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POKA-YOKE

Es una palabra que proviene del japonés y significa a prueba de errores. Consiste en
una técnica que asegura que no se cometan errores. Es natural en el ser humano
cometer errores y el mejor Poka-Yoke seria un sistema que detectara los errores antes
de que ocurrieran, pero en ocasiones es complicado llegar a este objetivo.

Dentro de los Poka-Yoke hay diferentes tipos segun el ambito al que vayan dirigidos:

1. Poka-Yoke de diseiio: Un claro ejemplo de éste es caso de la tarjeta sim del
movil, ésta es rectangular y con un corte en una esquina. La utilidad de este
corte es que solo puedas introducir la tarjeta de la forma correcta, ya que en
su defecto hay 4 maneras de introducir la tarjeta y sdélo una es correcta.

Wih o cut comer in boih the chip
There e 4 ard the covity, only one way fo
possible ways irzart the chip
o iremert dhe . Thiz an exampl= of pola yoke by
chip into the design. Mo oddifional device is
rall phone, Bt required in production, and nothing
only one i needs to be checked to enoure i
57! corect TS,
phone =

llustracion 30 Poka-Yoke de disero.

2. Poka-Yoke de proceso: Siguiendo el caso del mdévil, si suponemos que
encender el moévil fuera una parte dentro del proceso productivo, seria
introducir el pin, asi aseguras que esa tarjeta corresponde a ese usuario.

3. Poka-Yoke de deteccion: El ejemplo mas claro en la fabricacion de asientos,
es colocar una barra a una determinada altura y que los asientos no superen
esta altura. Asi se podra verificar que todos los cabezales estan bien
introducidos, como se muestra en la siguiente imagen.
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llustracion 31 Poka-Yoke de deteccion.
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CHECK-DO-CHECK

Este es un método de trabajo para conseguir que el operario no cometa errores a la
hora de realizar una tarea. Consiste en implementar unas instrucciones de trabajo que
se dividan en tres secciones:

e CHECK: Comprobacion de que todas las herramientas y los materiales que vas
a usar estan en correcto estado para realizar la tarea. Colocar correctamente
las piezas antes de empezar con el montaje para que al realizarlo éste quede
perfectamente conformado y no se tengan que hacer retrabajos.

e DO: Realizacién de la tarea encomendada para ese puesto.

e CHECK: Revisar que el trabajo esté bien realizado.

De esta manera si existen unas instrucciones de trabajo claras que incluyan estas
caracteristicas, el operario sabrd cémo debe de realizar su trabajo y revisar
correctamente los puntos clave.

RED BINS (CAJAS ROJAS)

Consiste en un sistema para recoger y organizar todas las piezas defectuosas o rotas
que salen de la linea.

Se colocan en cada linea unas cajas de color rojo, o
para que sean facilmente identificables, en ellas el =r =4
operario depositara: toda aquella pieza que le gl o “ ”'ﬁ\_'#t"*
llegue defectuosa a la linea (defecto del proveedor) - ; et n

y las piezas que se le puedan romper durante el

. 2 ?_1 .l %
proceso productivo. Ly

El operario deberd identificar cual es la causa del llustracién 32 Red bins.
defecto antes de introducir esta pieza en la caja.

Cada fin de turno el encargado de linea reunira el contenido de cada caja roja en la jaula
roja para realizar un posterior analisis.

Todas aquellas piezas que son llevadas a las cajas rojas y no pueden ser reparadas se
denominan scrap o chatarra, y es necesario llevar un control de ésta para que no
sobrepase el maximo establecido.
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RETRABAJOS BAJO CONTROL

El retrabajo es un método que se utiliza para arreglar defectos que surgen en la linea
y que el operario encargado no tiene los recursos, el conocimiento necesario para
solucionarlo o simplemente realizar este arreglo retrasaria la linea.

Cuando el empleado se encuentra con un problema de estas caracteristicas llama al
lider de linea, éste saca el asiento de la cadena y soluciona el error en un puesto
individual.

La idea es llevar un seguimiento del nimero de

retrabajos, la causa de éstos y llevar un seguimiento o
de los asientos retrabajados. De esta manera si un % 1. ‘ ¥
error se repite con frecuencia se podran tomar =i S

acciones para mitigar su apariciéon y asi liberar de
trabajo al lider.

llustracion 33 Retrabajo.

INSPECCION FINAL

Es el ultimo paso de la fabricacion, se realiza en el ultimo puesto y consiste en un control para
asegurar que el producto sea de calidad.

Para realizar esta tarea correctamente debe existir un estandar que indique los pasos que se
deben seguir para realizar correctamente la inspeccion. En el caso que se detecte un fallo, se
debera apuntar el tipo de error del que se trata en el catalogo de defectos, corregirlo y si es
necesario enviarlo al puesto de retrabajos. Todos los erroren tienen que estar definidos y si
surge uno nuevo identificarlo e introducirlo dentro del catdlogo.

QRCI

Son las siglas en inglés de “Quick Response Continious Improvement” (Respuesta
rapida y mejora continua). Es un mecanismo ideado por Faurecia, para la resolucién de
problemas de cualquier indole. Consiste principalmente en contestar una serie de
preguntas basicas, que definen 8 disciplinas (8D) y llevar un seguimiento del problema.

e D1: (Por qué no se detecté el problema?

e D2: ¢Hay riesgo de que aparezan problemas similares?

e D3:iCoémo se puede proteger a Faurecia?

e DA4: iPor qué se envid?

e D5: iCuadl es la causa del problema?

e D6: ¢Cual es la solucidn al problema?

e D7: Seguimiento de la efectividad de la solucién. ¢Es efectiva?
e D8::Qué hemos aprendido?
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Los QRClI se cierran cuando el problema esta solucionado, si éste no se soluciona
habra que escalarlo.

Segun la gravedad del problema se distienguen 3 tipos: QRCl linea, QRCI UAP Y QRCI
planta.

e QRCI KATA o de linea
Estos se usan para resolver pequefios problemas que surgen en la linea, la
mayoria de ellos son resultos antes de las 48 horas por el lider de GAP o el
supervisor y no se rellena el informe de las 8D mencionado anteriormente.
En el caso de que no sean resueltos en el tiempo estipulado se escalaran a un
nivel superior.
La gran mayoria de estos QRCI consisten en problemas articulares de los
opearios o temas de orden y limpieza en la linea.

e QRCI UAP
Estos se usan para resolver problemas mas complicados, generalmente si
afectan Unicamente a una de las lineas. Los encargados de resolver este tipo
de complicaciones son los ingenieros de UAP con ayuda de los supervisores
de cada linea.
Cada vez que se abre un QRCI de este tipo es necesario responder a los 8D en
el formato estipulado por Faurecia y se disponen de 60 dias para resolverlo.

e QRCI Planta
Estos sélo se usan para problemas graves o que afecten a toda la planta. El
método de resolucion es el mismo que para los QRCI de UAP, pero en este
caso, el plant manager y lideres de los departamentos son los encargados de
gestionar el problema.
Los QRCI de panta suelen surgir de QRCI UAP no resueltos y escalados o de
reclamaciones del cliente.

Mas adelante se explicara detalladamente cdmo se lleva todo este proceso a la
realidad de la fabrica.
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AUDITORIA

Este basico de calidad consiste en comprobar que se siguen los requisitos para
obtener una buena producciénn en todos los aspectos de la fabrica. Las auditorias son
una forma de calificacidn, y existen varios tipos:

e Auditoria de producto: Se seleccionan los asientos destinados a un coche al
azar, asientos anteriores y posteriores, luego un inspector de calidad los
revisa detalladamente y apunta los defectos, como pueden ser arrugas,
bultos, taras, defectos de funcionamiento, ...

Un trabajo similar es el que realizan los inspectores de calidad de
Tecnoconfort residentes en VW, éstos estan encargados de analizar el
proceso de montaje del asiento en el coche y el puesto de inspeccion final que
hay al final de la linea de montaje de VW (ZP6). Su trabajo consiste en revisar
los asientos, corregir los defectos en la medida de lo posible y informar de
ellos.

En caso de encontrar un defecto grave o varios defectos repetitivos se abrira
una alerta de calidad. Esta define el defecto y sirve para darle solucién. La
alerta se termina cuando el defecto estd solucionado.

e Auditoria de proceso: Consiste en comprobar que los empleados de cada
linea hagan su trabajo de la manera correcta. También se observa si se
realizan correctamente comprobaciones como, la de la 12 pieza OK o si se
utilizan correctamente las cajas rojas en auditorias destinadas a los 8QB.

e Auditorias de sistema: Cada cierto tiempo un inspector externo analiza la
organizacidn general de la empresa y si ésta cumple las medidas requeridas
para la fabricacién de asientos.

e Auditorias de cliente: Al igual que Tecnoconfort selecciona asientos para
analizar en las auditorias de producto, VW hace lo mismo seleccionando al
azar 4 coches que salen de su fabrica. Tras la auditoria, si su inspector de
calidad ha encontrado defectos en los asientos, éste informara al ingeniero
de relaciones con VW en Tecnoconfort y se tendra que investigar las causas
del defecto y solucionarlas.

Para calificar los asientos se lleva un sistema de puntos: defecto C (10 puntos),
C1(20), B(40) y A(60). Los defectos C no suelen tener mucha repercusion a no
ser que se repitan, pero los siguientes conllevan multas econdmicas por lo
tanto en ocasiones es necesrio abrir un QRCI para solucionarlos.
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3- ANALISIS E IMPLEMENTACION 8QB

12 PIEZA OK

Como se ha comentado anteriormente la fabrica funciona con un sistema JIT, es decir
que fabrica segun lo que VW le va pidiendo que fabrique. Este sistema tiene muchas
ventajas, como pueden ser la eliminacién de stocks o la garantia de que todo tu producto
se va a vender. Pero también es necesario que el 100% de las piezas que salen de la linea
estén OK y que no haya paradas durante la produccion, ya que no hay margen para
reparaciones o recambios.

Para conseguir estos objetivos existen diferentes dinamicas dentro del departamento
de calidad y una de ellas es la 12 pieza OK.

Antes de empezar la produccidn es necesario asegurarse de que todos los elementos
gue se utilizan dentro de cada linea estén en perfecto estado y asi poder comenzar la
produccion de forma segura. Para ello el lider de GAP al comienzo de cada turno revisa
la fabricacién de un asiento con el que comprueba el correcto funcionamiento de las
herramientas utilizadas, lo que se denomina analisis de la 12 pieza OK.

En caso de que alguno de los elementos falle durante el proceso, aunque sélo sea
uno, conllevard a que no se pueda iniciar la produccién en serie normal hasta solucionar
el problema. Obviamente no se puede parar la produccion ya que VW necesita un flujo
constante de asientos, para ello se establece un sistema de degradado.

Este sistema consiste en un método alternativo y temporal en el que todos los pasos
del montaje se realizan de modo manual, sin el uso de pistolas lectores ni nada que esté
automatizado para asegurar que no se produzca ningun asiento NOK.

Esta es una solucién temporal ya que se tarda mas tiempo en realizar cada asiento y
es necesario mas personal, por lo tanto, se deberd solucionar el problema lo antes
posible para asi volver a la produccién normal.

Una de las ventajas que conlleva realizar la 12 pieza OK es garantizar que hasta esa
pieza todos los asientos fabricados son buenos. En el caso de que a mitad de turno se
descubra que por ejemplo un lector de cédigo de funda ha dejado de funcionar, todos
los asientos hasta la Ultima revision de 12 pieza OK estan en incégnita. Si no se utilizara
esta comprobacién, en el ejemplo anterior no se sabria con certeza cuantos asientos
pueden estar defectuosos, VW entonces tendria que revisar todos los coches fabricados
en varios dias hasta encontrar el primer fallo, lo que conllevaria una elevada multa
econdmica.
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12 PIEZA OK EN TECNOCONFORT

Es uno de los primeros asientos que se realiza en cada turno y tras haber pasado
todos los comprobantes estamos seguro de que es una pieza correcta, por lo tanto, si
no ocurre ningun tipo de averia la linea seguira funcionando hasta final de turno.

Esta comprobacién se debe realizar:

e Al comienzo de cada turno
e Tras una averia
e Tras un incidente

Todos los puntos para analizar se dividen en dos grupos, los relacionados con el
proceso de montaje de los asientos y los relacionados con la seguridad y ergonomia
global de cada linea.

1. Comprobacion 12 pieza OK de los elementos de seguridad.
Antes de empezar con la revision fundamental de la 12 pieza OK se
deberan asegurar que en la linea se cumplen todos los estandares de limpieza
y orden, ademds de comprobar que los operarios llevan todos los elementos
de seguridad.

Los lideres de GAP deberan rellenar una hoja donde se confirma si se
cumplen: los estdndares de las 5S, que todos los operarios lleven puestos los
guantes de seguridad, las mascarillas, las gafas de proteccion, etc.

llustracion 34 Hoja a rellenar de elementos de seguridad en la linea.

Santiago Arrondo Duran Pagina 39 de 109



I'ewaoowbnrr

2. Comprobacion 12 pieza OK de los elementos de montaje.

1.- Verificacion con lave dinamométrica TEC2Z38

Analisis e implementacidon 8 basicos de calidad
en la produccién de asientos VW270 y VW216

El momento de realizar esta comprobacidon es una vez empezada la
produccidn. El lider de GAP selecciona un asiento antes de empezar a ser

montado y va realizando el proceso de montaje
poniendo a prueba todos los Poka-Yoke utilizados.
Por ejemplo, un Poka-Yoke de atornillado que
consiste en que el taladro no permita apretar un
tornillo con un par superior al especificado. Para
comprobar que éste funciona correctamente,
atornillaremos uno de los tornillos de la forma
correcta, inmediatamente volveremos a introducir el
taladro en la muesca del tornillo para reapretarlo, el
taladro al detectar el par no se activard y saldra una
luz roja de error en la linea. Entonces se podria decir
gue ese Poka-Yoke de atornillado funciona.

2.-Tildado de |a tuerca si OK Porametros:

3.- Registro del valor del par y del n2 produccion del

respaldo

Angulo: 0-307

llustracion 36 Foto Poka-Yoke reapriete.
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llustracion 35 Boton
rojo parada de linea.

Par de apriete de |a tuerca del 3er cinturén.
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Otros Poka-Yoke no son tan faciles de comprobar y es necesario una pieza NOK para
comprobar su funcionamiento denominada Red-Rabbit. Al introducir o asignar esa pieza
al asiento, si el Poka-Yoke funciona correctamente, éste lo detectara, parard la linea y
encenderad el botdn rojo.

llustracion 37 Red-Rabbit.

SITUACION ACTUAL PRIMERA PIEZA OK

Una por una se revisé como realizaban la primera pieza OK en cada linea, la realidad
fue que en la mayoria de los casos sabian realizar la mayor parte de los pasos
correctamente, pero saltaba a la vista que no era algo que hicieran habitualmente.

Se tomo nota de todos los problemas y se apuntaron en un Excel, con las posibles
soluciones a cada uno. Aunque ninguna de ellas se pudo llevar a cabo a causa del Covid-
19 y la cancelacion del contrato de prdcticas, a continuacién, se explicard como se tenia
pensado actuar para solucionar algunos de los problemas.
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Probelemas encontrados en 12 pieza OK

Acciones

PROBLEMAS GENEREALES

Falta de tlempo para realizar la 12 pleza OK.

Se realizard una 18 pleza OK en cada linea y se
medira el tiempo que es necesario para realizarla.
Comentaremos con produccion para que los
lideres dispongan todos los dias de este tiempo al
comienza de turna.

en general la mayoria de los GAP lider saben hacerla
comprobacidon pero se puede apreciar gue no se realiza todos
los dias.

Seguimiento diario, cada dia me encanrgaré de
estar en los cambios de turno para guiara los
lideres en la realizacidon de la 1 pieza OK.

£n la mayoria de los casos no se reallzan todos los pasos de la
comprobacidon de 1® pieza OK.

Reordenarla hoja de 18 pleza OK v reallzarun
informe de los pasos que hay que seguir para
realizar la comprobacidn paso por paso.

5@ podria analizar asientos diferentes? En algunas lineas
entre puesto y puesto tienen mucho tiempo de espera y poder
utilizar distintos asientos agilizaria el proceso.

Pasible modificacién de la hoja de 12 pleza OK con
casillas extras para apuntar difeentes secuencias.
(Analizar con Jon si esto puede generar
porblemas)

La gran mayoria sustituye el atornillado a medias porintentar
atornillaral aire y que de error

Informara los lideres que esta accidn no ez vilida.
Seguimiento v control de que no se realiza.

La mavyoria no utiliza redrabbit de atornillado realiza la
comprobacion de reatornillar en el asiento.

Informara los lideres de las ventajas de este
redrabhbit.

RAI

Al elegir una pleza en el primer puesto la edmara hook ya
habia sacadola foto vy no realizd la comprobacian de 18 pieza

Ok,

Comentar con lideres Importancla de cada caso,
intreducir en el informe como hacer para elegirun
respaldo desde el principio.

RAD

Desde el puesto 0 hasta el puesto 1 pasa mucho tlempo de
espera se agilizaria el proceso si se pudiera utilizar distintos
asientos,

Comentar con lon posible andlisls de varlas
piezas.

RA-Rotrabajos

el asiento utilizado no tenia calefaccidn, no se pudo hacerla
comprobacidon de esta.

Informar a los lideres que tienen gue realizarlas
comprobaciones especiales soloen el caso de que
s& vayan a utilizar estas herramiantas.

La edmara hook de retrabajos no funclona.

Comaentara mantenimiento.

CAl

Redrabbit de reatornillado flojo, no e usa.

Comaentara mantenimiento.

Mo s realiza la lectura de funda cojin ni cinturdn, (Coma yva
esta puestono lo compuraban)

en el informe de 18 pleza OK

Mo se realiza la comprobacidn de lectura respaldo.

Comprobacidn de estado etigueta redrabbitt y
formacicn lideres.,

CAl-Retrabajos

£n &l puasto de retrabajo tampoco se realizan lecturas de
cojin y cinturan

Renovacidn atiquetas red rabbit redrabbitt y
formacian lideres.

CAD

Indicadores de parno se ven desde el lugar donde se hace la
comprobacidon del par, seria interesante moverlos para
agilizar el proceso, [ Preguntan al compafero que le diga el
par, este se confunde, repetir el proceso)

Comentar a ingenieria un posile cambio de la
posicion de los lectores de par.

Mo se realiza la lectura de funda cojin nl cinturdn Mo se realiza
la comprobacion de cabezal NOK

Infarmacidn y seguimiento de que se realiza esta
accign, nuevo planing de lectura de cabezales
para que se analizen todos los posibles casos.

Mo s realiza la lectura de funda cojin nl cinturdn Mo se realiza
la comprobacidn de cabezal NOK

Renovacldn atiquetas red rabbit redrabbitt
formacicn lideres.

llustracion 38 Excel problemas y soluciones 19 pieza OK.
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Tras analizar como realizaban la 12 pieza OK se detectd que en todas las lineas uno
de los principales problemas era que desde que se elegia que asiento que se iba a
analizar en el primer puesto, hasta que este asiento llegara al segundo puesto, pasaba
mucho tiempo. Esto provocaba que los lideres empezaran a realizar la comprobacién
desde el 22 puesto y asi conseguian reducir el tiempo de esta tarea considerablemente.

Una de las posibles soluciones seria que pudieran analizar diferentes asientos, es
decir: Ir al puesto 1 y realizar las comprobaciones con un asiento, seguidamente ir al
puesto dos y realizarlas con otro asiento diferente, de esta manera no tenian que
esperar a que el asiento del puesto 1 llegara hasta el puesto 2. El principal problema de
esta solucion es que se analizan dos asientos diferentes y por lo tanto habia que apuntar
los dos DNI en la hoja de 12 pieza OK.

Otra solucién mas conveniente consistia en crear unas tarjetas de 12 pieza OK que se
pudieran adherir al asiento sin dafarlo, por ejemplo, utilizando un pequefio iman.
Cuando el lider fuera a realizar la comprobacién de la 12 pieza OK éste iria al puesto 1
con la tarjeta, realizaria las acciones correspondientes al puesto uno y colocaria la
tarjeta. De esta manera mientras el asiento llega del puesto 1 al 2, el lider podra realizar
otras tareas hasta que el asiento llegue al puesto 2. El operario del puesto dos
identificard este asiento facilmente gracias a la tarjeta y avisara al lider para que pueda
realizar las acciones correspondientes al puesto dos. De esta manera el lider se ahorra
el tiempo de espera mientras el asiento 1 llega al puesto 2, que en algunas lineas podia
llegar a 10 o 15 minutos.
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POKA-YOKE

Como ya se ha comentado un Poka-Yoke es una herramienta para evitar la aparicion
de errores, ya sea detectandolos a tiempo o evitando que aparezcan. El objetivo en
tener el maximo nimero de Poka-Yoke para asi conseguir un producto exento de
errores.

Instalar un Poka-Yoke en un punto de la fabricacion conlleva varias ventajas: La
primera es obvia, el humano es dado a cometer errores y aunque se revisaran el 100%
de las piezas siempre se encontrarian fallos. Sin embargo, con un Poka-Yoke, nos
aseguramos de que esa parte siempre esté correctamente montada. De aqui viene la
segunda ventaja, el operario ya no tendra que estar pendiente de revisar ese punto, y
podra centrar su atencidon en otras operaciones.

Los Poka-Yoke se pueden clasificar segin sean o no aplicados a un proceso de
seguridad & reglamentacion

Cuando se instala un Poka-Yoke en la linea hay que definirlo correctamente: la
operacion que realiza, qué parametros utiliza, en qué casos es incorrecto el método de
uso, qué hay que hacer en caso de averia, cOmo realizar la comprobacién de la 12 pieza
OK si ésta es necesaria.

Para llevar un control de éstos se dispone de unas tarjetas electrénicas con toda la
informacidn. Estas tarjetas o candados tienen dos caras, una roja para cuando el Poka-
Yoke no esta en funcionamiento o no se le ha realizado la comprobacion de la 12 pieza
OK, y una en verde cuando el Poka-Yoke esta activado.

Para explicar el funcionamiento de estas tarjetas vamos a utilizar un ejemplo del
atornillado del airbag, éste es un elemento de seguridad & reglamentacién y dispone de
dos Poka-Yoke:
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Poka-Yoke de laser de atornillado

La idea de éste es que no se confunda el tornillo del
cinturdn con el de la unidon respaldo-cojin. Ambos tornillos
son parecidos en forma y tamafio, pero no en apariencia,
mientras el del cinturédn tiene un acabado superficial
brillante, el de la union es mate. Hay un laser instalado al
taladro de atornillado de cada uno, cuando el operario se
dispone a atornillar, éste coloca la punta del taladro en la
ranura del tornillo, entonces el laser se activa y detecta el tipo
de tornillo de que se trata. Si no es el tornillo adecuado, se
bloquea el taladro y se activa el indicador rojo del puesto.

llustracion 39 Taladro con
laser de atornillado.

Poka-Yoke de par de atornillado

El objetivo de éste es que se le dé al tornillo el par correcto, en este caso 8 Nm con
una tolerancia de + 1,2 Nm. Para conseguirlo el taladro consta de un medidor de par,
cuando este par sobrepasa el establecido, el taladro se para y salta el indicador rojo. Si
se da el caso de que el operario deja el atornillado a medias, el par es inferior al definido,
por lo tanto, el taladro se bloquea y se activa el indicador rojo del puesto. Para
solucionarlo se debe poner el taladro en opcién desatornillado, soltar el tornillo, tirarlo
y avisar al lider para que vuelva a activar la linea.
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TARJETAS POKA-YOKE

1. Btornillar cen leve manuely fildar = tornil ke
tras werificacion de| par con eve
dinamemetrica TECF3S TEC 234

2, Bperhra de ORC] da linaz.

Far de aprieta omil o airhsg

Fardmanms:

B 12 Nm

dpgie mmme

llustracion 40 Poka-Yoke par atornillado.
En la imagen podemos observar las dos caras del Poka-Yoke de par de atornillado.

e (Codigo: (PKY-RAO013 PKY). PKY son las siglas de Poka-Yoke, RA informa de
que esta colocado en la linea de Respaldo Anterior y 013 es el nimero del
Poka-Yoke.

e Denominacion: (Atornillado airbag). Hace referencia a la accion que le
corresponde.

. .z Iy L] . .
e Sello seguridad & reglamentacion: @ ) Indica que, en el caso de realizar
mal esta accidn, ésta podria tener repercusiones sobre la seguridad del
cliente.

e Fecha, hora, firma: Son los datos que tiene que rellenar el lider tras haber
realizado la comprobacién de 12 pieza OK de la linea.

e Actuacidn ante no funcionamiento: Como su nombre indica, son las

acciones que hay que realizar cuando este Poka-Yoke no esta activo. Suelen
ser acciones manuales y por lo tanto se requiere mas tiempo.

e Caracteristicas de control: (8+1,2Nm) En este caso corresponden al par con
su tolerancia.
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Para tener constancia de los Poka-Yoke que existen en cada linea y si estos estan en
funcionamiento o por el contrario hay que hacer un degradado (actuaciéon ante no
funcionamiento). Encontramos en cada pantalla de GAP un documento animado con
todas las tarjetas de esa linea.

Estas tarjetas se dan la vuelta cuando son pulsadas y cuando empieza un nuevo turno
se vuelven todas rojas. Asi el lider de GAP una vez ha realizado la primera pieza OK, sélo
tiene que ir a la pantalla y apuntar su nombre, la fecha, firmar y voltear las tarjetas a
verde si todo esta en correcto estado. Con este sistema se ahorra mucho tiempo en la
realizacion de la 12 pieza OK.

Como ya se ha comentado todos los Poka-Yoke que tengan que ver con la seguridad
del cliente llevan el logo de S&R. VW se encarga de decidir cuales son estos elementos
(modulo airbag, atornillado respaldo-cojin, cinturén de seguridad, etc.) Por otro lado,
estan los Poka-Yoke que no pertenecen a S&R, éstos suelen estar relacionados con la
apariencia o el confort del usuario (calefaccién, modelo de funda, apoyacabezas, etc.)

En el caso de los Poka-Yoke de S&R, cuando se detecta un error, es obligatorio
detener la linea de montaje y resetearla, para que no puedan aparecer errores
relacionados con seguridad. En cambio, para los Poka-Yokes que no pertenezcan ese
grupo se activaran las respectivas alarmas, pero no es necesario parar la linea.

Todos y cada uno de los Poka-Yoke activos en este momento estan archivados por
lineas en un documento. De esta manera en el caso de que haya que realizar alguna
actualizacion o alguna nueva aportacion, se dispone de toda la informacion hasta la
fecha.
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LISTADO POKAYOKES Y RED RABBITS VW270 (RESPALDO POSTERIOR) | |TEI:NI:II::I:INFDFI1|
LISTADO DE POKAYOKES Y RED RABBITS Lara: RESPALDO POSTERIOR M
PAREHETRO HETODO DE COHTROL AC OH AHTE HO
1.- Verificacion con liave dinamométrica
TEC23B
APRIETE TUERCA 3er  |PAR DE APRIETE 2.-Tikdado de la tuerca si OK PKY RP011
PKY-RPO11 CINTUREN 40 +1- 6 Nm PAM-I-PS5 7419 | 5. pegistro del valor del par y del n® o
produccion del respaldo
4.- Apertura de QRO de finea.
AmSuiLo: oS0
1. Asignacidn manual dal cédigo da r:"l':
) LECTURA CODIGO Lectura y asignacion del airbag en ordenador. )
PKY-RPO12 [CINTURON codigo de cinturdn PAM-I-P55 7449 | 2- Registro de todos los DNIs asignados
manualmente. =
(TRAZABILIDAD) <
3.- Apertura QRCI de linea
Correcto montaje del botdn
del roller. Debe estar 1.~ Verificacion visual del botdn por fuera de la
colocado por fuera de la Z;“P‘ﬁﬁd N s PKY-RP013
o x - il 0 En Duton ge respal
PKY-RPO13 CHMEHOBACIOR SO OR 18pa pl'astrca delaer PAM-I-P55 7419 |3.- Registro de los n®s de secuencia afectados
ROLLER cinturon. 4.- Apertura de QRCH de linea.
El detector asegura la
correcta posicion.
Resistencia eléctrica del 1, Realizar &l chequeo ebéctrico en el puesto de
cinturdn retrabajos.
RESISTENCIA Parametros: 2, Apertura de GRCY de linea.
PKY-RPO14 |ELECTRICA DEL TERCER 2 g PAM-I-P55 7419 [
CINTURON a) Sin hebilla: 00/ 40
b) Con hebilla: 4000 2 / Inf
= 5 P
Verlflc?acmn de qu:e los 1.~ Verificacion visual de que los casquillos SR
casquilles con y sin astin correctamenta colocadas
pulsador estan 2.- Tildado en armazén
PKY-RPO15 EL;';{%LE:SL%%RRECTA e correctamente montados y | PAM-I-PSS 7419 |3 Registro de las n® de secuenia sfectados PKY-RPO 1 5
fijados al armazon (hasta el 4. Apestina e ORCEde iines.
fondo)
, =5
Verificacién de que los i e
toptether estan 1.- Verificacion visual los toptether del
respaldo (2 )
-~ |cOMPROBACION co_rrecﬁame nte montados 2.-Tildado en buldn de respalds
PKY-RPOD16 TOPTETHER (bien fijados y letras en PAM-I-PS5 7419 | 5 Registro de los n®s de secuencia sfectados m
posicion correcta) y todos 4,- Apertura de ORCI de linea.
los que le corresponden (2
]
3 | Portada AN VIW2T0 RA VIW270 Al RA RP Planificacion Fest 1

RP VW270

llustracion 41 Foto Excel Poka-Yokes respaldo posterior.
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RED-RABBIT

Como ya se ha comentado anteriormente algunos Poka-Yoke disponen de una pieza
NOK para su comprobacidon, denominada Red-Rabbit. Todas las piezas Red-Rabbit estan
pintadas de rojo para que nadie las introduzca por error a la linea.

Esta herramienta se usa cuando no se puede hacer una comprobacién manual del
Poka-Yoke por su complejidad, y por lo tanto se necesita introducir una pieza errénea
para comprobar que salta la alarma.

Algunos ejemplos de Red-Rabbit son los siguientes:

e En el puesto de inspeccion final se comprueba si la hebilla del cinturdn encaja
correctamente en el enganche del cinturdn.

Todos los coches constan de un sistema de alarma que se activa cuando
detecta una persona sentada en el asiento (SBR activado), el coche estd en
marcha y ese pasajero no se ha puesto el cinturdn. Para conseguir detectar
que se ha introducido la hebilla en el enganche cinturdn, éste lleva un sistema
que lo detecta mediante la resistencia que presenta un cableado.

El Poka-Yoke consiste en comprobar que enganche cinturén funciona
correctamente, para ello conectan el cable de éste a un programa, que
utilizando un polimetro mide la resistencia cuando esta introducida la hebilla
y cuando no. El operario de inspeccidn final inicia el test eléctrico una vez haya
enganchado el cinturdn. Si la resistencia que presenta esta dentro de lo
especificado por VW, el cinturdn esta OK.

Para realizar la comprobacion de la 12 pieza OK de este Poka-Yoke es
necesario utilizar un Red-Rabbit, éste consiste en un “enganche cinturon”
pintado de color rojo, el cual se conectara al programa, y se dejard el cable
del cinturén de ese asiento sin conectar. Al iniciar el test eléctrico, este no
detectara la hebilla ya que ésta esta introducida en el cinturén del asiento. El
test eléctrico dara NOK, saldra la alarma y parara la linea. EI GAP lider
desactivara la alarma con la llave maestra, rellenara la tarjeta de ese Poka-
Yoke y la pondrd en verde. Sera necesario que el encargado de inspeccion final
vuelva a realizar el test eléctrico de ese asiento de la manera convencional.
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llustracion 42 Test eléctrico cinturon.

e Hay un Poka-Yoke en modo de camara que comprueba que el modelo de
cabezal corresponda al del asiento. El Poka-Yoke esta formado por una
camara que detecta el color del cabezal y con esto define su modelo. Un
programa compara que coincidan el modelo de la funda, ya leido
anteriormente con una pistola lectora, y el modelo del cabezal.

En un principio no se seguia un orden a la hora de realizar esta comprobacion,
se cambiaba al azar un cabezal con otro y se comprobaba si daba fallo. El
problema surgié cuando VW nos informd de que habia llegado un asiento con
un cabezal equivocado, esto se dio ya que en este caso los dos cabezales eran
muy similares y el sistema de deteccion no pudo identificar la diferencia.

El departamento de ingenieria se encargd de solucionar este problema
ajustando las camaras de forma que enfocando a ciertas partes del cabezal
pudieran detectar las pequefias diferencias entre ambos.

Nosotros en calidad nos encargamos de que en la comprobacién de la 12 pieza
OK se revisen todas las combinaciones de cabezales que puedan dar
problemas. Para ello creamos una tabla con los tipos de cabezales que
deberan combinar cada dia de la semana, esta tabla se incluird a la ficha de la
192 pieza OK en las lineas.
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LUMNES MARTES | MIERCOLES JUEVES VIERMNES
M|IT[(N[M| T NIM[T[NIM|T|N|M[T|N
Color  |Gris
Gris
Gris
Tela aidls
Costura Rojo
Gris Azul
Gris Rojo
Azul Rojo
Blanco Gris
Gris
PVC Gris
Costura Azul
Gris Azul

llustracion 43 Tabla comprobacion cabezales 12 pieza OK.

Los lideres de GAP deberdan comprobar cada dia la combinacidon de asientos que le
corresponde y marcar una X en la casilla. Los cabezales estan divididos segun el material del que
estén recubiertos, el color del cabezal y el color de la costura. Los dias de la semana se dividen
en los 3 turnos (mafana, tarde y noche). El viernes en el turno de noche estd reservado para
poder realizar una combinacidn de cabezales que haya dado algun problema.

CHECK-DO-CHECK

El check-do-check es una herramienta para conseguir un menor numero de fallos y
por lo tanto una mayor efectividad al realizar una tarea. A cada puesto de trabajo le
corresponden una serie de acciones, las cuales estan recogidas en un documento
llamado instruccion de trabajo. La implementacion del check-do-check, consiste en
dividir las acciones realizadas en cada puesto en tres grupos:

e CHECK: Comprobacion de que todas las herramientas y los materiales que vas
a usar estan en correcto estado para realizar la tarea. Colocar correctamente
las piezas antes de empezar con el montaje para que al realizarlo éste quede
perfectamente conformado y no se tengan que hacer retrabajos. Un ejemplo
facil de esto ultimo dentro del montaje de los asientos, lo tenemos en el
forrado del asiento con la funda. Antes darle la vuelta a la funda, colocamos
correctamente el ribete de la costura, todo en la misma direccion.
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e DO: Realizaciéon de la tarea encomendada para ese puesto. En el ejemplo dado
consistiria en forrar el asiento dandole la vuelta a la funda y asegurandonos
gue el ribete sigue en la posicidn correcta.

e CHECK: Revisar que el trabajo esta bien realizado. En nuestro caso
inspeccionar la zona de la costura y comprobar que el ribete no crea bultos
ni arrugas por dentro de la funda.

En el departamento de calidad no nos encargamos de modificar todas las IT
(instrucciones de trabajo) al sistema check-do-check, ya que éste es labor de los
ingenieros de cada GAP. Nosotros nos centramos en modificar las instrucciones de
trabajo de los montajes que hayan dado un problema relacionado con la calidad: una
arruga, una tara, una pieza mal colocada... y seguiremos los siguientes pasos para
conseguir solucionar el problema:

e Analizar el fallo, su origen, el responsable ...

e Buscar la manera de realizar el trabajo en ese puesto, de manera que no
pueda volver a ocurrir el defecto.

e Modificar la IT al sistema check-do check si éste no estaba aplicado o
mejorarlo en el caso de que lo esté.

e Formar alos operarios de la modificacion de la IT.

e Controlar el trabajo que realizan los operarios durante un tiempo de prueba.

e Analizar los defectos que se puedan generar con la nueva IT.

e Tener pautas claras de cuando parar ante un defecto.

CASO REAL

En este apartado se va a explicar, como gracias a una instruccion de trabajo Check-
do Check se consiguid solucionar un problema en la produccion de asientos.

A principios de marzo se empezd a detectar que en los asientos anteriores TKY se
repetia con frecuencia una arruga en el I6bulo izquierdo del cojin, esta arruga era dificil
de planchar y una vez planchado podia volver a aparecer.
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llustracion 44 Lobulo izquierdo cojin.

Se realizé un seguimiento de diferentes asientos tanto en la linea como en las
camaras al final de la linea y se detectd que este tipo de defecto se repetia con bastante
frecuencia en los asientos anteriores derechos y constantemente en todos los turnos.

Se siguio el defecto hasta su origen, el puesto de forrado del cojin, observando como
lo realizaban los trabajadores de este puesto, se descubridé que la mayoria de ellos no
aplicaban la presidn suficiente al colocar la tela y esto provocaba un exceso de material
en la zona.

Una vez identificada la raiz del defecto se comenzd con el plan de accién para
erradicarlo. En primer lugar, se habld con algunos de los empleados mas
experimentados y con mayor calificacidon en este puesto para que nos informaran como
realizaban esta tarea para que no apareciera el defecto. Sabiendo ya que con una
correcta disposicion de las manos y aplicando presidon en el momento adecuado se
conseguia eliminar el defecto, se procedidé a completar la instruccion de trabajo con
estas nuevas indicaciones, y posteriormente informar a todos los operarios de la
actualizacion de la instruccion.

Debido a la expansiéon de la pandemia del Covid-19 y la cancelacion del contrato de
practicas no tengo datos del seguimiento, no obstante, tras la modificacion de la
instruccion de trabajo estuvimos revisando en la linea y no encontramos ningun
ejemplar con un defecto de este tipo.
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INSTRUCCION DE TRABAJO
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ANEXO
VOLTEAR
PARTE
TRASERA
FUNDA

e

ASEGURAR QUE EL OPERARIO
LLEVE EL EQUIPO DE SEGURIDAD

Check

1. Verificar que las costuras de la
funda quedan dentro del canal de
la espuma.

Do

1.- Estirar de la funda hacia atras
(sentido contrario a marcha)
dejando la funda bien . Yer fotos 1
y2

2.- Voltear la funda ajustandola
con la espuma por ambos lados.
Ver foto 2

3.- Introducir los perfiles
pequeios por debajo del cojin.
Ver fotos 3 y q

Check
1. Comprobar que no hay ni bolsas
ni arrugas pronunciadas

SITUAR LOS DEDOS SOBRE LA
COSTURA

ASEGURAR QUE LA COSTURA
ENTRA EN EL CANAL

llustracion 45 Instruccion de trabajo forrado cojin asiento anterior.
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CAJAS ROJAS

Los Red bins o cajas rojas son contenedores de color rojo donde se depositan todas
las piezas defectuosas, ya sean por causa del proveedor o por un manejo inadecuado
dentro de la linea. Se pueden encontrar varios contenedores repartidos a lo largo de
cada linea, ya que Faurecia exige que los operarios tengan un facil acceso a éstos.

La mejor forma de entender como funciona este sistema es seguir el camino de la
chatarra desde que es detectada en la linea hasta que es desechada o reparada.

1. Deteccion del defecto

Como ya se ha comentado anteriormente todos los operarios estan obligados a
realizar en check-do-check, de esta manera es mas probable que detecten todas las
piezas defectuosas que van apareciendo en la linea. Cuando un empleado detecta una
pieza defectuosa este avisara al GAP lider que la recoja y asi poder continuar con la
produccién sin perder tiempo.

No siempre se detectan defectos en la linea, también es posible encontrarlos en
muros de calidad en el incoming (lugar por donde pasan todas las piezas cuando las
compran) o también se pueden romper piezas debido a un manejo inadecuado durante
el transporte.

2. Identificacion del defecto y Scrab Ticket

Anteriormente se separaban las piezas rotas por causa del proveedor de las de causa
interna, pero en la actualidad tenemos un sistema de tickets donde se identifica una por
una la causa del defecto.

Una vez que el lider tiene la pieza defectuosa, éste debe crear un Scrab Ticket en
IDPS. Para ello en la pantalla tactil de la linea, el lider selecciona la pieza defectuosa,
apunta el nombre y la fecha, si el defecto es causa del proveedor o de un manejo
inadecuado en la linea y el puesto donde fue detectado. Cuando ya se ha recogido toda
esta informacion en IDPS se imprime automaticamente un ticket con un cédigo QR
mediante el cual se podria obtener toda esta informacidn.
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llustracion 46 Pantalla linea Scrab Ticket

3. Almacenamiento y transporte

Cuando el defecto ya estd correctamente identificado, éste se deposita en una de las
cajas rojas de la linea, y continlda almacenado hasta el final de turno. En ese momento
el supervisor transporta el contenido de todas las cajas rojas de su linea hasta la jaula
roja, siguiendo el camino del Scrab, que consiste en un mapa de la planta con las
diferentes rutas dependiendo de la linea.
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llustracion 47 Mapa Scrab.
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llustracion 48 Caja roja con piezas defectuosas.

4. Analisis

Todos los dias a las 11:00 en la jaula roja tiene lugar el Morning Market. En esta
pequefia reunién de unos 15 minutos la ingeniera de calidad de UAP se encarga de
analizar una por una todas las piezas defectuosas y llevar un control de todas ellas
apuntandolas en una hoja Excel.

También se decide si es posible reutilizar alguna parte de la pieza, en caso contrario
el material irrecuperable se desecha.
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20 2019/11 1 8EMEA_CPS GBB 4603328230 21/1172019| 1137 71011750 71011750  [GM835405A TUS 1 13,67 EUR WA
21 2019/11 1" S8EMEA_CPS GBB 4603328231 22/11/2019|1137 71011750 71011750 2GA971582 1 1,81 EUR WA
22 2019/11 1" S8EMEA_CPS GBB 4603379285 14/11/2019| 1137 71011750 71011750 GM881806BPRGV 1 23,27 EUR WA
23 2019/11 1" 8EMEA_CPS GBB 4603402522 19/11/2019|1137 71011750 71011750  [GM881806AETIQ 1 13,48 EUR WA
24 2019/11 1" 8EMEA_CPS GBB 4603402523 19/11/2019|1137 71011750 71011750  [2G0885501B1BS 1 16,18 EUR WA
25 2019/11 1 8EMEA_CPS GBB 4603413041 25/11/2019| 1137 71011750 71011750  |GM881405 QMR 1 5,42 EUR WA
26 2019/11 1 8EMEA_CPS GBB 4603417261 07/1172019(1137 71011750 71011750  |5G0886920 82V 1 0,21 EUR WA
27 2019/11 1 8EMEA_CPS GBB 4603417262 07/11/2019(1137 71011750 71011750  [2GM885817 82V 1 0,32 EUR WA
28 2019/11 1 8EMEA_CPS GBB 4603428051 06/11/2019{1137 71011750 71011750  [2GA971582A 1 1,77 EUR WA
29 2019/11 1 S8EMEA_CPS GBB 4603458906 07/11/2019(1137 71011750 71011750  [SNA831253 989 2 0,34 EUR WA
30 2019/11 1" 8EMEA_CPS GBB 4603458907 07/11/2019(1137 71011750 71011750  [G088140SAJPRU 1 9,29 EUR WA
31 2019/11 1 S8EMEA_CPS GBB 4603458908 07/11/2019(1137 71011750 71011750  [2G0882251 82V 1 0,21 EUR WA
32 2019/11 1" S8EMEA_CPS GBB 4603497725 15/11/2019| 1137 71011750 71011750 GM88180SBDRGV 1 2262 EUR WA
33 2019/11 1" 8EMEA_CPS GBB 4603506480 20/11/2019|1137 71011750 71011750 (G088S40SAFSSM 1 16,22 EUR WA
34 2019/11 1" 8EMEA_CPS GBB 4603514983 19/11/2019|1137 71011750 71011750  [5G0885894B82V 1 0,22 EUR WA
35 2019/11 1 8EMEA_CPS GBB 4603514984 19/11/2019|1137 71011750 71011750  [G4881806ESSSL 1 12,68 EUR WA
36 2019/11 1 8EMEA_CPS GBB 4603518094 08/11/2019(1137 71011750 71011750  [2GA881776E 1 6,33 EUR WA
37 2019/11 1 8EMEA_CPS GBB 4603518095 08/11/2019(1137 71011750 71011750  [2GM881334 L8 1 1,40 EUR WA
38 2019/11 1 8EMEA_CPS GBB 4603528189 09/11/2019(1137 71011750 71011750  [GM885405A TUS 1 13,67 EUR WA
39 2019/11 1 8EMEA_CPS GBB 4603528190 09/11/2019(1137 71011750 71011750 [GM885805C TKH 1 10,92 EUR WA
40 2019/11 1 8EMEA_CPS GBB 4603528191 09/11/2019(1137 71011750 71011750  [2GM885652 82V 3 11,67 EUR WA
41 2019/11 1 8EMEA_CPS GBB 4603528192 09/11/2019(1137 71011750 71011750  [2GMB85651 82V 3 11,48 EUR WA
42 2019/11 1 S8EMEA_CPS GBB 4603528193 09/11/2019(1137 71011750 71011750  [2GM9713858 1 4,04 EUR WA
43 2019/11 1" 8EMEA_CPS GBB 4603533004 07/11/2019| 1137 71011750 71011750 2G0882251 82V 1 0,21 EUR WA
44 2019/11 1" S8EMEA_CPS GBB 4603533672 01/11/2019| 1137 71011750 71011750 GM88180SD QMR -1 -6,84 EUR WA
45 2019/11 1 8EMEA_CPS GBB 4603533673 01/1172019(1137 71011750 71011750  |GM88180SA TIN -1 -9,32 EUR WA
46 2019/11 1 8EMEA_CPS GBB 4603533674 01/1172019(1137 71011750 71011750  |GM88180SA TIN -1 -9,32 EUR WA
47 2019/11 1 8EMEA_CPS GBB 4603533675 01/1172019(1137 71011750 71011750  [G488180SEPSPW -1 -23,58 EUR WA
48 2019/11 1" 8EMEA_CPS GBB 4603533676 01/1172019|1137 71011750 71011750  [GM8B180SE TN -1 -9,32 EUR WA
49 2019/11 1 8EMEA_CPS GBB 4603533677 01/11/2019{1137 71011750 71011750  [GM881806ACTIN -1 -10,28 EUR WA
50 2019/11 1 8EMEA_CPS GBB 4603533678 01/11/2019(1137 71011750 71011750  [2G4881776AF -1 6,89 EUR WA
51 2019/11 1 8EMEA_CPS GBB 4603533679 01/11/2019(1137 71011750 71011750  [GM885806C TLA -1 -12,56 EUR WA
52 2019/11 1 S8EMEA_CPS  GBB 4603533680 01/11/2019(1137 71011750 71011750  [GM835806C TLA -1 -12,56 EUR WA
53 2019/11 1 S8EMEA_CPS GBB 4603533681 01/11/2019(1137 71011750 71011750  [GM83540SA TUS -1 -13,67 EUR WA
54 2019/11 1" 8EMEA_CPS GBB 4603533682 01/11/2019| 1137 71011750 71011750 GMB8S80SA TIP -1 -6,51 EUR WA
S5 2019/11 1" S8EMEA_CPS GBB 4603534831 07/11/2019|1137 71011750 71011750 5G0857781B82V 1 0,42 EUR WA
L7 2019111 11 RAFMEA _CPS__GRR. ABN3537322 N5/11/201911137 71011750 71011750 2GAQ715824 1 177 _FUR WA
Sheetl | Retocado | Grafica | Referencias <« >
Listo H - + 85%

llustracion 49 Tabla de andlisis de las chatarras.
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5. Resultado

Todos los resultados obtenidos de las chatarras deben analizarse, viendo que piezas
son las mas conflictivas o qué lineas o turnos crean mayor cantidad de chatarra, y tomar
acciones en consecuencia.

Existe un objetivo diario de chatarra en toda la planta de 360 €, ademas también se
pone un limite diario a cada departamento.

e 130 € Componentes

e 115€ En fundas

e 80 € PC&L (Departamento de logistica)

e 5 €EnVW (Chatarras en el transporte a VW)

e 30 € En desarrollo (encargados de hacer pruebas)

Ademas del limite diario existe un limite mensual y anual, el cual se sigue
atentamente en la reunion de produccion de las 2:30.

El control de la chatarra es un aspecto muy importante en el ahorro de dinero, a
continuacion, se va a explicar un ejemplo de cdmo actuamos ante un aumento de la
chatarra de un componente.

Dia tras dia en el Morning Market detectamos un aumento considerable de cables de
airbag cortados, cada dia se podian encontrar una media de 10 ejemplares de este tipo.

Analizando en la base de datos de IDPS descubrimos que la mayoria de éstos
provenian de la linea de asiento anterior. Hablando con los lideres y el supervisor
descubrimos que al realizar cierto retrabajo en el cable del airbag la pieza que “clipaba”
el cable se deterioraba. La solucién de los operarios era en lugar de coger un cable nuevo
y tener que cambiar en IDPS el cédigo del cable, les salia mas a cuenta cortar un cable
nuevo, crearle un Scrab Ticket y utilizar la pieza para “clipar” del cable nuevo en el viejo.

Es dificil cambiar las costumbres de los operarios y menos si ésta les ahorra tiempo.
Por lo tanto, la solucidon que acordamos fue pedir una caja de piezas para clipar el cable
al proveedor de cables y colocarla en el puesto de retrabajos, de esta manera en el caso
de que necesiten esta pieza no tengan que cortar un nuevo cable y simular que estaba
roto solo para utilizar dicha pieza.
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El nimero de cables de airbag en la chatarra se redujo considerablemente y con ello
el gasto econdmico que conllevaba.

N? cables airbag cortados febrero 2020

Me cables airbag cortados
[=3]

0 5 10 15 20 25
Febrero 2020

llustracion 50 N9 cables airbag cortados febrero 2020

Santiago Arrondo Duran Pagina 60 de 109



Analisis e implementacidon 8 basicos de calidad

@Ww en la produccién de asientos VW270 y VW216

RETRABAJOS BAJO CONTROL

Los retrabajos son operaciones excepcionales que se realizan por el lider de GAP o un
empleado cualificado. Estos no pueden ser usados para afiadir valor al producto,
simplemente para reparar posibles defectos.

Existen 3 tipos de retrabajos dependiendo de la gravedad del fallo.

e Retrabajos en linea
e Retrabajos fuera de linea
e Operaciones excepcionales

1. Retrabajos en linea

Partimos de que todos los operarios estan formados para realizar correctamente el
check-do-check. Cuando en una de las comprobaciones de este proceso se detecta un
error, (como puede ser una pieza mal introducida, un grapado erréneo, una arruga, etc)
el trabajador califica si esta cualificado para repararlo dentro del tack-time, o por el
contrario, necesita ayuda del lider.

En el caso de que pueda repararlo, realiza las operaciones correspondientes e
informa del error al lider para que lo apunte en el registro de errores o Tally Sheet,
aunqgue debido al ritmo que llevan los trabajadores en la mayoria de los casos esto no
sucede.

Cuando no se vea capacitado para realizar esa operacion o no disponga de las
herramientas necesarias, llamara al lider de linea. Este revisara el error e intentara
repararlo dentro del tiempo establecido, para no provocar ningun parén.

En ocasiones, se da el caso de que no es posible reparar el defecto in situ, ya sea por
tiempo o por complejidad. Entonces el lider pegard un topo rojo (pegatina roja) en el
lugar del fallo y posteriormente en inspeccion final rechazaran ese asiento, para que se
le realicen los retrabajos necesarios. (Retrabajos fuera de linea).
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2. Retrabajos fuera de linea

Como ya se ha comentado, éstos surgen cuando no es posible reparar el defecto
directamente en la linea. Son identificados con un topo rojo para que, en inspeccion
final, los detecten y los saquen de la produccién.

Algunos defectos comunes en retrabajos fuera de linea suelen ser cambios de
espuma, arreglar un mal grapado, etc.

El lider de GAP o el supervisor, transportard uno por uno estos asientos al puesto de
retrabajo, alli realizard las acciones correspondientes a los defectos encontrados, segun
especifique la instruccidén de trabajo de ese defecto. Una vez reparados, se introducird
de nuevo el asiento en inspeccidn final para que lo chequeen y lo envien a VW.

llustracion 51 Puesto de retrabajo.

Hay un puesto de retrabajo por cada linea, en total 6 puestos de retrabajo en toda la
planta.
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3. Operaciones excepcionales

Son todos aquellos retrabajos que no estan estandarizados y por lo tanto no tienen
instruccion de trabajo, ya sea por la baja frecuencia de aparicién, o porque son novedad.

En plantas pequefias, el caso de Tecnoconfort, no suelen surgir retrabajos como éste
a no ser que se esté comenzando con un nuevo modelo. Entonces se debera apuntar
este nuevo error y la forma de solucionarlo en la lista de retrabajos, para que si vuelve
a ocurrir se tenga por escrito la forma de actuar.

REGISTRO DE RETRABAJOS

Todos los asientos retrabajados tanto en la linea como fuera de ella son archivados
como tales en IDPS. Los encargados de introducir esta informacién son los lideres de
GAP y los supervisores. IDPS es un programa muy util ya que almacena toda la
informacidn de los asientos fabricados en los ultimos 6 meses.
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INSPECCION FINAL

La inspeccién final es la comprobacién de los puntos clave del asiento, para
asegurarse de que no se envie ningun asiento defectuoso al cliente y por lo tanto
verificar que se cumplen los requisitos de calidad del producto.

Se puede encontrar un puesto de este tipo al final de cada linea y al estar
directamente relacionados con la calidad del producto, son los Unicos puestos en la linea
gestionados directamente por el departamento de calidad.

Cada vez que se detecta un fallo repetitivo en el proceso productivo, es necesario
revisar esta zona del asiento en IF. Introducir un nuevo punto es complicado ya que no
se debe sobrecargar el trabajo de los inspectores finales ademds de no sobrepasar el
tack-time. Por lo tanto, antes de realizar una modificacidn, sera necesario que se
cumplan unas normas.

Para asegurar que se cumplan estos requisitos, todo puesto de IF deben pasar por
una validacién, cumpliendo el siguiente estandar:

VALIDACION PUESTOS INSPECCION FINAL

Planta Realizado por: Fecha:
Lines Firrnia:

iLH

PUNTOS ERITERIO OBSERVACIONES
NOX

. Damvddsi pandeconrs

fea

El tiempo pada |a irs pecs irest comenpiado an o tabajo
EFANCITIRDY

3 B numens d8 pumasa revicer ests clara Mommas de 20

4 verifice qusios purios seacsizan conle refroaimeriactn oe

Instrucsitn detrabada e

] Fare chda punin; qui vesficsr, Coso veriicar , Fpsercs Crwes
de soeolacion, gue hacer e caso o defedar oo ederas NOH
[ EMERRIT RS DET NS |

Los puntos ba compeobacitn y |a ey sckons die inspecnondein
SEniniCi d 8 s 8 comproter e Hed sponies en ol pussin

T Piezas idwite yio no conlomes csponbies comosyide en ¢ pussto,
wasdadaspor el clierie o Cahidad

IRApaCun B, BE Puesio detrabsjc mpioy ordemade

_—
b e B oo Tonmans GagsRER nasizat Nive de polhmenc |

Respeto deiestancar | 10 Una suditons de raepo estandanzadona 5i0 neal madse \n 5ErEnd
pasace Bl tiempodeinspeccines respeadn

Dobles

i f 1 exlzsraniewnds as sagiss dal
comprcbacones 11, Laz dobiss comprobecons s&reglzananimnds s regis: delbos

oS b dasdad

Ralraslimemactral ;
pussty enelqueseha| 12, informacininnedals en casose detsctarse un aelectnal |ioer de
crsacia e defecto iren mn el que s ha procucics decho defecto

CONCLOSON

funs candicibn NOK == conchus:an HOK}

llustracion 52 Ficha de validacion de puesto IF.
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1. Deriva del plan de control

En esta parte se plantea el camino de calidad, consiste en recoger todos los puntos y
elementos que deben ser comprobados en este ultimo puesto. Los puntos estan
elegidos estratégicamente para que el operario no tenga problema en detectar el
defecto que corresponde.

Para elegir los puntos de la forma mas eficaz, tendremos en cuenta los siguientes
factores clave.

o Defectos repetitivos encontrados en la linea.
e Reclamaciones del cliente
o Defectos encontrados y auditorias

Una vez identificados los puntos se unen para formar el camino de calidad, que
es una parte fundamental de la instruccién del trabajo del puesto de IF. El orden de
los puntos es importante para facilitar el trabajo del inspector final y reducir el tiempo
de operacioén. La instruccidn de trabajo ademas incluira ejemplos graficos de lo que
estd OK/NOK para que no haya lugar a dudas y facilitar el trabajo de los operarios.

Firarmaio CAMINO DE CALIDAD RESPALDO POSTERIOR
inmgziving rabilify "u"WE ?EI

Respaldo 407

Respaldo 507 BTN =
ans- T

1| ETGE Amugns pomne e v S4son poerlenn de dungio, Respoldo 0%
I | ERT AL e T TR T U T 7 T 0 RO S S S Y

TO5HD iI W Aieel eeinane symeon ANDLASE TARA RELEASE STITEM dpome || 1. 15300 ARuUQos AN oger y poscide comlun.

sy y dEarisrch w FURC G WALTAD BTSRRI |rocaras] . Hismgo D (4800 durugm muren ey popmen SoESES UL ST S e e
el rmapaidory oedl inide

3 [ERSA| Do o st cormproboy oreneadn dhe s visio sn 3. B0 Aeuos ¥ ODula IR0 e S B Sootes o M S el by DO
Embaiacanor Gnwnon ¥ Resso. vilahotoro! femaasiarm ANC LELE TAFA RELSAZE SVETEA pafa rouara v

4. | SFOBE ARG =080 DO R0 COMDAaDar he Do Erire R oo momeeta dwianisely FUNCCHALDAD BOTEON ROUD Hocondsl. huscs s

Temr sl g, (RE0H Ao prEns el o, posicdn Dooiuens & Dbl pow foaso do fungo.

E (400! Amugos gung indesor spenics. Dossiln coSueasTong sregra ania | |5 (A58 G nin PSS o0 Do PR Eon S8 Com O SAnQR00 D fvin e
emrmoc DTy mEd anioe ¥ Poanicn Coo TR NSO ISy

e [2TCE Bmusms sl e, poas o ssrem o oo s sk rmes e e e = el =
b=, ¥ RO CosuRn o SuDari of.

7. [ B} Comprotacisn tac#l lala grope, hundimisnico seveo, crugss T M0 Cormpeobontin S50 8 Fomn Qroneol Feradlinben S e Qe smgrochD: v
mrmssiim orugorionoracde s possiEc oo tmns R, ¥ POERHON COE OISO SUnanioe.

E [d 19 emercbasian sl IsHo props lunsrmisn oy s veess, Srldoe S, (ET0Al Asenin DR bamigoan 1AL

|rmbooE STUG S ST EE TS a:l-'r':-:l-:lin:zlr_-:l AT LS Trasesa:
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llustracion 53 Camino de calidad del RP.
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[ fouracial INSTRUGEION BE TRASAK | e e R e |
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a:un:ﬁ;Lm 1. VERIFICAR VISUALMENTE QUE
e 20n3 saarior |/ |0 HAY ARRLGAS GRAVES EN LA
CURVA SUPERIOR EXTERIOR.

releaae system,
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llustracion 54 Instruccion de la operacion 580 del camino de calidad.

Gracias a laimagen anterior podemos apreciar claramente las acciones que realiza el
operario de inspeccidn final.

A la izquierda encontramos el texto que describe la accién, compuesta por
verificaciones visuales de la zona en concreto y comprobaciones manuales del
funcionamiento de las piezas.

En el lado derecho estan las imagenes que indican claramente lo que se considera OK
Y NOK de cada accién descrita en el texto. De esta manera cualquier persona
comparando las imagenes y el asiento real, puede determinar si ese asiento estd OK, o
por el contrario necesita un arreglo.
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2. Tiempo para la inspeccion

Todos los puestos en la linea tienen un tiempo determinado, estos tiempos estan
medidos y delimitados por el departamento de ingenieria y bajo ningliin concepto deben
superar el tack-time. En el caso de inspeccion final no hay excepciones, al ser una planta
gue trabaja bajo sistema JIT fabricando 1466 coches al dia, el tiempo por coche, es decir
el tack-time es de 56 segundos por asiento.

Una vez acordados los puntos que se han de revisar, se calculan los tiempos
estipulados para la revisidon de cada punto y se suma el total de tiempo de todos ellos.
Si este tiempo supera el tack-time, se deberd ajustar y quitar los puntos menos
importantes hasta que no supere el tiempo limite.

A continuacioén, se muestra una imagen de los tiempos de cada estacion en la linea
de respaldo posterior, el rodeado en rojo corresponde al puesto de inspeccion final.

Faurecia
MM YUETHFEOL Saera ROR REFiE M8 01.2Y =1 00080 inSpl.r.an mﬂ‘blliw
RO VWA COM FCS TERCR I SAURE A TEONCCORSONT FRAIFLTRA)

RESUMEN DEL PROGCESO 1 0 op, (N) Pace ?
VW270 - RESPALDO POSTERIOR .
1 [staion® 1 [ Megingus-1) 55,95 5313 TN 83,27 108,3%

2 [eibene 2 meging 1) 85.07 5382 1572 §3,27 107,5%

1 [etaions 3 Sresse Frame | 83,12 M74 B5.92 §.27 | 103.7%

1 [osontnsreeoser) 46,48 28,89 50,83 §327 | 908%

5 |eosene 5 Tnmeng E3.34 53,02 80,38 53,27 m}“ﬁ -

6 [stanoss e 0.00 0,00 0,00 5327 0,0%

T |stafion® 7 Beofis | Prass Tash 65,26 4307 5927 53,27 107.9%

R In:t-'mu.-prﬁu-nmr.m 54,80 5414 55 B2 53,27 T07.0%

[ Profiss e L

-3 cosonast berepaget 48,14 3380 53.48 53,27 33.0%

o, (R g e AR ES 6568 53,27 106,4%
’,—lll""
| AT et i 52,50 51,78 52 68 8327 102 5% )

e —
12 E“"'“ o 44,81 a6 461 53,27 BT 1%

llustracion 55 Tiempos de la linea de respaldo posterior.

La siguiente imagen corresponde al listado de acciones del puesto de IF y el tiempo
estipulado de cada accién. Los tiempos por cada accidn se pueden medir haciendo una
media de varios empleados o basandose en el documento oficial de mediciéon de
tiempos de las acciones.
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3. Numero de puntos a revisar

Ademas de no poder superar el tack-time, existe otra restriccidon en el puesto de IF,
no pueden existir en este puesto un nimero superior a 20 puntos a analizar. Ya que se
considera que un excesivo numero de puntos puede llevar a que el operario debido a la
sobrecarga de trabajo se le puedan escapar defectos.

4. Actualizacion del camino de calidad

Un aspecto muy importante en este puesto es la actualizacion de los puntos, no
siempre aparecen los mismos defectos en los asientos. Al igual que se van haciendo
modificaciones en el proceso productivo para solucionar de raiz la aparicion de algunos
defectos, aparecen otros nuevos. Todo esto se ve directamente relacionado con el
camino de calidad y por lo tanto es necesario que cada cierto tiempo se actualice.

En las auditorias y en los puestos de inspeccion de VW también se encuentran
defectos en los asientos. VW contacta con Tecnoconfort para informar de todos ellos y
nosotros los recogemos en nuestro catalogo de defectos. Una vez tenemos un
seguimiento de ellos, se puede actualizar el camino de calidad seleccionando los mas
graves y repetitivos y dejando a un lado los menos importantes.

CATALOGO DE DEFECTOS

El catdlogo de defectos es una herramienta que se usa para registrar todos los
defectos segln se van encontrando.

Esta compuesto por una serie de hojas Excel donde se almacenan por tipo de asiento
(anterior 270, posterior 270, anterior 216 y posterior 216) todos los defectos
encontrados tanto en auditorias como en inspecciones dentro de linea, de VW o de
Tecnoconfort.

Para apuntar un nuevo defecto se debe de cumplir una de estas dos condiciones: que
el fallo se califique con una nota superior o igual a C1, o que un defecto C se repita
seguidamente. Ademas, se deberd incluir informacién como la fecha de la primera
aparicion, el modelo y fotos que muestren claramente el asiento OK, limite OK y NOK,
de esta manera los operarios podran comparar y ser autocriticos.
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F & PAM-5-P55-2003
aurecia MUESTRA LIMITE  [f-cmcecn wisezmy
Inspdring mobility bty
Producto:  ASIENTO ANTERIOR
L]

Procesa: VERIFICACION EN INSPECCION FINAL FICHA N° 32

GAP E0MA RECLINER RESPALDO ANTERIOR Indice: 1
Yalidez: TODODS LOS MODELDS VW

Deliminacin de la peza

Limite OK  GAP=7mm

MOTA @ tomnar medida
del gap en parle
superior de regla.
Posicionarregls =n

borde superiordel

llustracion 56 Ejemplo catdlogo de defectos.

5. Como actuar en caso de NOK

La instruccién de trabajo indica como analizar los puntos de la IF, en que orden vy
define claramente lo que esta OK de lo NOK, pero en el caso de encontrar algln defecto
es el operario el que decide si es posible retrabajarlo o no. Por ello los trabajadores de
este puesto deben estar especialmente formados.

Para saber que hacer en el caso de que aparezca un determinado error existe un
documento llamado Tally Sheet, en esta hoja se recoge informacién sobre todos los tipos
de defectos que se han cometido hasta la fecha.
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_‘Faurecia

inspiring mobility

1- CREMALLER A ABIERTA 7- ARRUGAS LOBULOS

B- CLIP PLASTICO BOLSILLO MAL
INSERTADO

2- VARILLA TRASERA MAL
MONTADA,

MmNy
2 4 B

3- ARRUGAS IOMNA CABEIO 7- ARRUGAS IOMNA TRASERA

4- COSTURAS MAL POSICIONADAS
IOMA SUPERIOR 10- TUBULAR ROTO POR GRAFA
(R

2 4 &

5-FALTA GRAPA

11- PERFIL DESCOSIDO

Aot sy [T,
2 4 [ 2 4 [

4- ARRUGAS SASNGRADO IONA

DELANTERA 12- CREMALLERA DESCOSIDA

E-Tally sheet Stop at Defect

Inspector Final
| rap e ©
9- CABLE ROTO CALEFACCIO
13-FALTA TAPAS PLASTICAS | G et BORRAR
DATOS
14- ESPUMA EQUIVOC ADA 20- ESPUMA ROTA ACTUALIZAR

Amwile Miewis Anuiily Musep
2 4 [ 2 4 3

15- HUNDIMIENTO SEVERC

(ESPUMA PILLADA) GRAPA NOK AL RS

e —

22- ROSETA DESCEMTRADA

14- BULTOS © MARCAS EN
ESPUMA,

Amuitte N Amaiti Nutwap
4 4 L 2 Bl 3

17- TARA/DESCOSIDO/PINLIAS EN
FUNDA

23- FALTA VARILLA

i Noessin Aanity N
2 4 6 2 4 3

4

18- CABLE ROTO AIRBAG /

RESISTEMCLA NOK 24- QTROS

llustracion 57 Tally Sheet

En este documento estd archivada la siguiente informacion:

este apartado se indica si el retrabajo para este

defecto se ha efectuado en la linea o por el contrario se ha tenido que sacary

N2 de camino de calidad: El nimero del punto del camino de calidad donde

se revisa si el asiento tiene este tipo de error. Si ninglin punto corresponde a

Catdlogo de defectos: Todos los defectos deberan constar en el catdlogo de

defectos y en la Tally Sheet debera estar indicado el numero que le

e Registro de retrabajo: En
llevar al puesto de retrabajos.
[}
este error se deja en blanco.
[ J
corresponde dentro del catalogo.
[}

I.T. (Instruccién de trabajo): En la mayoria de los casos, el defecto surge por

un error del operario, por lo tanto, es util conocer la instruccién de trabajo de

este puesto.
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e Puestoresponsable: El nimero del puesto de trabajo donde surgio el defecto.
Si observas en la imagen anterior existen dos columnas de puesto
responsable, una correspondiente a N y otra a N+1. Un dia normal se trabaja
en N, que hace referencia al nimero de trabajadores en la linea, en el caso de
gue se necesitara aumentar la velocidad se pasa a trabajar en N+1 y se
incorpora un operario.

e Fotos: Una foto del defecto es informacién primordial para posteriores
analisis, ya que resultaria imposible sacar todos los asientos defectuosos de
la linea para analizarlos.

o Defectos: Una pequeiia descripcion del defecto y la zona en la que se
encuentra.

e S/R: En este apartado se indica si el defecto afecta a una pieza de S/R
(Seguridad y reglamentacién) o no. Un fallo en este tipo de piezas puede
provocar lesiones o dafios en los usuarios cuando sufren un accidente.

Un detalle importante es que todos los defectos que estdn dentro del camino de
calidad estan sombreados de color azul, de esta manera se tiene un control de cuales se
estan revisando y cudles no.

6. Trayectoria y puntos de inspeccién

Con el fin de que los operarios de IF tengan la informacién de cémo realizar Ia
inspeccidn a mano, se colocard una hoja en este puesto con el camino de calidad y una
breve explicacion de cémo realizarlo.

llustracion 58 Hoja de I.T. para puesto de inspeccion final.
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7. Piezas ejemplo NOK

En ocasiones no estd muy claro cuando una pieza esta OK o NOK, las imagenes
colocadas en la linea suelen ayudar en estos casos, pero en ocasiones el defecto es muy
dificil de calificar, para ello en estos puestos se coloca una pieza defectuosa, de esta
manera el operario podra comparar las dos piezas y calificarlas correctamente.

Todas estas piezas deben estar validadas por el proveedor en caso de que le afecte
directamente o por el contrario por el departamento de calidad de Tecnoconfort.

8. 5S en el puesto de trabajo

La clave para trabajar con la maxima efectividad posible es que el puesto de trabajo
esté limpio y ordenado, para conseguirlo, se aplica el protocolo de las 55 que se explicd
al comienzo de este proyecto.

9. Formacioén de los operarios

Como ya se ha comentado anteriormente los puestos de inspeccidn final son los que
necesitan los operarios mejor formados. Para ello serd necesario que estos operarios
controlen las tareas que se realizan en todos los puestos de trabajo de su linea, para que
en caso de que sea necesario, puedan detectar y conocer el origen de los defectos.

Para controlar la formacién de los distintos operarios en los diferentes puestos de la
linea se cred una matriz de polivalencia, la cual se explicara mas adelante.

10. Auditoria de trabajo

Estas son las auditorias que se realizan para comprobar que los operarios de IF estén
capacitados para este puesto. En estas se controla que el operario conozca el camino de
calidad y lo sepa efectuar correctamente dentro del tack-time.

11. Controles dobles

Los controles dobles o muros de calidad en la linea son una solucién temporal para
detectar errores especificos, se situan tras el puesto de IF o después del puesto donde
surge el fallo. La unica diferencia con el puesto de IF es que en el muro de calidad no se
permite hacer ninguna accién que de valor al producto.

Los controles dobles sélo se utilizan cuando surge un defecto grave y es necesario
que éste no se repita. En estos casos en el puesto se revisa ese punto en concreto y asi
se evita su reaparicion.
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En la mayoria de los casos esta solucién se toma cuando VW detecta un defecto
grave, inmediatamente éstos nos informan sobre el fallo y nos piden un nimero de
corte, es decir un DNI del asiento a partir del cual no van a volver a llegar defectos de
este tipo. Como todavia no se conoce la causa raiz de aparicidn, la Unica solucién hasta
averiguarla es revisar uno por uno todos los asientos que salen de la linea y apartar los
defectuosos, esto se consigue con un muro de calidad y dura hasta que se solucione por
completo el problema.

12. Feedback puesto IF

Como ya se ha comentado el camino de calidad debe estar actualizado y para ello
debe existir una comunicacion entre IF y los puestos de la linea. Para conseguirlo, se
elaboro un sistema informatico donde se recogen todos los defectos encontrados. En el
puesto de IF encontramos una pantalla con los fallos mas comunes a mano, el operario
de IF es el responsable de pulsar en la pantalla el defecto que encuentra cada vez que
aparece.

En la pantalla también viene el nimero maximo que se permite de cada error. Si el
numero de defectos en inferior al limite, el defecto se muestra en color verde, cuando
se aproxima al limite en color amarillo, y cuando es superado en rojo. De esta manera
se facilita el trabajo del supervisor, que es quien debe asegurarse de que no se superen
dichos limites.

llustracion 59 Pantalla puesto I.F.
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QRCI

Como ya se ha comentado anteriormente QRCI son las siglas en inglés de (Quick
Response Continuous Improvment), en castellano respuesta rapida y mejora continua y
consiste en un método para la resolucién de problemas ideado por Faurecia.

La ventaja de este sistema frente a otros es que no esta enfocado sdlo a un tipo de
problema, es una herramienta que consigue identificar y corregir un error o fallo tanto
en el sistema de produccidn como en el producto.

El QRCI se basa en 8 diciplinas, (8D) organizadas en sencillas preguntas para facilitar
el trabajo.

e D1 (C1): Proteccion al cliente, trazabilidad é¢Por qué no se detectd el
problema?

e D2: Riesgos en productos similares ¢Hay riesgo de que aparezcan problemas
similares?

e D3:(C2): Proteccidon de Faurecia, raiz del problema ¢ Como se puede proteger
a Faurecia?

e DA4: Causa raiz de la no deteccion éPor qué se envid?

e D5: Causa raiz de la ocurrencia ¢ Cual es la causa del problema?

e D6: Acciones correctivas ¢Cual es la solucién al problema?

e D7: Seguimiento de la efectividad de la solucidon ¢Es efectiva?

e DB8: Lecciones aprendidas ¢ Qué hemos aprendido?

Internamente en Tecnoconfort se usa este método para la resolucién de cualquier
problema ya sea de produccion, calidad, logistica, HSE, economia ...

Ahora se analizaran estas 8 disciplinas una por una con fotos reales de la hoja de QRCI
gue se debe ir rellenando desde el inicio del problema hasta su extincion.

O-DATOS ESENCIALES

QRCI Reference Number: ] | Respansible Manager| R C11o D6 | Bilet CitoDB Remponalila Classification
(24 hours)* (1 validation! {10 workdays {60} workdays)” Managsr: Plant!
Filat: Deadling i [ o g Deadline - " |Name | Signature  |Deadline; .~ |Name{Signature |C3 QualifyHSE |
Team: et P e O Lagistis
g ‘ P =" Done [ Program
Opencd = sl | | Y — O Cehars =

llustracion 60 Apartado 0 QRCI.

El paso cero no entra dentro de ninguna disciplina ya que consiste en introducir el
nombre del responsable de ese QRCI, el departamento, la fecha de deteccidén y la fecha
de resolucion.
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Antes de empezar a resolver un QRCIl hay que tener en cuenta que ésta es una
herramienta muy util pero también costosa. Cuando surge un problema lo primero sera
analizarlo e intentar reducir su alcance mediante el método de causas arbol. Es decir, en
lugar de intentar abordar un problema grande dividir éste en pequenos problemas y
clasificarlos seglin su orden de importancia y la forma de resolverlos, de esta manera se
conseguiran mejores resultados con menos esfuerzo.

Pero en el caso de que el problema ya sea por su complejidad o por su repercusion
en la empresa no se puede dividir o delegar a otras personas, la mejor opcién es iniciar
un QRCI.

Seguidamente se van a explicar paso por paso los puntos a rellenar al realizar un QRCI
segun especifica Faurecia. Estas hojas impresas en A3 estaran colgadas en su respetivo
puesto y se irdn completando hasta que se solucione el problema.

Las instrucciones para realizar un QRCl segun Faurecia son las siguientes:

D1: Proteccion al cliente

Anatysis for FAURECIA VIEW
[ Dota colleckon in backsids: QKNOE comparsan, Porelo of
Faralc, eparphol inteniey, Tgoaabline Qnahss,

07 - Whatis the symphom [CUSTOMER VIEW) 7

\Flease use SW-2H analyal if necesany

Wy nod delecied?

IMMEDIATE ACTIONS TO PROTECT THE CUSTOMER - Contginment C1

[ Cushonaer sotadiad within 24 hous |

Deodl |Mec! | ew Rk
Aztian R e ¥ l 1| Commants | Conel < Resas
e U B L]

o
I
il

What is the prolem [FALRECIA VIEW)?

4 [Flagss wee SW-IH anahsh F necessand

o - What iz ihe problen?
£ Clargy dafieilion Bred on yiu aapedancd | Knosiadge. 0K ond BOE silusion
A [MACLUCE FACTS B DATAJ

¥
Ro-cocumence? (0 fes Nesd to inform other plants/RAD cemers? O fes
1 Ho O e

llustracion 61 Apartados 1,2,3,4 QRCI.
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1: En esta area consideramos el punto de vista del cliente, la forma en que
consideraron el defecto (palabras exactas). Hay que utilizar la misma descripcién de
defecto /no conformidad que la dada por el cliente (interna o externa).

Ejemplo: Arruga Iébulo respaldo o ruido al ajustar el respaldo.

2: ¢Por qué el problema del cliente no fue detectado por Faurecia? Verifique, al menos,
la ultima operacion antes del cliente (es decir, el muro de calidad y la inspeccién final)
para verificar la solidez de la posible deteccion.

*3: Nuestras acciones de contencién (24 horas después de la deteccion y vinculadas al
sintoma) deben reflejar el esfuerzo de la planta para evitar que cualquier otra parte /
riesgo defectuoso llegue al cliente. Siempre debe centrarse en las acciones para
proteger y prevenir la repeticion, desde el comienzo de nuestro proceso hasta la linea
de clientes. Esta accion podria ser temporal hasta que se implemente D6 y sea eficiente.
Si se detecta un nuevo riesgo, debe estar contenido en una proxima accién inmediata.
Cada accién debe llevar a una conclusién.

*4: Se necesita informacion adicional para tener una comprension clara de la vista del
cliente. Utilice la parte posterior de |la pagina para toda la recopilacion de datos: utilice,
segun corresponda, comparaciéon OK / NOK, pareto de pareto, entrevista de personas
de taller, ...

*5: Punto de vista de Faurecia, basada en hechos y datos recopilados en el paso anterior.

ﬂ(6: Aplicar la pregunta "éPor qué?" Al
punto de vista de Faurecia. Este es el
primer nivel de construccién de la
hipétesis. Definir la hipétesis (causas Hypothesis (Why ?)
potenciales) basandose en los
conocimientos de los miembros del
equipo o con la opinion de los
expertos al aplicar la pregunta "épor

4o Facts and data for : Conclusion:
quét :
OK="7 hypothesis
3 7: Situacién OK, NOK y estandar, si lo NOK =7 r3t3'35d o
hay. es X
STD=7? Or No
*8: Conclusién: retuvo o no esta llustracién 62 Apartados 6,7,8 QRCI.

hipdtesis (Si o No).
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D2: Riesgo en productos, procesos, maquinas similares

Identificar riesgos en productos, procesos, maquinas, plantas similares; (basado en el
punto de vista de Faurecia, no en el punto de vista del cliente). Debe llevarse a cabo
antes del paso D3/ C2 (contencidn), ya que tales productos / procesos similares también
podrian verse afectados por el problema y también necesitarian acciones de contencion.

*9: Identificar todo el alcance potencial del problema. No restringir la contencién a

productos defectuosos solamente. No olvidar otros sitios y otros productos
(remanentes, piezas estandar, disefios estandar, etc.) o procesos.

D3: Acciones inmediatas para proteger la fabrica-contencién c2

Mientras que el C1 esta destinado a proteger a los clientes propios (principalmente
externos), C2 se centra en la

. , . D3 - IMMEDIATE ACTIONS TO PROTECT FAURECIA - Containment C2
prOteCC|On de Ia fabrlca- C2 recoge iCantoinmmert actions implemented ofter the definition FAURECIA View up to the validofion of the
. . , FRZ)
todas las acciones necesarias después Cocain [ covs [ B
. e ey . Acfion Resp. et [ Ee Comments | Results
de la definicién del punto de vista Done | 4" | g
FAURECIA para la validacion de la RPC, /
rd
10: Definir las acciones inmediatas /’
’ a
gue se llevaran a cabo para proteger
la fabrica.
/
o
P
///
~
//

llustracion 63 Apartado 10 QRCI.
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*11: Desde el dia en el que se detect6 el problema (no desde el dia en el que el cliente
reclamd), en este apartado se debe llevar un seguimiento de la efectividad de todas las
actividades y medidas que se han
llevado a cabo para solucionar el S T T S ) et € S e on Separien e 29
problema. Se suele archivar la - -
informacién de 3 meses en el caso
de que se solucione el problema
con dichas medidas. Esta
informacidn se recoge a partir de la
revision  individual de cada
operario (check-do-check), |. o ES|
inspeccidn final y muro de calidad —
(en el caso de que lo haya). e

. Irvcichiant vt = barnfac g derds

neiderl dale

HiT

llustracion 64 Apartado 11 QRCI.

D4 Y D5: FICS — Investigacion de factor (PRC) en comparacion
con el estandar

D4 y D5 estan destinados a validar la Causa raiz potencial que se retuvo en la
conclusiéon del diagrama de bloques. Las causas de raiz potenciales se evalian tanto en
términos de ocurrencia (D5) como de no deteccién (D4). La causa raiz potencial
identificada se compara con los estandares (si existen) para verificar la conformidad. Si
el estandar no existe, debe ser creado y validado aqui. El objetivo es realizar una
investigacion para validar / eliminar una posible causa raiz. Objetivos:

e D4: Causas potenciales de no deteccidon: confirmar las causas por las que no se
detectd el problema (en el lugar o la hora en que se cred), luego hay que
validarlas por método de prueba.

e D5: Raiz potencial Causas de ocurrencia: Confirmar las causas del problema y

validarlas por el método de prueba. El nivel de referencia es poder reproducir la
preocupacion.
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Logical thinking: Do we have a standard? Is standard correct? Did we follow the standard?
_A-._ A
- R
. M L @
POTENTIAL ROOT CAUSE (PRC) - D4- Control point Exiats Standard Real Situation H4.0K? {3). Real
Ne Potenfial root cause from Black | How to measure f characterize YES What is OK criteria in NOK OK 0K (0] (;:'s,
Diagram Summary the PRC (0) | theexsing Std. 7 (Data) (Data) NOK (X)

D4 - Cause of non-detection
(In case ext customer does not exist, D4 comes
after D5 to show why couldn't we detectthe cause
of occurrence)

llustracion 65 Apartados 12,13,14,15,16,17,18 QRCI.

*12: Causa raiz potencial: Copiar y pegar la Causa raiz potencial que se encuentra al
final del diagrama de bloques.

13: Punto de control: como evaluar / medir / caracterizar / verificar la condicion de
Causa Raiz Potencial.

3 14: éEstandar existe? O existen (O) o no (X). No puede haber ninguna duda No sélo a
nivel de Planta. Si el estandar no existe, crear y luego probar y validar en la parte de
investigacion.

15: Estandar: cudl es la regla, la especificaciéon (como se indica en el plano, plan de
control, en la instruccion de trabajo estandarizada en el momento de la mejora del
defecto /proceso). El valor estandar tiene que ser un intervalo de tolerancia o un valor
mayor o menor.

7,'\{ 16: Situacion real: NOK y OK: describe la situacion real de la Causa raiz potencial con
los valores reales o la observacion de la pieza / proceso defectuoso en comparacion con
un proceso / piezas OK. Ademas, escribir en cada casilla "OK" si la situacion respeta el
estandar y "NOK" si no lo respeta.

17: Estandar OK? Posibles respuestas: OK (O) o NOK (X). La duda ya no esta permitida.
Estas son las respuestas logicas. (2) éEsta bien? Si en la situacién NOK los resultados son
NOK vy en la situaciéon OK el resultado es correcto, entonces el estandar esta OK (O). En
cualquier otra situacioén, el estandar es NOK (X).

*18: Real vs Standard OK? Posibles respuestas: OK (O) o NOK (X). La duda ya no esta
permitida. Compare la parte defectuosa con el estandar actual. ¢La realidad (partes
buenas, partes defectuosas) cumple con el estandar identificado para la Causa Raiz
Potencial considerada?
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Observation results with data Judgement of observations findings
Comparison good / bad parts / Prove what real cause is
POTEMTAL ROOTCAUSE PR 08 tontolpait | Siadae Rual Saaton s::xL “‘: vestgionplan o valiat | almina PR (ageodie the concers - TECHKICAL POINT CF VEW o
i roos zanses om B D measwecrerkerne | YES | Ahatm (K n [ [ K| O v : s Deading
" 11\121';::\::" e .ﬂ:ﬂ &gm* 6] F::mmfﬂ::‘? :\aﬂl D':n \l)(“n:d Iuapn S e | Dene: Rt

betare D4)

stocther does ol exst, 09 comes

D= Cauve of o< CHTORTE
WPy happans this tine £ ne sthat tine

sl cu

il s

v

llustracion 66 Apartados 19,20 QRCI.

19: Accién de investigacidn: Acciones que validaron la causa raiz potencial y que
determinaron que estd OK y que estd NOK. Todas estas deben tener evidencias fisicas
de los resultados realizados. (Fotos, tablas, ...)

20: Validacion de la raiz del problema: Segun el resultado de la investigacién si la causa
esta validada si(Y) o no(N).

D6: Acciones correctivas (técnicas)

Todas las causas potenciales validadas durante FICS deben tener acciones
correctivas asociadas. Las acciones se originan por la identificacion de las causas raiz (D4
/ D5).

Objetivos:

Definir y luego implementar acciones para erradicar el problema y verificar su
efectividad de cada causa raiz potencial validada proveniente de FICS.

Do - Conecfee o cSor (Froc et Mot hings. Slond onds. Hoaord idenfPcafon. ik ciessamen ond Debeaminkesg canfroh)

Wil DT | Bl | Hem
Bpod Corpm TRCH Ml Rl i || w LA -
5 D | PTG

llustracion 67 Apartado 21 QRCI.

21: Las acciones correctivas deben incluir cambios en el producto o en el proceso. Volver
a enseiar a los trabajadores como hacer ese trabajo no es suficiente.
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D7: Seguimiento de la Efectividad

El seguimiento de efectividad permite visualizar la interaccién entre los defectos
del cliente, las acciones de contencidn, las causas raiz potenciales y las contramedidas
desplegadas.

Objetivos:

La tabla de seguimiento debe representar el comportamiento de la Causa raiz
potencial y su impacto en los resultados (contribucién al problema) desde la fecha de
fabricacion hasta el cierre de la QRCI (D8) y turno por turno.

D8&: Lecciones aprendidas

El cierre de QRCl se debe dar sélo cuando se validan todos los items D8 y después
de la revision de las lecciones aprendidas publicadas (LLS).

Objetivos:
e Aprende sobre nuestros problemas y comparte con otras plantas las acciones
gue tomamos para evitar el mismo problema.
e |dentificar los cambios definitivos para asegurarse de que el problema nunca
vuelva a ocurrir, en cualquier momento y lugar (donde ocurrié el problema, en
todo el sitio, en otros sitios y para desarrollos futuros).

Beti Ris Deadl § Cilli.‘:l.l. B
o ® | bee= | M| Desde el punto 22 al 28 se contestard Sl
Standardized Work crested | updsted { Specification, ; 5 o NO a los objetivos finales de ese QRCI
FCP. Drawing, RE&D =td., Maintenance st«d. ...} - ,
il y se anotara la fecha en la que se
FMEA | Riak Asacsament updsted o |0grar0n.
il
Contral Plan updstod P 22: Instrucciones de trabajo
— — estandarizadas y corregidas.
AMS (Alart Mensgemant Syatem) [tem cl ossd :,/
-
A 23: Riesgos apuntados en FMEA/Risk.
Al technical actiens implamented & aefficiant (O7F) ] /
'_r'
A pr 24: Plan de control actualizado.
Leasons Learned (LLS) ereatad i d
- |
LLS shared - plant (Minimum in your cparational . /// 25 AMS (SIStema de dlrecaon de
sroa)l Program! REDI ... j . alertas) actualizado y cerrado.
26: Todas las acciones correctivas
llustracion 68 Apartados 22,23,24,25,26,27,28 QRCI. implementadas.

27: Lecciones aprendidas apuntadas en LLS.

28: Lecciones aprendidas transversalizadas por toda la planta.
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El tiempo para ir contestando a cada uno de estos apartados es limitado, hay

que ir resolviendo el problema y completando los diferentes puntos para asi conseguir
solucionarlo cuanto antes. Cada apartado tiene un tiempo limite estipulado por
Faurecia:

T f‘,'{
day

D1 (C1]). Descriplion In 1 day
|Customer view] +
Custormer Protection (1)

Pre analysis on Fourscia
WIS

Block Diagram Surmmary
|Potential Root Cause:
CooUrEnce and
detection)

C2. Risk on similar products

10 oing procemsmes
:la:,rs{ 03 [ CZ)_Actions o protect
Four=cia
D4, Root conrse of non =
detection
05 Root couse of non _
conformance
Cvé. technical In 10 working doys storfing from the incident
counfermeasuras fo nomn dafe (howe oaclions idenfiied and as
defection and non implemented as possible; we caon have
conformance achtions idenhfied but not yet implemented
for exomple, o design change, o new
R procedure to putin ploce, ...)
07 . Effectivensass of action
._ plon
O, Leszons [=amsd In &0 working days [storfing from incident

date)

llustracion 69 Tiempos limite resolucion QRCI.
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La hoja a rellenar completa de un QRCI quedaria de la siguiente manera:

! i
~N 6,)
x 'I
| .
! | TR
3 : : !11 5 i | ! i3
| bl
ilsld | i! i

llustracion 70 Hoja completa QRCI.
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llustracion 71 QRCI Tecnoconfort.

TIPOS DE QRCI

No todos los problemas que surgen dentro de la fabrica tienen la misma importancia.
Ya que a cada problema hay que dedicarle el tiempo y esfuerzo justo, existen diferentes
tipos de QRCI.

Segun la gravedad del problema se le adjudica un tipo de QRCI.

e QRCI KATA:
Estos son los mas sencillos, se crean cada vez que surge un pequefio problema, ya
sea en la linea (dolores articulares de operarios, pequefios problemas de limpieza y
orden) como en auditorias (S6lo problemas leves).
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En estos casos no es necesario rellenar la hoja de QRCI anteriormente mencionada,
ya que no seria necesario debido a la simplicidad del problema.

La mayoria de estos problemas los administrardn los operarios con ayuda de los
lideres de GAP o los supervisores. Estos ultimos seran los encargados de apuntar en el
fichero Excel de KATA cada vez que surge un problema de este tipo y de ponerlo como
resuelto cuando asi sea.

llustracion 72 Pirdmide QRCI Parte inferior KATA.

En el caso que un KATA se repita peridédicamente, no se resuelva en un tiempo limite
o se descubra que es un problema mds grave de lo que se planteaba inicialmente, éste
se escalara a un nivel superior (QRCI UAP).
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El formato para QRCI KATA es el siguiente:

1 Alerta brvea de respaldo pasteriar
i Wabdackin en puesto IF NCE - |2 Actsalzackcn Wiindicandeo reoque en la N
wlv|w|v|n N | 8 |Lazons euperior delos respaldos eate NOK | espuma tisando de slla hacis arcbis anses de bajar Pt ®
prensa yooma peries
30k s L ..::. .'
Tapa OLF mal mentsds Llsaraacy
Dlebesto Do U Tapa malmoreads. Tapans clpads igcs Py milgcho koo m - ®
El asiento sale NOK de TCiloto o dmavas)
Asiertofabricado por fnea
Higo it B T 2 findlists drewisién prccesc montafe cacharcon oo °
(Confrmar si este asierinvino sntapa e |0 o
desde Pl y 5o ha reniabajada ocn la cacha
2 ‘g Wl v | e N W | & |monteds = dificusd para clipar |a tapa inberion 3 Ol 5 P e casode [akane tapa PO .
> ek it
\'lidl-dén" IF R
1 pusiie
R Oparari de pussto no s elispeciac habaus] & Observacionss proceso mankaje bapas :'; .
olizial
5. Vabdackin nspector F enpuesto durante of
09/01-17H58 Cparako defF = iy - & ®
01
libuiks agiarae arverior BEM | ooy
Diefecto CHACA E 3 aca. Latel 5 " 1 Alliti e che s ryinspakdo =
acia la pare srawicr dolidbude y almoyerla | antesios @
. s
llustracion 73 QRCI KATAs resueltos.
e QRCI UAP

Estos QRCI sirven para solucionar problemas graves que afectan Unicamente a una
parte de la fabrica. Por cada uno de ellos se debe rellenar la ficha de QRCl y colgarla en
el lugar de reunién de esa zona hasta que el problema se resuelva.

Los encargados de gestionar esta herramienta son los supervisores de GAP, con la
ayuda de los ingenieros de UAP y la ingeniera de calidad en produccién.

Se abre un QRCI de UAP cuando por ejemplo no se llegan a los objetivos mensuales
de chatarras, algunas auditorias etc. También se abre un QRCI de este tipo con los 5
defectos mds comunes en auditorias internas, si éstos superan el objetivo mensual.

llustracion 74 Pirdmide QRCI parte intermedia UAP.
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e QRCI PLANTA

Estos sélo se abren cuando la gravedad del problema sea lo suficientemente grande
para afectar a toda la planta. La principal causa, es una reclamacidn por parte del cliente
y entonces se denominan QRCI KPM.

De la gestion de ellos se encarga el jefe de planta, los ingenieros de UAP, los dirigentes
de calidad y todos los jefes de los distintos departamentos. Cada dia se relnen todos
ellos para comentar los posibles cambios en los casos activos e intentar resolver los
distintos problemas en el menor tiempo posible.

Otros factores para abrir un QRCI de planta son los defectos B o funcionales (A)
encontrados en las auditorias de VW, ademas de los QRCI de UAP que no se hayan
resuelto a su debido tiempo o avancen correctamente.

llustracion 75 Pirdmide QRCI parte superior, planta.
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AUDITORIA

Como ya se ha comentado anteriormente las auditorias son un sistema de
calificacion, y se aplican tanto del producto como de la produccién. El objetivo de ellas
es comprobar que se trabaja siguiendo las pautas que se han impuesto y asi conseguir
una mayor efectividad en el trabajo y una mejor calidad en el producto.

Las auditorias se separan segun en ambito al que analicen: tenemos las auditorias de
producto para calificar los asientos internamente, las auditorias de cliente que son las
que realiza VW a su producto, las auditorias de proceso que son las que realiza
Tecnoconfort a sus propios operarios y las auditorias de sistema que son las que
companias externas realizan a la planta para comprobar que se cumplen los estandares
de produccién territoriales.

SISTEMA DE CALIFICACION DEL PRODUCTO

Antes de empezar con las auditorias es esencial conocer la forma de calificar el
producto. Este método es utilizado tanto en las auditorias de producto internas como
las de VW y fue establecido por esta misma compaiiia para facilitar el trabajo de los
inspectores.

Los defectos se califican segun las siguientes escalas.

e Defecto C = 10 puntos: pequefias arrugas o defectos leves por los cuales el
producto se pueda vender con normalidad. Estos defectos ocurren a diario y
son asumibles dentro de una produccion JIT.

e Defecto C1 =20 puntos: suciedades, arrugas, defectos moderados ... En la
mayoria de estos casos el defecto se corrige en el momento y el asiento sigue
su curso normal. Sueles salir a menudo cuando se empieza a trabajar con
algin modelo nuevo, sin embargo, no son admisibles si aparecen
seguidamente y se trabaja continuamente para intentar reducirlos.

e Defecto B = 40 puntos: defectos graves, roturas, piezas equivocadas,
montajes defectuosos ... En estos casos es necesario retrabajar el asiento y
analizarlo. Por lo tanto, ya que se trabaja en un sistema JIT el asiento deberd
ser sustituido por uno nuevo. Estos defectos ocurren de vez en cuando pero
no son admisibles.

e Defecto A =60 puntos: le corresponden defectos que provocan el inmediato
rechazo del asiento, falta de componentes, arlequines (cuando no
corresponde la funda del cojin con la del respaldo) y fallos en el
funcionamiento de los mecanismos del asiento. Este tipo de defectos no se
suelen encontrar gracias al excelente sistema de Poka-Yokes que engloba a
todas las lineas.
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A cada defecto le corresponden unos puntos, contra mas puntos se sumen significa
gue la calidad del producto es peor. Existe un limite de los puntos maximos por coche
por mes, es decir se suma el total de todos los puntos del mes y se divide entre el nimero
de coches auditados (cada coche 2 asientos anteriores y uno posterior).

Esta medicion se utiliza tanto en las auditorias internas de producto como en las que
realiza el cliente y siempre se trabaja para estar debajo del objetivo sobre todo en estas
Ultimas.

B C1/COCHE &P
B C1/COCHE A4
=4-08JETIVO C1

B
B
[+
-3
B
B
B

iam imsd REfifa  WETRGR aFa R il i

llustracion 76 Foto limite defectos en auditorias de VW.

AUDITORIAS DE PRODUCTO

Las auditorias de producto son controles internos que se realizan regularmente a
algunos asientos ya terminados antes de enviarlos al cliente. Los encargados de este
trabajo son los auditores de calidad.

Existen dos tipos de auditorias, las auditorias visuales y las auditorias funcionales.

Auditorias visuales

Son las auditorias en las cuales se evallian los aspectos estéticos del asiento,
manchas, arrugas, piezas mal colocadas (que dejan huecos o se ve la espuma), taras en
latela...

Al haber tres turnos se establece que en cada turno se debe auditar un coche entero
(AAD, AAl y AP), pero la realidad de la empresa es diferente y la mayoria de los dias sélo
se audita un coche diario.

Con el fin de facilitar el trabajo del auditor existen unas plantillas con los defectos
mas comunes en una tabla y el grado del defecto (C, C1, B, A). El trabajo del auditor
consistira en observar detenidamente el asiento, cuando detecte un defecto apuntar en
la ficha el tipo de defecto y el nivel de éste.

El modelo de la plantilla para la auditoria de producto es el siguiente:
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llustracion 77 Ejemplo auditoria visual.
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Es necesario llevar un control del conjunto de todos estos andlisis, ya que muestran
directamente la calidad del producto que se estd vendiendo en ese momento. Para ello
existe el fichero Excel donde se van recogiendo todos los datos obtenidos y se comparan
con graficos. También se apuntara el nimero de serie del asiento y la fecha de la
auditoria.
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llustracion 78 Foto Excel auditoria visual.

De esta manera se puede observar si un mismo error se repite con frecuencia y en
este caso actuar para eliminarlo.

Defectos auditoria visual semana 8
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llustracion 79 Defectos auditoria visual semana 8.

En esta grafica se muestra el tipo de error y el nimero de apariciones por semana,
en el caso de que se repita un error dos veces o mas, se le comunicara al ingeniero
responsable de UAP y se intentara averiguar la causa del fallo y la solucién para que no
vuelva a ocurrir.

Santiago Arrondo Duran Pagina 91 de 109



; Analisis e implementacidon 8 basicos de calidad
mw en la produccién de asientos VW270 y VW216
Auditorias funcionales

En estas otras auditorias se analizan todos los aspectos mecénicos de los asientos:
Palancas de reclinacion, movimiento horizontal del asiento por las correderas,
posicionador lumbar, mecanismo de elevacion del asiento y apoyacabezas. Ademas del
correcto funcionamiento de estos mecanismos, se miden que los esfuerzos necesarios
para activarlos estén dentro de lo especificado: fuerza para sacar el apoyacabezas,
fuerza para deslizar el asiento sobre las correderas, nimero de accionamientos
necesarios para elevar el asiento ...

Estas auditorias se realizan semanalmente y al igual que para las auditorias visuales
se cred una plantilla con el fin de facilitar la recogida de datos de los inspectores.
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llustracion 80 Plantilla auditoria funcional.

Tras las mediciones también es necesario archivar todos estos datos ya que el cliente
en cualquier momento puede pedirlas en el caso de tener reclamaciones o fallo que
puedan poner en riesgo las salud de los asientos.

Para disponer de toda esta informacion ordenada y clara se disefié un Excel donde se

recopilan todos los datos de las auditorias funcionales y asi comparando y realizando
graficos se podran detectar anomalias.
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llustracion 81 Documento de recopilacion de datos auditoria funcional.

AUDITORIAS DE CLIENTE

Son las auditorias de producto que realiza el cliente, en nuestro caso los coches que
revisa VW. Cada dia los técnicos de calidad de VW revisan un maximo de 4 coches
completos. Estos se encargan de inspeccionar detenidamente el coche, tanto la parte
visual como la funcional y apuntar los posibles defectos que se encuentren utilizando el
sistema de letras y puntos anteriormente mencionado.

Todos los dias se envian los resultados de las auditorias realizadas, cuando se detecta
un defecto en los asientos, inmediatamente VW contacta con el ingeniero de
Tecnoconfort encargado de las relaciones con VW, le informa sobre el tipo de defecto
enviandole imagenes reales y letra segun la escala.

Los inspectores de calidad de VW son humanos y tienen un tiempo limitado por
coche, por ello, en ocasiones los resultados de las auditorias de cliente no son
completamente objetivos. Por ejemplo: si en los ultimos dias los proveedores de puertas
estan cometiendo muchos fallos, el auditor se centrara en inspeccionar las puertas, por
lo que esos dias recibiremos menos reclamaciones por fallos en los asientos. Esto no
significa que no existan fallos, por lo tanto, para un seguimiento mas riguroso de la
calidad de nuestros asientos se utilizan los datos obtenidos en las auditorias de
producto.
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EVOLUCION AUDITORIA CLIENTE 2020 VW270

A cada letra le corresponde una compensacién econdmica, de esta manera VW
garantiza que sus proveedores se esfuercen en enviarles piezas de calidad. Por lo tanto,
es muy importante tener un departamento de calidad sélido y bien organizado, asi se
podrd evitar en la medida de lo posible perder mucho dinero en multas.

Las multas van en relacién con los puntos, 10 puntos, es decir un defecto C,
corresponde a una multa de 150€, C1 300€, B 600€ y un defecto A conllevaria a pagar
900€. Ademas de la reposicion de asiento por otro nuevo o en el caso de que sea un
defecto leve su reparacion en VW.

Con el propdsito de ponerse un limite en los defectos que pueden aparecer por mes,
Tecnoconfort establece un objetivo de puntos por coche. Cada dia se reunen los
departamentos de calidad, UAP, el jefe de planta y los supervisores para comentar los
resultados de las auditorias y garantizar que no se sobrepase dicho objetivo.
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llustracion 82 Grdficas auditorias de VW 06/05/2020

Ademas de un limite de puntos por coche existe un limite de defectos C1 y defectos
B por mes, el limite de defectos A es 0.

Aunque no siempre los errores que detecta VW son responsabilidad de Tecnoconfot.
Uno de los trabajos del departamento de calidad es investigar la causa del fallo, para
ello serd necesario acudir a VW y tomar fotos claras del mismo. Una vez se dispongan
estas fotos lo primero serd revisar si el asiento salié defectuoso de Tecnoconfort o por
el contrario fue dafiado en el transporte o a la hora de montarlo en el coche. Para ello
se revisan en la base de datos las fotos realizadas a cada asiento que sale de nuestra
linea, mas adelante explicaré como realizar esta inspeccién con un ejemplo real.
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En el caso de que el asiento haya salido correctamente de nuestra linea se le
comentard al responsable de VW para que lo anule. En caso contrario, se sigue
investigando si el fallo surgidé por un error nuestro, o fueron los proveedores los que
nos enviaron ya la pieza defectuosa. Para ello se analizan algunas de las piezas de dicho

proveedor
multa.

, y si el fallo se repite, contactamos con dicho proveedor para cargarle la

AUDITORIAS DE PROCESO

Son las

auditorias que se realizan para comprobar que en la linea de montaje se

trabaja correctamente, tanto a los operarios de la linea como a los lideres de GAP.

Auditorias a trabajadores: Consisten en comprobaciones por parte de los
lideres de GAP vy los supervisores de que todos los operarios saben realizar y
realizan correctamente el trabajo en cada puesto y dentro del tack-time. Los
operarios no estan toda la jornada de trabajo en el mimo puesto, van rotando

El operaric no he side fermade en diche puesio
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cada media hora. Estas rotaciones estdn pensadas para no sobrecargar una
parte del cuerpo y asi evitar lesiones o fatiga. El sistema de calificacién para
los operarios se llama matriz de polivalencia, esta dividido por cada puesto y
existen 5 niveles.

e Auditorias a lideres de GAP: Los lideres deben ser los empleados mas
polivalentes, ya que algunas de sus funciones consisten en ensefar a otros
operarios o echarles una mano en el caso de que estén retrasando la linea.
Ademas de esto como ya se ha comentado anteriormente se encargan de
llevar a cabo muchos aspectos relacionados con los 8QB, como pueden ser 12
pieza OK, retrabajos, auditorias a trabajadores, QRCI KATA ... Por lo tanto, es
necesario que se revise el cumplimiento de estas tareas y para ello existen las
auditorias de 8QB. Estas no se realizan con frecuencia y es el propio
departamento de calidad o excepcionalmente los supervisores los
encargados de realizar este trabajo.

AUDITORIAS DE SISTEMA

Las auditorias de sistema se realizan cada cierto tiempo y en ellas se revisan los aspectos
generales de la produccién.

Para ello, deben ser determinadas o planificadas diferentes auditorias, asociadas con
requisitos de producto. Existen varios tipos, frecuencias y objetivos que pueden ser
aplicados:

e Auditoria de ppm ’s.

e Auditoria de Producto/ Seguridad S&R / Auditoria TLD.

e Nuevas oportunidades de negocio (parte de la identificacion o seleccién del
proveedor).

e Financiera.

e Auditorias HSE

e Auditorias de Desescalacion

e Auditorias 8QB

Los estandares de las auditorias de proceso cambian segun las regiones, si el
producto fabricado se vende en diferentes territorios, se deberan cumplir los estandares
de todos ellos. Por ejemplo, puede que [ weskiyaver | [eueT o=y
una semana vengan a revisar algunos
aspectos del Kami-shibai (un chequeo p
diario de la conformidad de Ila - ,

produccién), unos inspectores europeos
y a la siguiente semana vengan los
americanos a revisar ese mismo tema, -
pero con otros parametros.

(1 )

e [

METRICS AND
KAMI-SHABAI Wi | KAMI-SHABAI

llustracion 84 Panel de auditorias de | N— | e aun
sistema KAMI-SHIBAI FINDINGS

1
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4-OTROS ASPECTOS DE LA EMPRESA

MECANISMOS DE ACTUACION ANTE LOS
DEFECTOS

Anteriormente se ha hablado de diferentes métodos de actuacidn segun se
encuentren defectos en las fases del proceso productivo, desde retrabajos hasta
reclamaciones del cliente. En este apartado se dejara claro cdmo actuar dependiendo
de donde se encuentre el defecto y las repercusiones que éstos conlleven.

ACTUACION DE TECNOCONFORT ANTE LA APARICION DE UN DEFECTO

PROVEEDORES m

LUGAR DE APARICION —'b I “‘ E ’ -
DEL DEFECTO .

Recl énal Defecto leve: Defecto grave:

eclamacion a los : : i ;
Retrab

CONSECUENCIA DEL e €trabajo Retrabajo Reclamacién del cliente

DEFECTO /

* Formacion a los operarios

-

» Sustitucion del asiento
* Alerta de calidad

ACTUACIONES PARA * Muro de calidad en .

- : ; i * Alerta de calidad -
EVITAR LA REAPARICION  incoming (revision de . QRCI KATA o UAP + N2 de corte al cliente
DEL DEFECTO las piezas) * QRCI planta

llustracion 85 Diagrama de actuacion ante defectos.

DEFECTO ENCONTRADO EN PIEZAS DE PROVEEDORES

En ocasiones los proveedores nos envian piezas defectuosas, cuando esto sucede por
separado no suele llevar a grandes problemas. El operario que la detecta deposita la
pieza en la caja roja indicando en el scrabticket de que la pieza ya venia dafada.

Al final de turno esta pieza es enviada a la jaula roja y tras su analisis el encargado
de calidad de este proveedor en Tecnoconfort, les informara sobre lo sucedido y si es
necesario pedird un informe con las acciones que han tomado para evitar la reaparicion.
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Cuando el error en las piezas es repetitivo y se espera que
siga apareciendo durante un tiempo determinado, serd
necesario introducir un muro de calidad en incoming.
Incoming es el lugar donde pasan todas las piezas antes de
ser enviadas a la linea de produccion, o al almacén en
Tecnoconfort. Un muro de calidad en incoming consiste en
revisar todas las piezas sospechosas antes de ser utilizadas,
las piezas defectuosas seran separadas y almacenadas,
posteriormente se devolveran al proveedor, el que se
ocupara de reutilizarlas o desecharlas.

Las personas encargadas de realizar la separacién de las
piezas buenas de las malas seran contratadas con este Unico
fin mediante una ETT. llustracion 86 Boton cabezal.

Un ejemplo actual es el de los cabezales del modelo PRR. Se detectaron varios casos
de cabezales de este modelo con el botdon para mover el cabezal roto. Cuando pulsabas
el botdn, éste se mantenia pulsado debido a un error en una de sus piezas plasticas.

El proveedor nos informd que esto es debido a un fallo en el molde de la pieza, y que
no sera posible eliminar este error de inmediato. Por lo tanto, se tuvo que poner un
muro de calidad en incoming formado por dos personas que revisen uno por uno todos
los apoyacabezas de este modelo, esta solucién es temporal y terminard cuando el
proveedor garantice el correcto funcionamiento de su producto.

TECNOCONFORT

Durante la produccidn de asientos pueden surgir muchos problemas, y puede que
éstos conlleven errores, la solucidn es sencilla, un retrabajo. Los 8QB estan directamente
ligados a evitar la aparicion de defectos, cada dia el departamento de calidad trabaja
para introducirlos en la planta.

ALERTAS DE CALIDAD

Las alertas de calidad son una herramienta que se usa para controlar los defectos que
se crean en la linea, su principal objetivo es avisar a los operarios de la linea que estan
cometiendo un error y conseguir solucionarlo.

Estas alertas se ponen en diferentes ocasiones.
e Reclamaciones de los cliente
e Deteccién de defectos repetitivos por inspectores de calidad
e Defectos detectados en ZP6 y IF de VW.

Es necesario que todas las alertas que se van creando, se vayan registrando en un
Excel creado para ese fin, en él habra que especificar todos los detalles, desde el tipo de
defecto hasta la fecha de expiracion de la alerta.

Todas las alertas deberdn ser identificadas para saber si hace falta retirar o renovar
alguna de ellas.
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Taureclo ALERTA DE CALIDAD 88

Gl I L N L L e Lol L

L Y e P s SR . B,
Foria B Tl de alrabi FI-H"L_FE"!I;_F:H_U-

i glinm ey ter e N R Lt -_.. 5 I:'E:I
Blmitaddidle AIMTORD L P G i e FUMDA _H.r.rq:-_l:-l:-:fc'rl:_.'ﬁll.ﬂ:l:r_\»_rr._::oqjﬁ.' i
o i ARRUGAS BOLSILLO
E_..\..l_-_-' mmdifmrian :ﬂ‘

oM ] e
IF RA
MURD CA
B
BEDE
e
IFRAY MURD CA: Him
VERIFICAR TRASERA DEL 180% DE RESPAILDOS QUE SALEN A )
FME MODELOE CUERQ PRT, PRY, PRLU.
-EN CASO DE ARRUGAS, SEGUIR ANEXO INSTRUCCION ARRUGA s
BOLSILLO MODELO PRT, PRY, PRL.
ticorezne AT S
PN GENg s

llustracion 87 Ejemplo alerta de calidad.
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VOLKSWAGEN

Al igual que nosotros tenemos el puesto de IF al final de la linea, VW consta de dos
puestos en su linea para detectar defectos, ZP6 e inspeccion final. A continuacién, se
explicard detenidamente en que consiste cada puesto, pero antes es necesario
diferenciar éstos de las auditorias.

Tanto en ZP6 como en IF de VW se analizan todos y cada uno de los coches fabricados,
encontrar un fallo en estos puestos o durante la linea de montaje de VW supone una
devolucién del asiento y en caso de ser un defecto grave la reposicidn con uno nuevo
del mismo modelo. Sin embargo, en las auditorias sélo se analizan unos pocos
ejemplares con mas detenimiento, y si un defecto es detectado en la auditoria de VW,
éste conllevara una denuncia por su parte y con ello una multa. Este procedimiento ya
se ha explicado en el apartado de auditorias de cliente.

En VW existen dos puntos en la linea Unicamente establecidos para revisar el
producto, ZP6 e inspeccion final.

ZP6 VW

En este punto de montaje los coches estdn completamente montados y el Unico
objetivo de este puesto consiste en revisar que no existe ningun defecto. Esta formado
por un tunel con un alto nivel de iluminaciéon, donde los operarios revisan
detenidamente el 100% de los coches. En esta zona es donde trabajan algunos
empleados de Tecnoconfort, que se encargan de hacer los Ultimos retoques y revisiones
de los asientos (retrabajos de defectos leves en VW).

En este Ultimo control Tecnoconfort intenta revisar el 100% de los asientos, aunque
no siempre se consigue. Los operarios van apuntando todos los defectos y reparandolos,
todos estos apuntes son enviados al encargado de calidad de Tecnoconfort para asi
poder crear alertas con los defectos mas repetitivos.

llustracion 88 Inspeccion Final ZP6 (Fuente: Villar Lépez/EFE).
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Siempre debe existir un flujo de informacién claro entre los operarios de ZP6 y
nuestra planta para conocer los fallos a los que VW le estd dando mds importancia en
ese momento.

Si por ejemplo en VW se detecta que un fallo aparece repetidamente en los asientos,
informaran a los inspectores de ZP6 para que presten atencion en este punto, por lo que
en Tecnoconfort iniciaremos una alerta de calidad para evitar la aparicidn del error.

INSPECCION FINAL

Al igual que en cada linea de Tecnoconfort, en VW existe un puesto de IF al final de cada
linea. En éste se revisa uno por uno cada coche al igual que en ZP6, la diferencia con este
otro puesto es que entre ZP6 y IF el coche es sometido a diferentes pruebas en

condiciones extremas de lluvia, viento, nieve, vibraciones etc.
De esta manera VW se garantiza que su producto cumpla las condiciones de calidad y

seguridad incluso en las peores condiciones y antes de ser enviado a la venta.

[ lecwocomior Como se puede apreciar en el

— diagrama los defectos que

4 Y=~ - aparecen en VW se clasifican en
- defectos graves y leves. Los leves

/ \ son todos aquellos que pueden

ser arreglados por los técnicos
internos en ZP6, mientras que los

Defecto leve: Defecto grave: graves conllevan la sustitucidn
Retrabajo Retrabajo Reclamacién del cliente del asiento
i ; + Sustitucién del asiento Cuando un defecto grave
o meacmnalosoperarlos + Alertad lidad ,
+ Alerta de calidad gy aparece en la linea de VW se
. QRCI KATA o UAP * N9 de corte al cliente . . L
+ QRCI planta sigue el siguiente procedimiento:

llustracion 89 Diagrama actuacion de errores en VW.

Lo primero serd sustituir el asiento por uno nuevo para que ese coche no se quede
estancado en VW.

Seguidamente se crea una alerta de calidad y se toman acciones para detectar este
tipo de defectos en Tecnoconfort, en un caso extremo un muro de calidad al final de la
linea. De esta manera es posible enviar el nUmero de corte, éste es un nimero de
identificacion del asiento a partir del cual no van a volver a aparecer asientos con ese
mismo fallo, lo que tranquiliza a VW.
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Una vez que se ha garantizado que en el caso de que vuelva a aparecer el defecto se
detecte antes de ser enviado al cliente, el siguiente paso serd crear un QRCl para atacar
SuU causa raiz y evitar su reaparicion.

Las reclamaciones por parte del cliente se suelen enviar en un formato el cual incluye
los datos del reclamante, la fecha el modelo del asiento e ilustraciones en las que se
pueda apreciar claramente el defecto.

GESTION DE LOS ASIENTOS DEVUELTOS

Uno de mis principales trabajos en la empresa era encargarme de los asientos
devueltos por VW. Cada dia devolvian uno o dos asientos con defectos detectados en
alguna de sus inspecciones y pedian asientos nuevos para reemplazarlos.

A cada asiento devuelto le acompafiaba un papel el cual definia la causa de la
devolucidn y si éste habia sido dafiado por VW o por Tecnoconfort.

llustracion 90 Devolucion asiento tela dafiada responsabilidad VW.

Este certificado se lo entregaban a el responsable de relaciones con VW y lo firmaban
por ambas partes, pero en ocasiones no estaba claro donde se habia producido el
defecto y para averiguarlo seguiamos el siguiente procedimiento:

e IDENTIFICACION DEL ASIENTO EN IDPS

Como se puede apreciar en la imagen anterior, el papel de la devolucién incluye el
bastidor del coche, a todos los asientos les corresponde un nimero de serie, este
nimero es el mismo que el del bastidor del coche, por lo tanto, a los tres asientos de
ese coche les corresponde el mimo ndmero de serie.

Por otro lado, cada asiento tiene su propio nimero de produccién y, ademas, las
piezas grandes del asiento (armazdn, funda, etc) vienen identificadas por un DNI
independiente.
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IDPS es el programa por excelencia utilizado en Tecnoconfort, en éste viene toda la
informacién de cada asiento desde que VW lo pide hasta 6 meses después de ser
fabricado, pasado este tiempo la informacién se guarda en la base de datos durante 15
afos. Este programa es muy util para identificar los asientos, ya que, con solo el DNI de
un componente o el bastidor, puedes sacar toda la informacién del asiento.

En este caso disponemos del bastidor, pero las imagenes tomadas a la salida de la
linea de Tecnoconfort vienen identificadas por el DNI del armazén o de la funda segln
la linea de la que provengan.

e CONSULTAR IMAGENES EN BASE DE DATOS

Como ya se ha comentado anteriormente, con el DNI de un componente del asiento
podemos buscar las imagenes tomadas al final de linea desde 3 angulos distintos.

e Windows (C)

- Data (D¢)

== PAT (\ESPATFLSOD0.Is.ege.
ACCESO GENERAL
Calidad

= AAD (\\espatwidpr3g) (L:) B R\ - % 0 0
= Al (V\espatwidprl) (M) L f I ° : M
camara4 Y > B
] L]

camarab

363 items

B | = | Search Results in 2020_05_15.C4 = |
Home Share View
3 1 & Cu % lew item Open = Select all
. _ % |
——J th ¢ \ —", Easy access Edi Select none
Pinto Quick Copy Paste _ Mave Delete Eename le - Propertie i
access rtcut - D‘—_In\rer‘t selection
Clipboard Organize MNew COpen Select
- v I,,.' » Search Resultsin 2020_05_15_C4 v Search Search Results in 202
] Pictures @ 11.42.52259 4 11.42.21.678 4 11.35.233164 11.34.44.100 4 113412876 4 11.33.42.1614 11.33.11.5104 11.32.40.651 4
§ Videos 201684710920113  201726719616113  201724556028113  201724401424113  201684579848100  201737205256112  201724425856113  201709876864113

30018-00011-4P 32526-10111-4P 32786-10110-4P 22062-10110-4P 20116-00011-4P 50630-11100-4P 32464-10110-4P 32217-01111-4p

A A W

2020-05-15 2020-05-15 2020-05-15 2020-05-15 2020-05-15 2020-05-15 2020-05-15 2020-05-15

desarrollo 11.31.43.0134 11.27.06.162 4 11.26.34.8724 11.26.04.086 4 11.25.24.1794 11.24.33.1764 11.24.22.3404 11.23.51.554 4

201726654080113  201724495776113  201684570848106  201726592928113  201686675976113  201695262336113  201703585408113  201737205256113
Fabrica 12555-10111-4P 12467-10110-4P 20444-00011-4P 32293-10111-4P 30415-00100-4P 22114-01000-4P 32067-01100-4P 10224-11100-4P
Ingenieria

camara3 2020-05-15 2020-05-15 2020-05-15 2020-05-15 2020-05-15 2020-05-15 2020-05-15 2020-05-15
11.23.20432 4 11.22.40.426 4 11.21.42.738 4 11.21.11.5%6 4 11.20.41.007 4 11.20.09.911 4 11.19.35.282 4 11.18.58.726 4
201724556928113  201701553672113  201724425856113  201737205256113  201724495776113  201737205256112  201724556928113  201737205256112
= RP (\\espatwidprsd) (M) W 32583-10110-4P 20151-01011-4P 12342-10110-4P 10442-11100-4P 22306-10110-4P 50538-11100-4P 32525-10110-4P 50614-11100-4P

W

llustracion 91 Busqueda en cdmaras por DNI.

e ANALISIS DE LA IMAGEN

Una vez consigues la imagen en la que se puede apreciar con detalle al zona del
defecto puedes afirmar si el asiento sali6 NOK de Tecnoconfort o fue dafiado
posteriormente en VW.

Hasta enero de 2020 los asientos devueltos, tanto si fueron dafiados por VW como
por Tecnoconfort, eran repuestos por uno nuevo sin coste alguno para VW. Pero desde
este nuevo afio se acordd que las reposiciones de los asientos dafiados por VW se
cobrarian como un asiento nuevo.
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Para llevar un recuento de todos los asientos devueltos se creé una tabla Excel que
contenia toda la informacién necesaria, desde el nimero de serie hasta el lugar donde
se encontro el defecto. A las filas correspondientes a los asientos devueltos
responsabilidad de VW, se les adjuntaba una presentacién con las fotografias de que
ese asiento habia salido OK de la linea de Tecnoconfort.

PIEZA ORIGEN CAUSA DEFECTO ACC

MES FECHA | TURNO ON DEFECTO
AAD | Al | ARD | aAl | RP [ CP | POST 2P| Fiev oidente Ne

WWZTO | W20 | WWRIE | WWERIE | WW2T0 | WW270 | WW2IE B | final T

o

PROVEEDCR Wit CHATARRA | PROVEEDOR

s || FEBREROD 03-feb
1z || _FEBREFD 10-febs
16 || FEBRERD Ti-feb
zn || FEBRERO 13-febs
2z || FEBRERO T3-febs
zz|| FEBRERO 14-febs
24 || FEBRERO T4-febs
25 FEERERD 13-feb
a1 || FEBRERD 20-feb
3 FEERERD 26-feb
37 || FEBRERO 25-feb

1 1 §271E | TELADARADA

1 1 Z2057] |TELADARADA

1 1 112186 | TELADARADA

1 1 I50560 | SUCIEDAD

1 1 I52233 |TELADAMADA

1 1 242701 | CINTURON DARADD
1 1 S0RE | TELADARADA
TELA DARADA

1 1 542340 | CINTA CINTURGN DARIADA
1 1 350234 | TELADARADA

1 1 350058 | TELADARADA

40 || FEBRERO 27-Ieb 1 1 020535 | TELA DARIADA

41 || FEBRERO 2T-teb 1 1 1010235 |CASOUILLO ROTO

42 ||_FEBRERD Z7-leh 1 | s |EAUGRURRER AEPETDD
4 || FEBRERD Z6-leh 1 1 SE02E | TELA DANADA
“ Al 4AE B La S

llustracion 92 Devoluciones febrero 2020

o|lo|o|e|r|n|o|F|F|o0|o|(o|o|o|o

Al final de cada mes se le enviard a VW una presentacion con todos los asientos
repuestos por dafios en sus lineas, este documento debera incluir una fotografia del
Excel anteriormente mencionado, una prueba de cada asiento devuelto y una tabla con
los costes de cada asiento. La prueba por excelencia es la hoja firmada que entregan al
responsable de relaciones con VW diciendo que es su responsabilidad.

Con lo que parece una sencilla gestion, se recuperaron aproximadamente 8000 €
entre enero y febrero del 2020.

16) Devolucién asiento cojin posterior VW270 N°Produc: 0810123

= El dia 14/02/2020 se devuelve un cojin posterior VW270 por tela dafiada.

= Firmado por responsable VW que la funda fue danada por ellos. (P.1)

‘Faurecia

SEATING

llustracion 93 Ejemplo justificacion asiento devuelto responsabilidad VW.
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COSTES DEVOLUCIONES

N
FECHA |TURMO| PIEIA PRODUCCION DEFECTO COSTE
(= e AFZ e 2307 TELA DAADA sais s bisgoss somps | g aan o
0e=re E APZ & TAZhAA Topossieoss donodo £ &000
| 2-ene B APZle 312058 PERFL DESCOSDO € 4a0,00
I s B AR J6mE CACHA DARADA £ 337,00
32-gne A RP2T0 440244 TELA DIANADA € 251,00
Zd-gre g APZ14 452410 CABREADC DanaDO £ 260,00
T-ene B 4F2l4 452277 T AR A
il B S01135 COMPONENTE DARADD € 351,00
22-ene ) AADITE F12344 CACHA DAfADA £ 385,00
03 fek B AF2le 612713 A A, o
10-fek B RF2TD 720572 T i e
11-fek B AF2le Timse T R L
13-fek B AADZTO 730540 SHCEGAD & it o
13-fek B AF2le 752233 T £ #6000
14 fek: e MADETE T42701 CNTURDN DARADD T sEs00
1 4-ff B CF2TD S1oiza TELA DAFLADA £ 172,00
Ta-teb B RRET0 510004 TELA DAFADA, € 251,00
Zi-feb B RPZ14 42340 CHTA CHTURON DARADA £ 25000
T bl I ekit] F50T3L TELA DAFaDa E_ 17200
5feb A CF2rm TELA DARADA £ 17200
2bteb £ AAD21E CaCHA DARADA € 28500
eb A CREFD TELA DARADA € 172,00
e s i CASOULLD ROTO € 251,00
17-t=b B AADZIC BilI GRUPPEN REPETION € 7,00
i c REZ7 TELA DAfADA £ 751,00

28

llustracion 94 Costes devoluciones responsabilidad VW.

BAUGRUPPEN

Otra accion muy importante que hay que realizar a los asientos devueltos es
comprobar que el baugruppen de los elementos de seguridad no esta repetido.

Todos los elementos de seguridad del asiento tienen un cédigo propio denominado
baugruppen, estos cédigos estan vinculados en IDPS al bastidor del coche antes de ser
siquiera fabricados. Si se devuelve un asiento, VW se encarga de cambiarle al bastidor
de ese coche los baugruppen del asiento antiguo por el del nuevo asiento, pero no
siempre hacen su trabajo correctamente.

En febrero y marzo de 2020 se dio en caso de que VW nos devolvia varios asientos
con baugruppen repetido, esto surge cuando no se cambia un baugruppen a un asiento
devuelto. Vamos a explicarlo con un sencillo ejemplo:

Imaginemos que tenemos un coche A con los baugruppens asignados al coche A. Un
asiento del coche A se devuelve a Tecnoconfort por tener un defecto y a este coche A le
asignan unos nuevos baugruppens correspondientes al nuevo asiento, pero se dejan de
registrar el cambio en IDPS del baugruppen del cinturén permaneciendo registrado el
del anterior asiento.
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El asiento devuelto es retrabajado y asignado al coche B, es decir todos sus
baugruppens pertenecen ahora al coche B, pero cuando el coche B va a ser fabricado
salta la alarma de baugruppen repetido. Esto es debido al que el coche A tiene asignado
mal el baugruppen del cinturén que en verdad corresponde al colocado en el coche B, y
IDPS se bloquea al detectar que este cinturdn esta en dos coches.

El asiento se volvia a devolver a Tecnoconfort y empezaba de nuevo el bucle, hasta
gue llegamos a la conclusion anterior.

Hablamos con VW para que no volvieran a pasar errores de este tipo ya que las multas
por devoluciones de baugruppen repetido suponian una multa elevada. Por lo tanto,
hasta que se llegara a una solucion, era necesario revisar los baugruppens de todos los
asientos devueltos de la siguiente manera:

1. Identificar el asiento
Para identificar el asiento necesitas primero el DNI de un componente, el cual puedes
obtener facilmente mirando por ejemplo la pegatina del armazén.

llustracion 95 Identificacion DNI armazadn.

Seguidamente introduces en IDPS el DNI y obtienes los baugruppens
correspondientes al asiento.

¥ Mantenimiento de Datos de Envio a VW fo] = (=
Filtros
Linea VW:|Todas | DNI{20114771613610940510 &
Ne Produccién: | VIN: Componente:
Prov. |BEAS | Descripcion Componenie | Tamaiio Datos | DNI Orden |Linea | VIN
* 19065 620 CODIGOCINTURON Cint.deld 15 666 JBRJ3082UC 20114771613610940510 1 WVWZZZAWZ|
18065 756 ASIENTOANTERIO AAD 15 756 CT8200M88F 20114771613610940510 1 WVWZZZAWZ|
19065 620 CODIGOCINTURON Cint.deld 15 666 JBRJ3082UC 20114771613610940510 1 WVWZZZAWZ|
19065 756 ASIENTOANTERIO AAD 15 756 CT8200M88F 20114771613610940510 1 WVWZZZAWZ|
19065 620 CODIGOCINTURON Cint.deld 15 WVWZZZAWZ|
19065 756 ASIENTOANTERIO AAD 15 WVWZZZAWZ|
19065 620 CODIGOCINTURON Cint.deld 15 WVWZZZAWZ|
19065 756 ASIENTOANTERIO AAD 15 WVWZZ7ZAWZ|
L I |
2 3 ‘ 3 ‘ &

llustracion 96 Baugruppens en IDPS.
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2. Comprobar si hay algun baugruppen repetido

Se introducen uno por uno los baugruppens del asiento en la base de datos de VW.
Ademas, de poder comprobar si esta repetido o no, se obtiene informacién de cudntas
veces se ha reasignado dicho cédigo a ese bastidor.

<?xml version="1.0" encodiggs="UTF-8"7?>
- <root>
- <reg>

<duplicado>0</duplicado>
</reg>
- <reg>
<baugruppen>668 ZA9070481GJ</baugruppen=
</reg>
- <reg>
<knr>1252048</knr>
<estado>HV</estado>
<fecha>2020-05-12 06:40:01.0</fecha>
<introducido por>IL91 </introducido por>
</reg>
- <reg>
<knr>1252048</knr>
<estado> </estado>
<fecha>2020-05-12 12:16:32.0</fecha>
<introducido _por>HY600005</introducido_por>
</reg>
</root>

llustracion 97 Comprobacion baugruppen no repetido “0”.

3. Reutilizacion de los componentes validos
Una vez se sabe que elementos estan repetidos, lo mejor serd desecharlos, para ello

se envia el asiento a retrabajar con las indicaciones escritas en un papel en el que se
detalla que elementos estan defectuosos y cuales estdn repetidos.
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5-CONCLUSION

La finalidad del proyecto consistia en mejorar la produccion de los asientos y la
calidad de los mismos aplicando los conceptos fundamentales de los 8 basicos de
calidad facilitados por la compania Faurecia. El objetivo del proyecto se puede decir que
se ha cumplido, ya que gracias a diferentes aplicaciones en lo respectivo a la calidad, se
han conseguido reducir las reclamaciones de VW e incluso en algunos ambitos,
considerables ahorros econdmicos.

Como ya se ha comentado anteriormente, debido a la pandemia del Covid-19, que
supuso la cancelacidn del contrato de practicas y el cierre temporal de la empresa,
algunas aplicaciones de los 8QB sdlo estdn planteadas tedricamente y a otras ya
introducidas, no se les pudo realizar un seguimiento.

Analizando la siguiente grafica, observamos que en marzo las reclamaciones de VW
responsabilidad de Tecnoconfort decrecen fuertemente, coincidiendo con la
implantacion de ciertas medidas respectivas a la calidad en la empresa. Hay que aclarar
gue a partir del 13 de marzo la empresa se vio obligada a cerrar, pero teniendo en cuenta
que los datos estan medidos en puntos/coche esto es irrelevante.

u COVERCAR

[ __Rid

. € LT b

llustracion 98 Grdfica puntos/coche (1,54 en febrero frente a 1,11 en marzo)

Como se puede apreciar tras laimplantacién de los 8 basicos de calidad y con la ayuda
de una buena racha de auditorias, se han conseguido rebajar los puntos por coche de
1,54 a 1,11, lo que supone un gran ahorro econdmico y una motivacién para todos los
trabajadores.

Con esto se ha demostrado que la herramienta de 8QB garantiza una mejora en la
calidad de los asientos incluso a corto plazo. Es mas, a pesar de que no se ha podido
trabajar en todos los aspectos que se tenia pensado se han conseguido ciertos beneficios
econdémicos y sobre todo una valiosa informacién para la siguiente persona que quiera
continuar con esta tarea.
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