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RESUMEN

NISSAN certifica el desarrollo del proceso de produccion de cada uno de sus
proveedores con el propdsito de alcanzar los objetivos de calidad, costo y plazo de
envio, la planta dos de Valeo Sylvania lluminacion no tiene un proceso logistico
eficaz y eficiente, que garantice la entrega de los pedidos que le suministra la
planta uno es por eso que se debe ldentificar, evaluar, clasificar y eliminar los
modos de falla potenciales, y calificar la severidad de su efecto en el producto y su

proceso.

Se requiere un estudio mediante la metodologia AMEF LOGISTICO para certificar
el proceso y alcanzar NPR’s bajos y controles que sean certeros en las fallas
potenciales, garantizando la calidad, costo y tiempo de entrega al cliente,
cumpliendo con la documentacion del ANPQP/APQP y aprobacion del cliente
mediante el PSW el cual el departamento de proyectos gestionara las actividades

en la planta dos de Valeo Sylvania.

Las caracteristicas del AMEF son: minimizar la probabilidad de una falla o
minimizar el efecto de la falla; se efectia previamente a la finalizacion del
concepto (disefio) o previamente al inicio de la produccion (proceso), es un
proceso interactivo sin fin, y es una manera de documentar el disefio y el proceso,
el manual de la planeacion avanzada de la calidad del producto Advanced Product
Quiality Planning por sus siglas en ingles (APQP) del procedimiento ISO 9000 y del
sistema de certificacion de calidad QS-9000 menciona la forma en la que debera

llevarse a cabo ésta.

Mediante la visita del cliente y de la revision de toda la documentacion del
ANPQP/APQP incluido el AMEF, el cliente aprobd el PSW al certificar un proceso

logistico de materiales con NPR’s bajos.



INTRODUCCION

Hoy en dia la metodologia AMEF es una herramienta tan importante que las
empresas automotrices han adoptado la técnica para mejorar los procesos de
produccién en una constante lucha por ser una empresa de clase mundial.
Anteriormente el AMEF fue utilizado en las operaciones militares para evitar fallas
en el diseno, especialmente en el proyecto “APOLO” que estaba efectuando la
NASA, posteriormente la industria automotriz adopto la técnica para evaluar las

fallas de disefio, sistema, proceso, maquinaria, proceso logistico e instalacion.

Para alcanzar los objetivos establecidos el documento se estructura de la
siguiente manera, en el primer capitulo se describe la necesidad de la planta dos
de Valeo Sylvania lluminacion que no cuenta con un proceso logistico eficaz y
eficiente, que garantice la entrega de los pedidos que le suministra la planta uno,
en cantidad, calidad y oportunidad. Para el capitulo dos se describe las

generalidades de la empresa como lo es la razon social, giro, tamafo, e historia.

El tercer capitulo se describe el fundamento tedrico del presente trabajo. Se define
y describe la logistica, su evolucion, ventajas y desventajas ya que se aplica en un
AMEF de caracter logistico, por lo que se describe los pasos para la
implementacion del AMEF, los beneficios y los resultados que se logran con la

metodologia.

Tomando como referencia el fundamento tedrico se implementa la metodologia
AMEF para el capitulo cuatro, orientado a los procesos logisticos que son
efectuados por la empresa entre dos entidades (Planta 1 y Planta 2) abarcando el
requerimiento, MPS, MRP, envio de release, ASN, transporte, almacenamiento y
la falta de empaque para el envio a cliente final. De tal modo obtener un proceso
logistico que asegure la calidad y tiempo de entrega que estan descritos en el
capitulo cinco como desarrollo, seis las propuestas de mejora y siete los

resultados.



1.Planteamiento del problema



1.1 Antecedentes

Valeo estratégicamente abre una nueva planta denominado Valeo Sylvania
Special Products y tiene la necesidad de vender al cliente Nissan Mexicana el
producto llamado FOG LAMP M2S de la linea FOG STAR 2 de planta dos, que
aun esta en status de proyectos. Esta linea surgié de la alta demanda por parte
del cliente ya que la linea FOG STAR 1 de planta uno, no cubre satisfactoriamente

los volimenes anuales.

La politica de Valeo exige a sus ingenieros a trabajar en la liberacion de la linea
con la documentacion ANPQP/APQP para comercializar el producto, cuando la

linea se encuentra en status de nuevos proyectos.

Previamente el cliente NISSAN llego a las instalaciones de Valeo Sylvania Special
Products (Valeo Sylvania SP), al evaluar el ANPQP se percaté en el diagrama de
flujo de proceso que los materiales seran liberados en planta 1 y enviados a planta
2. El cliente exige a la Program Manager el AMEF Logistico para certificar la
severidad del efecto en el producto y el proceso, documento que sera revisado en
la proxima visita de liberacién y debe de ser integrado en la carpeta del APQP

como parte de la certificacion del proceso.

La Program Manager solicita a su equipo actualizar el AMEF Logistico en un lapso
de 3 meses para cumplir con la documentacion y conseguir la aprobacion del
cliente mediante la firma del PSW y autorizar la produccién de FOG LAMPS M2S'y

su venta al cliente.

NISSAN certifica el desarrollo del proceso de produccion de cada uno de sus
proveedores con el propdésito de alcanzar los objetivos de calidad, costo y plazo de
envio y el conjunto de expectativas del cliente final, NISSAN firma el PSW solo si
el proveedor cubre satisfactoriamente el PAQPP/ANPQP, documento que autoriza

la venta del producto.



1.2 Definiciéon del Problema

La planta dos de Valeo Sylvania lluminacion no tiene un proceso logistico eficaz y
eficiente, que garantice la entrega de los pedidos que le suministra la planta uno,

en cantidad, calidad y oportunidad.

1.3 Objetivos

1.3.1 Objetivo general

Identificar, evaluar, clasificar y eliminar los modos de falla potenciales, y calificar la
severidad de su efecto en el producto y su proceso en la empresa Valeo Sylvania
lluminacion S. de R.L. de C.V.

1.3.2 Objetivos especificos

e Realizar actualizacion de los modos de falla potenciales relacionados a las
operaciones que se realiza para el flujo de materiales entre ambas
identidades.

e Proponer acciones para la reduccion de NPR elevados

e Recalcular NPR

e Analizar la cantidad de empaque necesario para el volumen de produccién

anual como mejora de comercializacion.



1.4 Justificacion

Se requiere un estudio mediante la metodologia AMEF LOGISTICO para certificar
el proceso y alcanzar NPR’s bajos y controles que sean certeros en las fallas
potenciales, garantizando la calidad, costo y tiempo de entrega al cliente,
cumpliendo con la documentacion del ANPQP/APQP y aprobacion del cliente
mediante el PSW.

1.5 Delimitacion

De manera inicial se lleva a cabo actividades de actualizacion del AMEF Logistico,
proponer acciones y recalcular el NPR. Para estas actividades hay un lapso
programado de 3 meses y es el area de proyectos es el responsable de asegurar
la aprobacion por parte del cliente NISSAN MEXICANA AGUACALIENTES. Para
la comercializacion del producto M2S mediante un proceso de flujo logistico de

materiales certificado, proponiendo mejoras para la linea FOG STAR IlI.



2.Generalidades de la empresa



2.1 Razdn social

Valeo Sylvania lluminacién S.A DE R.L DE C.V.

2.2 Giro de la empresa

Valeo Sylvania es una industria dedicada a la produccion de productos de

iluminacién del sector automotriz. Los principales fabricantes de automdéviles han

confiado en Valeo Sylvania gracias a las capacidades de fabricacion durante afios.

2.3 Ubicacion de Valeo Sylvania

La Planta 1 de Valeo estad ubicada en Avenida de la montafia #102, Parque

Industrial Querétaro, Delegacion Santa Rosa Jauregui, 76220 Querétaro, México;

y la Planta 2 de Valeo se encuentra en Av. Industria Minera L. 1,2 y 3 Parque

industrial Querétaro. El nimero de teléfono de la planta es: 2116600.

En la Figura 2.1. se muestra la ubicacion del parque industrial Querétaro, y en la

Figura 2.2. se presenta la ubicacion en la delegacién Santa Rosa Jauregui.
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INDUSTRIAL _
QUERETARO
Juriquiils
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Figura 2.1 Parque Industrial Querétaro
(Fuente: Valeo Sylvania lluminacion)
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Figura 2.2 Delegacién Santa Rosa Jauregui
(Fuente: Valeo Sylvania lluminacién)

En la Figura 2.3. se muestra el croquis de las dos plantas Valeo en el Parque

Industrial Querétaro.

<2 Valeo Sylvania
Lighting Plant

Av.Ind.Minera

de

‘E‘f!

Coming from San
San Miguel de

center of Querétaro. :
airport Qro.

Figura 2.3 Ubicacion de ambas plantas
(Fuente: Elaboracion Propia)



2.4 Tamafio de la empresa

Valeo Sylvania lluminacién es una empresa proveedora de grandes fabricantes
automotrices alrededor del mundo, por lo tanto es una empresa de clase mundial,
actualmente tiene presencia en 27 paises (ver Figura 2.4.), y esta dedicada al
disefio, la fabricacién y la venta de componentes, sistemas integrados y modulos

para la iluminacion del automouvil.

Grupo Valeo acompafia a sus clientes en el desarrollo de nuevos mercados,
principalmente en Asia y América del sur, donde sigue expandiendo sus
actividades para impulsar el crecimiento de los constructores locales y responder a

las demandas de estos mercados de gran potencial.

Valeo en el 2012;

52200 Empleados

e 27 Paises

e 120 Plantas de produccion
e 21 Centros de investigacion
e 40 Centros de desarrollo

e 10 Centros de distribucion

Figura 2.4 Presencia de Valeo en el mundo
(Fuente: Valeo Sylvania lluminacion)



2.5 Rama

Grupo Valeo, se dedica a la manufactura en 10 diferentes ramas industriales:

Motores eléctricos.

e Sistemas limpia parabrisas.
e Clima.

e Sistemas de enfriamiento.
e Motores eléctricos.

e Iluminacion.

e Embarques.

e Sistemas electrénicos.

e Materiales de friccion.

En México Valeo cuenta con 5 Plantas (ver Figura 2.5.), cuyas ramas industriales
son: motores eléctricos, sistemas limpia brisas, materiales de friccion, sistemas de

seguridad electronicos e iluminacion.

Ciudad Juarez (Chihuahua)
Querétaro (Querétaro)

Rio Bravo (Tamaulipas)

San Luis Potosi (San Luis Potosi)
Toluca (Estado de México)

Figura 2.5 Valeo en México
(Fuente: Valeo Sylvania lluminacion)
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La rama industrial a la que se dedica Valeo Sylvania lluminacion particularmente
son los plasticos, aplicados a la iluminacion automotriz. El proceso de produccion
gue se lleva a cabo en Valeo va desde la inyeccion de plastico para la carcasa y el
lente, como el ensamble de los componentes electrénicos que producen la

iluminacion.

2.6 Historia de Valeo Sylvania lluminacién

En 1980 la Asamblea de Accionistas de empresas proveedoras para la industria
automotriz en Francia forma el grupo FERODO, en el mismo afio cambia su
nombre a VALEO, que significa “estoy bien” en latin y ocho afios después se
vuelve una de las empresas lideres, proveedoras de sistemas automotrices.
Durante su historia grupo Valeo ha integrado nuevas actividades y sistemas mas
complejos a su produccion. En el afio de 1991, el grupo Valeo implementa “los 5

ejes” en todas sus divisiones, consolidando su filosofia de calidad.

Por otro lado OSRAM SYLVANIA es una empresa norteamericana, catalogada
como la segunda mas grande en la manufactura de materiales y lamparas en
general. El negocio de Osram Sylvania en la industria automotriz es el disefio,
desarrollo y manufactura de fuentes de iluminacion externa e interna del
automovil. En este campo es la empresa mas grande alrededor del mundo Osram
Sylvania adquiri6 en 1978, la primera planta de manufactura para sistemas de

iluminaciéon automotriz.

Valeo Sylvania lluminacién se fund6 el 1 de enero de 1998 cuando OSRAM
SYLVANIA GmbH y Valeo S.A. de C.V formaron una joint venture del 50% y 50%
respectivamente. Las oficinas centrales de OSRAM SYLVANIA GmbH estan
localizadas en Munich Alemania, que a su vez forman parte de SIEMENS AG. Las
oficinas centrales de VALEO S.A. DE R.L. DE C.V. Esté& ubicada en Paris, Francia,
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y la oficina central de Valeo Sylvania se encuentra ubicada en la ciudad de
Seymour, Indiana (ver Figura 2.6.).

Figura 2.6. Valeo Seymour Indiana USA
(Fuente: Valeo Sylvania lluminacion)

Cuenta también con las instalaciones de manufactura en la ciudad de Querétaro,
México y la oficina de Ventas y mercadotecnia en Dearborn, Michigan.

En 1999 se instala en Querétaro VALEO SYLVANIA ILUMINACION lider en la

manufactura de la iluminacion exterior automotriz (ver Figura 2.7.).

s, gl
.

Valeo Sylvania = i

Figura 2.7 Valeo Querétaro
(Fuente: Valeo Sylvania lluminacion)
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2.7 Planta 2 Valeo Sylvania Special Products

La nueva planta de Valeo Sylvania lluminacion est4 ubicada en Av. Industria
Minera Lote 1, 2 y 3 en el parque industrial Querétaro, Delegacion Santa Rosa
Jauregui, 76220 Querétaro, México. TEL. 2116600.

En la Figura 2.8. se muestra la imagen de la nueva planta de Valeo denominada

Valeo Sylvania Special Products.

Figura 2.8 Fachada de Valeo Sylvania Planta 2
(Fuente: Elaboracion Propia)

2.7.1 Historia de Valeo Sylvania Special Products

El proyecto denominado Special Products comenzé hace 6 afios cuando los
inversionistas decidieron hacer una division entre la fabricacion de faros, calaveras
y de los productos pequefios con lo son los faros antiniebla (Fog Lamps) y stop

lamps (CHMSL) para diversas marcas de automoviles y modelos.

La nueva planta fue inaugurada oficialmente el 2 de noviembre del 2012 con la
llegada del Director General de Valeo Sylvania Ing. Oscar Wong, el Gerente
Industrial Special Products Valeo Sylvania Ing. Manuel Pindaro Lépez, el
Secretario de Trabajo del Estado de Querétaro José Luis Sanchez, la asistencia
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del lider del Sindicato de Trabajadores de Valeo Sylvania José Aguilar y la
asistencia del personal de Valeo Planta 1 y planta 2.

En la Figura 2.9. se muestra al gerente general Ing. Oscar Wong dando las

palabras de inauguracion en la nuevas instalaciones de Valeo Sylvania.

Figura 2.9 Palabras de inauguracion en planta 2
(Fuente: Elaboracion Propia)
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2.7.2 Publicacién social

Como se observa en la Figura 2.10. el Diario de Querétaro publico el lunes 5 de

noviembre del 2012 la inauguracion de la planta 2 de Valeo Sylvania lluminacion.

Crece Valeo Sylvania

?»>» Laempresafabricante de productos para la iluminacion automotriz inauguro

formalmente su segunda plantaubicada en el Parque Industrial Querétaro

amniavizquex

En la inauguracion, el director
general de la compafia. Os-
car Wong, dirigié un mensaje

a nombre de todos s que inte-
Zran la empresa, en el que oo-
ments que esta planta hermana
es con certeza o logro de un an-
helo que hace tiem po se tuvo.

DE VIVA VOZ= ]

“El! crecimiento se da por el

Sin duda,
al establecer Valeo en Querétarc
¥ ahom esta ampliacitin resporde
a gque Queratarc ofrece una manc
de obra de calidad ¥y muchos re-
CUrsocs qQue ne encomMtrariamos
en otros estados. Con esta nueva
planta espemmos satisfacer a
nuestros cllentes con P ductos
dearacdaidgad,sindudaes unreto,
pean también una or tunicad
muy Importante de demostrar de
o Que somoscapaces”

Oscar wong
Orect or General Vake

svania

“Pertenecemos ala Industra
automotrz, una de a5 Mas Im-
portantes en Querétaroy afortu-
nadamente con un crecimiento
muy Notoro en Norteamérica en
comparmcion con Europa.debido
a esto, tuvmos la necesdad de
ampllar nuestras Instalaciones
para cubelr las ne idades de
nuestros clientes. Todo con la
firme corwiccidon de ofrecer a
nuestros clientes calidad total
mantener nuestro liderazgo

“Hoysembramos una semilla
mas pam el progreso del noble
estado de Queretaro, por ello
es un honor tener la opo rtuni-
dad de presentar nuestra nueva
plantacomo § te de laestunte-
gia del crecimiento de nuestro
grupo Vako Sylvania v como
una respaesta po-unm denues-
tros clientes y colabaradores™

Asimismo, refrendé que esta
nueva planta, muoestra el com-
promiso de la empresa con la
sociedad en la generacion de
nuewos empleos. “Tenemos de-

ov o doa
Sr."—or\.;

“Laampliaciénde esta planta
es un proyecto gue se planted
desde junio del ano pasado
resenta ellogo delas estrateglas
que hemos trazado de creck
miento y Nuevas ocportunidades.
Hoy finalmente vermo s concreta-
do este suemo, esta rueva planta
surtird principaimente toda la
reglon NAFTA 2 clientes como
FORD,NISSAN, TOYOTA,
CHRYSLER y GM™

Manue! Findaro Lo pes
Geven te (oo Strisd Soecid Froouces
valeo Sy ava

“A través de estanuevaplanta
se puede ver redituado el tra-
bajo que con empefico, com-
promiso ¥y calidad los com-
pafieros que Integran Valeo
han dado. Luego de arrancar
cperacionas en la primer planta
con B0 empleos. shora tenemos
alreda 00 wrabajadores

terminado un crecimiento de
hasta 102 empleos parsa el proxi-
mo ano v alrededor de 500 em-
pleos para el 2015, ademas cabe
mencionar que nuestra opera—
cién corriente de Valeo Sylania
hatenido un crecin ntodemas
de 500 nuevos emplecs en el Gk
tmoafo™

_Con certeza, af
smpre podemos mirar hacia
atr s y sentirnos ongullosos de
loobtenido, de b q ue fuimos ca-
paces de hacer, porque con este
logro damos continuidad a la

né Wong,

meta que tens mos como parte
del grupo Valeo, ser
res en tecnologia v lideres del
mercadodeauto partes. Un reto
¥ un compromiso con el México
de hoy que es demandante de la
Spti dad por el pro-
acion a laque

nos enfrentamos™

Por altimo, el directivo re a-
mé Su compromiso, v es-
fuerzo para seguir brindando
productos de alta calidad v
ntinuar posicionados como
hderes en el mercado.

® Conestaapertum dan continuida da lameta que tenen comoparte delgruro vVa-
=ns € Eldire ct or Gen eral Oscar Wong €9 Estiman crecer a 102 empleados

enel 2012y legara
Pindam. osas gular

SO0parael200

Scarwongy JosS Lus

Figura 2.10 Publicacién Social
(Fuente: El diario de Querétaro)

corte dells tdnfuerealiza do por Manue!

NCHEE or o Rt G Adear
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2.7.3 Primer pallet Vendido Valeo Sylvania SP

El equipo de trabajo de Valeo Sylvania SP festejo la primera venta del producto
denominado Fog Lamp el 3 de noviembre del 2012 que fue enviada al cliente
NISSAN MEXICANA de Aguascalientes.

Para lograr este evento se trabajo arduamente durante 3 meses para conseguir la
aprobacién por parte del cliente NISSAN MEXICANA quien evalud el proceso de
ensamble para asegurar los requerimientos de cliente en cuando a Calidad,
Logistica de Materiales, Capacidades, Polivalencias de los Operadores,
estandares de trabajo, diagramas de flujo macheados al AMEF de proceso y el
AMEF logistico.

En la Figura 2.11. se muestra a la familia Valeo festejando su primer pallet

vendido desde las instalaciones de la nueva planta Valeo Sylvania lluminacién SP.

Figura 2.11 Primer pallet vendido planta 2 de Valeo
(Fuente: Elaboracion Propia)
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2.8 Organigrama de la empresa

En Figura 2.12. la comunidad que integra la organizacion en Valeo Sylvania lluminacion.

=

Figura 2.12 Estructura organizacional
(Fuente: Elaboracion Propia)
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2.9 Filosofia organizacional

2.9.1 Misidén

Ser reconocidos por nuestros clientes como el mejor proveedor de sistemas de
iluminacién automotriz. Para lograr esto es indispensable la aplicacion de los 5
ejes y sus herramientas que nos llevaran a lograr una cultura de mejora continda,
lo cual es importante para alcanzar el nivel de calidad que requieren nuestros

clientes.

2.9.2 Politicade calidad

Satisfacer el cliente, entregando productos de calidad, a tiempo y precios
competitivos, aplicando los 5 ejes Valeo con una cultura de prevencion y mejora

continda.

2.9.3 Politica ambiental, seguridad y salud ocupacional

Como fabricantes de sistemas de iluminacién para automoviles tenemos el
compromiso de respetar el ambiente, aplicando los estandares y previniendo actos
y condiciones inseguras, cumpliendo leyes y regulaciones que nos apliquen y con

una cultura de mejora continua.

2.9.4 Valores

e FEtica
e Transparencia

e Profesionalismo
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e Trabajo en equipo

2.10 Productos

En Valeo Sylvania iluminacion se fabrican productos de iluminacion automotriz que
se dividen en tres distintas categorias: laAmparas para iluminar el camino, lamparas
de sefializacion a otros conductor y lamparas para identificar el vehiculo (ver
Figura 2.13).

Headlamp Center High Mounted Rear Combination Lamp

(Faro) Stop Lamp Applique Reverse Lamp
Front Tum (Luz de freno central) (Piloto trasero, Luz de
Indicator N reversa)

{Direccional)

License
Plate Lamp
Fog Lamp Side Repeater (Luz de
(Faro de Niebla) { Luz Lateral) placa)

Figura 2.13 Partes de fabricacion automotriz en Valeo
(Fuente: Valeo Sylvania Iluminacion)

Los productos manufacturados en VSI son:

e Turn Lamp.

e Stop Lamp.

e CHMSL.

e Backup Lamp.

(Lampara para iluminar el camino)

e Fog Lamp.
e Cornering Lamps.
e Front Park Lamps.
e Tail Lamps.

e License Lamp.
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e DRL.

e Reflex.

Se muestran algunos productos de Valeo Sylvania lluminacion (ver Figura 2.14.).

mplicacién del Personal

Valeo
Svivania

FARO PLATINA

GLOBAL FOG LAMP

Figura 2.14 Productos de Valeo Sylvania Iluminacion
(Fuente: Valeo Sylvania lluminacion)

Muchos fabricantes de automéviles confian en Valeo Sylvania para sus sistemas

de iluminaciéon de automovil.

2.11 Clientes

Los principales clientes de Valeo Sylvania lluminaciéon ver Figura 2.15.

e Ford.

e Toyota.

e Suzuki.

e Chrysler.

e General Motors.
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e Subaru.

e Mercedes-Benz.
e VolksWagen.

e Nissan.

e BMW.

=

e ora S

. ' L
FIO\ TN

SuUuEeAaAa L
C Foral v
Q Nicicoedes-Bene TOYOTA

CR:N"

9

Figura 2.15 Clientes de Valeo Sylvania lluminacién
(Fuente: Valeo Sylvania lluminacion)

2.12 Premios y certificaciones

Valeo Sylvania lluminacion trabaja bajo una cultura de calidad, la cual le ha
permitido tener premios y certificaciones, ver Tabla 2.1. Muestra de su gran
compromiso son las certificaciones que han obtenido para garantizar a sus

clientes que es una empresa de prestigio.
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Tabla 2.1 Premiso y reconocimientos de Valeo Sylvania
(Fuente: Valeo Sylvania lluminaciéon)

RECONOCIMIENTO

O CERTIEICADO AUDITOR VIGENCIA IMAGEN
Certificado del
sistema de salud y ,
seguridad de la SGS > DE g/lo,iéo DE :
norma OSHAS A .
18001 2007 -
Certificado del -
ertificado de
. ) 25 DE
sistema de Calidad
BVQ1 SEPTIEMBRE
a
ISO/TS_ 1_6'3949 2 DE 2011
edicion.
18 DE JUNIO
ISO 14001 2004 SGS DE 2013 -
L1
Logros en »
administracion de STPS NOVIEMBRE
seguridad y salud en DE 2011
el trabajo.
Certlflcho_lndustrla PROEEPA NOVIEMBRE >
limpia 2011 =




2.13 Grupo Valeo y su estrategia “Los 5 ejes”
En Valeo Sylvania lluminacién buscamos la completa satisfaccion del cliente
fabricando productos de calidad, entregando a tiempo y al mejor precio. Para ello

trabajamos bajo el Sistema 5 ejes (ver Figura 2.16.).

e Implicacién _del personal: reconocer las competencias del personal y

mejorarlas mediante la formacion, facilitarle los medios para ejercer
responsabilidades, animarle a proponer mejoras y a participar activamente

en el funcionamiento de un equipo auténomo.

e Sistema de Produccidn: mejorar la productividad utilizando medios como:

la organizacion en flujo jalado, la flexibilidad de los medios de produccion, la
eliminacion de todas las operaciones improductivas y el paro de la

produccion al primer defecto.

e Innovacidn Constante: se utiliza para mejorar la calidad de los productos y

sistemas asi como mejorar la productividad de la empresa.

e Integracion de los Proveedores: se pretende establecer y mantener a

largo plazo un nimero reducido de proveedores elegidos entre los mejores
a nivel mundial manteniendo relaciones estrechas y provechosas para

ambas partes.

e Calidad Total: la razon de ser de la calidad total es la satisfaccion del

cliente. Para satisfacer sus expectativas de calidad en los productos y
servicios, es indispensable la aplicacibn completa, continua y rigurosa de

los 5 ejes, la cudl es llevada a cabo por el personal y proveedores.
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Calidad Total
Gl \N1T 7 |C
Innovacion Integracion
Constante de los Proveedores

Sistema de Producciéon

N
!

020

e

Implicacion del Personal

Figura 2.16 Cinco ejes Valeo
(Fuente: Valeo Sylvania lluminacion)

2.14 Relacién de Valeo Sylvania con la sociedad

Las politicas de Valeo Sylvania lluminacion con respecto a los recursos humanos,
al ambiente y a la practica ética, contribuyen fuertemente a la cultura de progreso
continuo, Valeo Sylvania asume sus principios en términos de derechos humanos,
de las leyes de trabajo y practicas ambientales. En todos los lugares alrededor del
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mundo donde grupo Valeo esta presente, se promueve la practica del desarrollo
sustentable para el desarrollo de las comunidades.

Esta comprometido en salvaguardar la salud y seguridad de sus empleados,
haciendo valer reglas y proporcionando equipo; es cuestion de capacidad y
mentalidad.

Prueba del compromiso de Valeo Sylvania con la sociedad es el reconocimiento
“‘Empresa familiarmente responsable”, otorgado por la Secretaria del Trabajo y
Prevencion social del Gobierno Federal. Este reconocimiento solo se otorga a
empresas que promueven y facilitan el equilibrio Trabajo-Familia en sus
esquemas, desde sus politicas y valores, hasta sus practicas de trabajo (horario,

disponibilidad de turno, procesos de difusion, entre otros).

De la misma manera fomenta la promocion y garantia de la equidad de género
desde sus politicas, estrategias y valores, también hay sanciones para faltas a las
mismas, esquemas de capacitacion de promocion a puestos de mas alta
responsabilidad, compensaciones, flexibilidad de horarios, turnos y dias

laborables.
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3.Fundamento tedrico



3.1 Etapas de la logistica

Anaya Tejero (2000: 12), indica que hoy en dia el tema de la logistica es un
asunto para el “control de flujo de materiales”, actividad tan importante que las
empresas crean areas especificas para su tratamiento. La logistica se ha
desarrollado a través del tiempo y es en la actualidad un aspecto basico en la

constante lucha por ser una empresa de clase mundial.

Anteriormente la logistica era solamente tener el producto justo, en el sitio justo,
en el tiempo oportuno y al menor costo posible, actualmente estas actividades

aparentemente sencillas ahora son todo un proceso.

Ballou (1991: 29), plantea que el desarrollo de la Logistica ha pasado por las

siguientes tres etapas:

1950-1964 (Etapa de crecimiento), esta etapa marca el desarrollo de la teoria y
practica de la Logistica que se caracteriza entre otros factores por el surgimiento
de la distribucion fisica como via para desarrollar una légica que permitiera
controlar y contener los costos asociados a las nuevas politicas de marketing, la
comprension y utilizacién del concepto de costo total, el cual se convierte en un

elemento fundamental para el desarrollo de la logistica.

1965-1979 (Etapa de madurez), en la cual como rasgo caracteristico se
desarrolla y consolida el papel de la distribucion fisica, surge la gestion de
materiales, abarcando las actividades vinculadas al movimiento y almacenamiento
hasta y durante el proceso de produccion y comienza a producirse una integracion
de las actividades comprendidas en la gestion de materiales y de la distribucion
fisica ya que ambos se ocupan de proporcionar un determinado nivel de servicio al
cliente con el menor costo y utilizan el enfoque de sistema como principio de

integracion.
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De los afios 80 hasta el presente. Esta etapa se caracteriza por la crisis
econdémica e incertidumbre en la economia, las que se reflejan en las actividades
logisticas. Creciente importancia de las operaciones a nivel mundial, lo que influye
en la forma de distribucion de los productos y reconocimiento de la necesidad de

gestionar la totalidad del proceso logistico.

Segun Comas Pulles (1996: 86), a finales de los 90 surge la era de la Logistica
integral, la cual puede interpretarse “como una forma de gestionar la empresa en
un entorno altamente competitivo en la que los conceptos de oportunidad y
rapidez en el suministro de los productos, servicios y la calidad total constituyen un
complemento imprescindible a las clasicas variables de calidad y precio
competitivo que el mercado exige. La Logistica Integral es a largo plazo el Unico

camino para asegurar y mantener una competitividad continua en el mercado”

3.2 Definiciéon de Logistica

La logistica tiene muchas definiciones, uno de ellas es la encargada de la
distribucion eficiente de los productos de una determinada empresa con un menor

costo y un excelente servicio al cliente.

Definiciones de Logistica existen muchas, incluso puede plantearse los autores
han ajustando las mismas al propio desarrollo que ha tenido la logistica en los

tltimos 40 afios. Dos que parecen adecuadas a nuestros fines son las siguientes:

The Council of Logistics Management 1992, define: “La Logistica es el
proceso de planificar, implantar y controlar eficaz y eficientemente el
flup y almacenamiento de bienes, servicios y la informacion
relacionada, desde el punto de origen al punto de consumo con el

propésito de alcanzar los requerimientos de los clientes”.
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Por lo tanto la logistica busca planear estratégicamente la adquisicion, el
movimiento, el almacenamiento de productos, el control de inventarios y el flujo de
informacion asociado, a través de los cuales la organizacion y su canal de
distribucién de modo tal que la rentabilidad presente y futura de la empresa es

maximizada en términos de costos y efectividad.

La logistica determina y coordina en forma Optima el producto correcto, el cliente
correcto, el lugar correcto y el tiempo correcto. Si asumimos que el rol del
mercadeo es estimular la demanda, el rol de la logistica ser4 precisamente
satisfacerla. Solamente a través de un detallado analisis de la demanda en
términos de nivel, locacion y tiempo, es posible determinar el punto de partida para
el logro del resultado final de la actividad logistica, atender dicha demanda en

términos de costos y efectividad.

La logistica no es por lo tanto una actividad funcional sino un modelo, un marco
referencial, no es una funcion operacional, sino un mecanismo de planificacion. Es
una manera de pensar que permitira incluso reducir la incertidumbre en un futuro

desconocido.

3.3 Puntos clave de la Logistica

Como lo indica Christopher (2006: 59), en los 8 puntos claves:

1. Servicio al cliente: determinacion de las necesidades y deseos del usuario
en relacion al servicio logistico, determinacion de la respuesta del cliente al
servicio que se le ha dado y establecimiento de los niveles de servicio al

cliente.
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2. Transporte: seleccién del modo y medio de transporte, consolidacién de
envios, establecimiento de rutas de transporte, distribucidén y planificacion
de los vehiculos.

3. Gestion de inventarios: politicas de stock tanto a nivel de materias primas,
como de produccion final, proyeccion de las ventas, niumero tamafio y
localizacion de los puntos de almacenamiento, estrategias de entrada y
salida de productos de almacén.

4. Planteamiento del flujo de materiales: para hablar acerca de la logistica
de materiales, debemos hablar acerca del transporte interno de materiales y
distribucion de productos terminados. Para ello, es importante el analisis del
proceso de movimientos de los materiales al interior de la empresa, asi
como la distribucion de los productos terminados y los modelos de

optimizacion para el disefio de sistemas de distribucion.

5. Planeamiento del flujo de materiales:

Otros puntos clave en el flujo de materiales se describen a continuacion:

e Planea el camino mas directo posible, a través de la fabrica para el
movimiento de los materiales que entran.

e Planea para reducir a un minimo el retorno por el camino ya recorrido.

e Planea el fluo de materiales, de forma a facilitar el proceso de
fabricacion.

e Planear para un flujo continuo, uniforme y maximo.

e Planear un espacio minimo entre operaciones.

e Planear de manera que el movimiento sea controlado por maquinas,
con el fin de asegurar un flujo constante.

e Planear de manera que el flujo de materiales se haga por vias

mecénicas directas.

30



6. Planeacién del movimiento de materiales:

Los puntos estan descritos a continuacion

e Transportar el mayor numero de piezas posibles en una sola unidad
respetando los estandares de empaque y de inspeccién recibo.

e Nunca hay que apilar cajas directamente en el suelo.

e Instale equipamiento para transporte de materiales, que permita al
personal de produccion dedicar todo su tiempo a produccion.

e Entregue el material en el lugar correcto, en el primer movimiento.

e Planee con la finalidad de que cada pieza nueva del equipamiento para
transporte de materiales, sea una parte integrante de un sistema
planificado.

e Instale equipamiento mecanico, para mover los materiales que sustituya
el esfuerzo fisico pesado.

e Emplee el equipamiento mecanico para transportar materiales con la
finalidad de asegurar un ritmo de trabajo constante.

e Examine la distribucidn del espacio fisico de la planta con la finalidad de
mejorarlo, lo que reducira al minimo el transporte de materiales.

e Instale el equipamiento de transporte de materiales, siempre que su
costo pueda ser recuperado por medio de economias dentro de un
tiempo razonable.

e Instale un equipo de movimiento de materiales flexible y que pueda
servir a varios usos y aplicaciones.

e Utilice la fuerza de gravedad siempre que sea posible.

e Combine operaciones, cuando eso fuere practicable, con la finalidad de
eliminar la manipulacion entre ellas.

e Elimine la remanipulacion.

e Combine el proceso con el transporte siempre que sea practicable.

e Planear de modo a mover el material mas pesado y de mayor volumen

la menor distancia posible.
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7. Objetivos de la administracion de materiales:

Los 7 objetivos de la administracion de materiales:

Los departamentos de operacion que realizan las compras en forma
centralizada no deben comprometer los fondos de la empresa en la
compra de materiales, sin la debida autorizacion para hacerlo.

No deben aceptarse los materiales que no han sido pedidos o que no
estan de acuerdo con las especificaciones.

Los materiales no deben aceptarse a menos que se haya llegado a un
acuerdo con el vendedor en el caso de que se hayan recibido
materiales dafiados o en cantidades inferiores a las solicitadas.

Debe tenerse la seguridad de que los materiales se han recibido y que
se han cargado los precios adecuados en todos los gastos incurridos.
Debe haber un control fisico adecuado sobre el almacenamiento de las
existencias.

Se debe ejercer un adecuado control de costos sobre las cantidades de
materiales y suministros utilizados por el personal de operacion.

Debe haber un equilibrio adecuado entre lainversion en pesos
en inventarios y los costos incurridos en la adquisicion, utilizacion,
almacenamiento de materiales y de las pérdidas causadas por las
interrupciones en la produccion o las ventas perdidas debido a la falta

de existencias.

8. En logistica el servicio al cliente implica:

Los puntos clave del servicio al cliente son los siguientes:

Grado de certeza: tiempo de llegada con el menor rango de variacion
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Grado de confiabilidad: el cliente debe manifestar cual es su criterio
de confiabilidad, como entiende que deberian ser atendido.

Grado de flexibilidad: implica que el prestador pueda adaptarse
eficientemente a los picos de demanda. Un operador logistico que
considera excesivo la solicitud de eficiencia cuando se da un salto por
estacionalidad, desconoce qué es valor para su cliente.

Aspectos cualitativos: se trata aqui, no de la calidad del producto,
sino del servicio, del cual debe buscarse su homogeneidad en toda la
cadena logistica. En muchos casos se cuida minuciosamente el
proceso productivo, se disefia con cuidado el packaging
(empaquetado), se llega hasta decir como debe transportarse y
almacenarse en el depoésito. Pero son pocas las empresas que cuidan
de como debe llegara hasta el cliente esos productos.

La mejora continua: dia a dia deben replantearse los parametros que
se manifiesten mal de acuerdo a los objetivos pensados, pero también
aquellos que estan bien. Es mucho mas saludable cuestionar
internamente lo que aparentemente resulta bien a que lo haga el
mercado. La mejora de las variables logisticas se deben entender como

una exigencia.

La distribucidn fisica y la gerencia de materiales son procesos que se integran en
la logistica, debido a su directa interrelacion, la primera provee a los clientes un
nivel de servicio requerido por ellos, optimizando los costos de transporte y
almacenamiento desde los sitios de produccion a los sitios de consumo, la
segunda optimizard los costos de flujo de materiales desde los proveedores hasta

la cadena de distribucién con el criterio JIT.

El Just In Time (JIT) forma parte de las actividades logisticas, es una filosofia de
administracion que se esfuerza en eliminar desperdicio por producir la parte

correcta en el lugar correcto en el tiempo correcto. El desperdicio resulta de
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alguna actividad que agrega costo sin agregar valor JIT (también conocido como

apoyo de produccion).

Los componentes de la administracidn logistica empiezan con las entradas que
son: materia prima, recurso humano, financiero e informacion, éstas se
complementan con actividades tanto gerenciales como logisticas, que se conjugan

todas las caracteristicas y beneficios obtenidos por un buen manejo logistico.

Para lograr el buen funcionamiento de la administracion logistica se necesitan
ciertas caracteristicas de los lideres en el manejo logistico como son las

siguientes:

e Que exista una organizacion logistica formal.

e Logistica a nivel gerencial.

e Logistica con el concepto de valor agregado.

e Orientacion al cliente.

e Alta flexibilidad para el manejo de situaciones inesperadas.

e Outsourcing (subcontratacion) como parte de la estrategia empresarial.

e Mayor dedicacion a los aspectos de planeacion logistica que a lo operativo.
e Entender que la logistica forma parte del plan estratégico.

e Alianzas estratégicas.

Otro aspecto importante en el manejo logistico son los sistemas de informacion ya
gue la informacion es lo que mantiene el flujo logistico abierto a su vez la
tecnologia de la informacion parece ser el factor mas importante para el
crecimiento y desarrollo logistico, un sistema de 6rdenes es el enlace entre la
compafia, los proveedores y clientes, sin embargo la informacion como cualquier
recurso empresarial esta sujeta al analisis de transacciones a su vez la simulacién

permite tomar decisiones rapidas y efectivas.
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Las consideraciones generales en logistica son que todo cambio en el entorno
tiene repercusiones en la logistica de las organizaciones, toda organizacion hace
logistica, también la interrelacion natural de los elementos empresariales internos
y externos de los mercado mundiales de las economias de los paises hacen que
la logistica cobre cada vez méas importancia, los cambios tecnolégicos han tenido

gran influencia en la logistica.

Como indican Bowersox, Closs y Cooper Bixby, (2006: 156), la primera optimiza
un flujo de material constante a través de una red de enlaces de transporte y de

centros del almacenaje.

Los sistemas de flujo logistico se optimizan generalmente para varias metas: evitar
la escasez de los productos (en sistemas militares, especialmente referido al
combustible y la municién), reducir al minimo el costo del transporte, obtener un

bien en un tiempo minimo o almacenaje minimo de bienes (en tiempo y cantidad).

El flujo logistico es particularmente importante en la fabricacién, el just in time el
cual su gran meta es lograr una reduccién al minimo del stock. Una tendencia
reciente en grandes cadenas de distribucidon es asignar esta meta a los articulos
comunes individuales, mas que optimizar el sistema entero para un objetivo
determinado. Esto es posible porque los planes describen generalmente las
cantidades comunes que se almacenaran en cada localizacion y éstos varian

dependiendo de la estrategia.

El método basico para optimizar un sistema estandar de distribucion es utilizar un
arbol de cobertura minima de distribucion para disefiar la red del transporte, y
después situar los nodos de almacenaje dimensionados para gestionar la
demanda minima, media o maxima de articulos. Muy a menudo, la demanda es
limitada por la capacidad de transporte existente fuera de la localizacion del nodo

de almacenaje.

35



Cuando el transporte fuera de un punto del almacenaje excede su almacenaje o
capacidad entrante, el almacenaje es Util solamente para igualar la cantidad de
transporte por unidad de hora con objeto de reducir picos de carga en el sistema
del transporte.

3.4 Beneficios de la Logistica

Incrementar la competitividad y mejorar la rentabilidad de las empresas para
acometer el reto de la globalizacion, coordinacion 6ptima de todos los factores que
influyen en la decision de compra, calidad, confiabilidad, precio, empaque,

distribucion, proteccion y servicio.

Ampliacion de la vision Gerencial para convertir a la logistica en un modelo, un
marco, un mecanismo de planificacion de las actividades internas y externas de la
empresa y la definicidon tradicional de logistica afirma que el producto adquiere su
valor cuando el cliente lo recibe en el tiempo y en la forma adecuada, al menor

costo posible.

Los beneficios de la logistica son:

e Coordinacién con los proveedores.

e Mejora de rotacion de los inventarios.

e Servicio o produccién mas seguro.

e Ahorros en embalaje y manipulacién de inventarios.
e Coordinacién y comunicacién mejores.

e Evita duplicidad de esfuerzos.

e Centralizacion de la responsabilidad.

e Satisfacer plenamente a los clientes.
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3.5 Desventajas de la Logistica

Las principales desventajas son:

Excesiva influencia del Gerente de logistica.
Excesiva influencia de produccion.
Toma de decisiones apresuradas o interesadas.

Actitud frente al cambio.

3.6 Objetivos Principales

Los principales objetivos son:

Proporcionar un flujo de materiales, suministros y servicios necesarios
para el buen funcionamiento de la organizacion manteniendo las
inversiones en existencia y reduciendo las perdidas a un nivel minimo.
Mantener normas de calidad adecuadas.

Buscar y mantener proveedores competentes.

Comprar los elementos y los servicios necesarios a los precios mas
bajos.

Mantener la posicién competitiva de la organizacion.

Conseguir relaciones de trabajo productivas y armoniosas con otros
departamentos de la organizacion.

Conseguir los objetivos del aprovisionamiento procurando que los

costos administrativos sean bajos.

3.7 Divisién de la Logistica

Segun Arbones Malisani (1990: 33), divide al sistema logistico, separando al flujo

de productos en 3 subsistemas los cuales se describen en los siguientes puntos:
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e Subsistema de aprovisionamiento: incluye los diversos proveedores y

comprende todas las operaciones efectuadas para colocar a disposicion del

subsistema produccion de materias primas, las piezas y los elementos

comprados.

e Subsistema produccion: transforma los materiales, efectia el ensamble

de las piezas y los elementos, almacena los productos terminados y los

coloca a disposicion del subsistema distribucién fisica.

e Subsistema distribucion fisica: procede a satisfacer la demanda de los

clientes, ya sea directamente o bien mediante depdsitos intermedios.

La anterior descomposicion de flujo de productos se muestra en la Figura 3.1.
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Figura 3.1 Participacién de productos en 3 subsistemas

[Fuente: Velazquez Trujillo (2011), Segun Arbones Malisani, (1990)]

3.8 AMEF

Los procedimientos para llevar a cabo el AMEF se describe en el documento de

las fuerzas armadas de los EE.UU. La técnica del AMEF data de las operaciones

militares MIL-P-1629 de Estados Unidos generada en el afio 1949. Fue

desarrollado en los afios 60, exactamente en el afio 1963 en el desarrollo del

proyecto "Apolo" que estaba efectuando la NASA, se requeria disefiar productos
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sin fallas en el disefio dada la naturaleza del proyecto, donde no se podian

reparar facilmente los componentes de los satélites o las naves espaciales.

Mas adelante el método fue adoptado por la industria de la aviacién, automotriz,

de la industria farmaceéutica, la industria armamentista y la tecnologia nuclear.

Las caracteristicas del AMEF son: minimizar la probabilidad de una falla o
minimizar el efecto de la falla; se efectia previamente a la finalizacion del
concepto (disefio) o previamente al inicio de la produccion (proceso), es un
proceso interactivo sin fin, y es una manera de documentar el disefio y el

proceso Aldridge y Taylor (1991).

El manual de la planeacion avanzada de la calidad del producto Advanced
Product Quality Planning por sus siglas en ingles (APQP) del procedimiento ISO
9000 y del sistema de certificacion de calidad QS-9000 menciona la forma en la
gue debera llevarse a cabo ésta, de tal manera que sean satisfechos los
requerimientos de los clientes (C, F, GM. APQP, 1995).

Segun la AIAG (2008: 12), describe al AMEF como una metodologia analitica
utilizada para asegurar los problemas potenciales que han sido considerados y
tratados en todo el proceso de desarrollo de producto y en el proceso en la
Planeacion Avanzada de la Calidad del Producto. Su resultado mas visible es la
documentacion de los conocimientos colectivos del equipo multifuncional. El
AMEF presenta el tema de Modo de Falla Potencial y da una orientacion general

en la aplicacion de la técnica.

La técnica parte de la evaluacion, analisis y la evaluaciéon del riesgo. El punto
importante es que la discusién se lleva a cabo en relacién con el disefio (producto
0 proceso), la revision de las funciones y cualquier cambio en la aplicacion y el

consiguiente riesgo de fracaso potencial.
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Segun la AIAG (2008: 17), parte de la evaluaciéon y el analisis es la evaluacion del
riesgo. El punto mas importante es que la discusion sea realizada sobre el disefio
(producto o proceso), la revisién de las funciones y cualquier cambio en la
aplicacion y el consiguiente riesgo de fracaso potencial. Cada AMEF debe
asegurarse de que se presta atencion a todos los componentes en el producto o
sistema. Componentes criticos relacionados con la seguridad o el proceso y se
debe dar una mayor prioridad.

Uno de los factores mas importantes para la implementacién exitosa de un
programa de AMEF es la oportunidad. Esta destinado a ser un "antes-del-evento"
accion, no un "después a los hechos" del ejercicio. Para lograr el mayor valor, el
AMEF debe hacerse antes de la aplicacion de un producto o proceso en el cual los
modos de falla potencial existen.

Para completar correctamente un AMEF, producto/proceso los cambios pueden
ser a bajo costo y en la préactica se pretende reducir al minimo los riesgos. Las
acciones resultantes de un AMEF pueden reducir o eliminar la posibilidad de

implementar un cambio que podria crear una preocupacion aun mayor.

Idealmente, el proceso de disefio AMEF debe iniciarse en las primeras etapas de
la elaboracion y el AMEF de proceso antes de herramientas o equipo de
fabricacion que se desarrollan y compran. EI AMEF evoluciona a través de cada
etapa del proceso de disefio, desarrollo de la fabricacién y también se pueden

usar en la resolucién de problemas.

AMEF también se puede aplicar a zonas no manufactureras. Por ejemplo, AMEF
podria ser utilizado para analizar el riesgo en un proceso de administracién o la
evaluacion de un sistema de seguridad. En general, AMEF se aplica a las fallas
potenciales en el disefio de productos y procesos de fabricacién, donde los

beneficios son claros y potencialmente significativos.
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Segun Escalante (2008), el andlisis de modo y efecto de falla (AMEF/FMEA) es un

grupo sistematico de actividades con el propésito de:

e Reconocer y evaluar las fallas potenciales de un producto o proceso, y los
efectos de dichas fallas.

e Identificar acciones que podrian eliminar o reducir la posibilidad de que
ocurran fallas potenciales.

e Documentar todo el proceso.

Las caracteristicas del AMEF son minimizar la probabilidad de una falla o
minimizar el efecto de la falla, se efectia previamente a la finalizacion del
concepto (disefio) o previamente al inicio de la produccion (proceso). Es un

proceso interactivo sin fin y es una manera de documentar.

El AMEF de disefio evalua lo que podria resultar mal con el producto durante su

uso y durante su manufactura como consecuencia de debilidades del disefio.

El AMEF de proceso se enfoca en las razones de fallas potenciales durante
manufactura, como resultado del incumplimiento con el disefio original, o el

incumplimiento de las especificaciones del disefio.

Aunque los problemas o las fallas generalmente surgen durante la produccion,

realmente se originan en las fases de planeacion y disefio del producto.

El uso del AMEF se enfoca en nuevos disefios, nueva tecnologia, procesos
nuevos, cuando se hacen modificaciones a disefios 0 procesos existentes, cuando
se usa un disefio o proceso existente en un nuevo ambiente o0 en un nuevo lugar o
una nueva aplicacion. Sin embargo también se puede usar en procesos que ya

estan instalados y funcionando y también como técnica de solucion de problemas.

41



El AMEF de disefio se debe llevar a cabo antes que la liberacién de los dibujos de
produccién, incluyendo la fase de desarrollo del producto. No se basa en los
controles del proceso para corregir las deficiencias en el disefio, pero si toma en
cuenta las limitaciones técnicas y fisicas de manufactura y ensamble (capacidad
del proceso, limitaciones técnicas del endurecimiento del acero, etc.) AMEF
(2001).

El AMEF de proceso debe llevarse a cabo antes que el herramental de produccion
y debe tomar en cuenta todas las operaciones de manufactura desde
componentes individuales hasta ensambles, no se basa en cambios en el disefio
para corregir las deficiencias en el proceso pero si lo considera para la planeacion
del proceso de manufactura para cumplir con las expectativas del cliente (D, F,
GM. FMEA (2001).

3.8.1 Marco de referencia

El manual de la planeacion avanzada de la calidad del producto (APQP del QS-
9000), enfatiza a diferencia del 1ISO 9000, la forma en la que debera llevarse a

cabo ésta, de tal manera que sean satisfechos los requerimientos de los clientes.

El APQP provee un marco de referencia global que indica las etapas dentro de la
planeacién, en donde deberan realizarse dichos andlisis (C, F, GM. APAP,
(1995)).

Las fases del APQP son:
Planeacién y definicion del producto.

Disefio y desarrollo del producto.

Disefio y desarrollo del proceso.

=

Validacién del producto y del proceso.
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5. Produccion.

El soporte continuo es: retroalimentacion, evaluacion, accion correctiva y
metodologia del plan de control, un resumen de las fases del APQP se muestra en
la Figura 3.2.

Planeacién ) Diseno y
Deseos (cliente] Y Obijetivos desarrollc

Plones [cia.) = definicién Z (cd:lfdﬁ:d)y - producto

v

Validacién Disefio y
producto y | desarrolio
proceso proceso

v

~| Produccién -

Figura 3.2 Pasos y caracteristicas principales de APQP
[Fuente: C, F, GM. APQP, (1995)]

Con respecto a los antecedentes del AMEF, éste se empez06 a usar originalmente
por la NASA en los afos 60, pero fue dado a conocer por Ford Motor Co. En los
afios 70, Gilchrist (1993).

Aldridge y Taylor (1991), describen los beneficios del AMEF:

1. Reduccién de costos internos debido a retrabajos por no hacerlo bien la
primera vez.
Reduccion del nUmero de quejas y costos por garantias.
Aumento de la satisfaccion del cliente.

4. Confianza en que los productos de la compaiiia son producidos basados en

métodos de produccion robustos y confiables.
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3.8.2 Casos bésicos para el proceso AMEF

Segun la AIAG (2008: 3). Hay tres casos basicos para que el proceso AMEF se
pueda aplicar, cada uno con un diferente alcance o enfoque:

Caso 1: los nuevos disefios, nueva tecnologia o nuevo proceso. El alcance de la

AMEF es el disefio completo, la tecnologia o proceso.

Caso 2: las modificaciones de disefio 0 proceso existente. El alcance de la AMEF
debe centrarse en la modificacion de disefio o de proceso, las posibles
interacciones debidas a las modificaciones y la historia del campo. Esto puede

incluir cambios en los requisitos reglamentarios.

Caso 3: el uso de un disefio ya existente o proceso en un nuevo entorno,
ubicacion, la aplicacion o el perfil de uso (incluyendo el ciclo de trabajo, los
requisitos reguladores, etc.) El alcance de la AMEF debe centrarse en el impacto
del nuevo entorno, ubicacién, o el uso de aplicaciones en el disefio existente o

proceso.

AMEF (Failure Mode and Effect Analysis) es una técnica de prevencion, utilizada
para detectar por anticipado los posibles modos de falla con el fin de establecer
los controles adecuados que eviten la ocurrencia de defectos, Identificando los
modos de falla potenciales y calificar la severidad de su efecto es uno de los
principales obijetivos, evalla objetivamente la ocurrencia de causas y la habilidad
de los controles para detectar los modos de falla cuando ocurre enfocado hacia la

prevencion y eliminacién de problemas del producto y del proceso.

El analisis de fallas inductivo utilizado en el desarrollo de productos, ingenieria de
confiabilidad y gestion de operaciones para el analisis de modos de falla dentro de
un sistema de clasificacion de la severidad y la probabilidad de falla potencial

basado en experiencias pasadas con productos o procesos similares o bien en la
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I6gica comun, permitiendo al equipo disefiar esas fallas del sistema con el minimo

de esfuerzos, gastos de recursos en tiempo y costos de desarrollo.

En muchas industrias se aplican la técnica AMEF principalmente la industria
automotriz a adoptado esta técnica para resolver prevenir las posibles fallas que

pueda ocurrir en su proceso y disefio.

Se recomienda que sea un equipo multidisciplinario el que lleve a cabo la
preparacion del AMEF. Por ejemplo: el ingeniero responsable del sistema,
producto o proceso de manufactura/ensamble se incluye en el equipo, asi como
representantes de las areas de disefio, manufactura, ensamble, calidad,
confiabilidad, servicio, compras, pruebas, logistica, proveedores y otros expertos

en la materia que se considere conveniente.

3.8.3 Tipos de AMEF

Segln documento del SPV* (2011: 4), se muestra los principales tipos de AMEF y

los problemas que puede atacarse implementando la metodologia.

e EI AMEF de sistema: después de que las funciones de sistema se definen,
aunque sea antes de que el disefio sea aprobado y entregado para su
manufactura.

e EI AMEF de Proceso: cuando los dibujos preliminares del producto y sus
especificaciones estan disponibles.

e ElI AMEF Logistico: analisis “preventivo” detallado de los modos de falla
potenciales relacionados al flujo de materiales tanto fuera como dentro de
las areas productivas.

e ElI AMEF de Maquinaria: analisis “preventivo” detallado de los modos de

falla potenciales que puede ocurrir con la maquinaria.

! Sistema de Produccién Valeo
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e El AMEF de Instalacién: analisis “preventivo” detallado de los modos de

falla potenciales relacionados a la instalacion del producto en el cliente.

Terminar el proceso o producto a analizar.

e AMEF de disefio (FMAD): describe que es lo que se espera del disefio
del producto, que es lo que quiere y necesita el cliente y cuales son los
requerimientos de produccion. Asi mismo listar el flujo que seguird el
producto a disefiar comenzando desde el abastecimiento de materia
prima, en los procesos de produccion hasta la utilizacion del producto
por el usuario final. Determinar las areas que sean mas sensibles a
posibles fallas.

e AMEF de procesos (FMEAP): listar el flujo del proceso que se esté
desarrollando, comenzando desde el abastecimiento de la materia
prima, el proceso de transformacion hasta la entrega al cliente (proceso
siguiente). Determinar las areas que sean mas sensibles a posibles
fallas. En el caso de las empresas de servicio no hay materias primas,

para estos casos se toman en cuenta las entradas del proceso.

3.8.4 Pasos para la implementacion de AMEF

1. Formar el equipo que realizara el AMEF y delimitar al producto o
proceso que se le aplicara.

2. ldentificar y examinar todas las formas posibles en que puedan ocurrir
fallas de un producto o proceso (identificar los modos potenciales de
falla).

3. Para cada falla identificar su efecto y estimar la severidad del mismo.

Para cada falla potencial
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4. Encontrar las causas potenciales de la falla y estimar la frecuencia de
ocurrencia de falla debido a cada causa.

5. Hacer una lista de los controles o mecanismos que existen para
detectar la ocurrencia de la falla, antes de que el producto salga hacia
procesos posteriores o antes de que salga del area de manufactura o
ensamble. Ademas estimar la probabilidad de que los controles hagan
la deteccion de la falla.

6. Calcular el numero prioritario de riesgo (NPR), que resulta de multiplicar
la severidad por la ocurrencia por la deteccion.

7. Establecer prioridades de acuerdo al NPR y para los NPR’s mas altos
decidir acciones para disminuir severidad y ocurrencia, o en el peor de
los casos mejorar la deteccion. Todo el proceso seguido debe quedar
documentado en un formato AMEF como el de la Figura 3.5. y en la
Figura 3.6. se muestra un ejemplo del formato.

8. Revisar y establecer los resultados obtenidos, lo cual incluye precisar

las acciones tomadas y volver a calcular el NPR.

La informacion obtenida con las actividades descritas en la Figura 3.4. se

organiza en un formato especial donde se muestran las actividades y secuencia

de pasos para realizar un AMEF.

3.9 Fases para realizar un AMEF

Se redacta las 5 fases del AMEF para la elaboracién, comprension de los

resultados y los beneficios que proporciona a la industria automotriz.

Segun Velazquez Trujillo (2011), se describirdn un total de 23 actividades para

realizar un AMEF.
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Fase 1. Procedimientos a detalle para el desarrollo del AMEF

Ver Figura 3.3. la secuencia del proceso de realizacion de un AMEF el cual
describe los modos de falla, la severidad, ocurrencia, deteccion, NPR y los planes
de accion. La informacion general se muestra en la Figura 3.4. la cual se describe

en los siguientes pasos:

1. Numeracion de las paginas del AMEF: para conocimiento del auditor o de

la persona que va evaluar el AMEF.

2. ldentificar el tipo de AMEF a aplicar: se debe de conocer qué tipo de

AMEF se va aplicar segun sea las necesidades de la empresa.

3. Identificar el nUmero de parte que se esta evaluando: se debe de dar a
conocer cual es el numero de parte que se va modificar o se va evaluar
mediante el estudio, de esta manera llevar un historial de las actividades que

se realizan por cada numero de parte.

4. Numerar el AMEF: con el fin de tener un control con todos los documentos
realizados con esta metodologia y dar un correcto seguimiento a cada

problema.

5. Nivel de ingenieria o nivel de revisiones: revisiones que ha tenido el
documento con respecto a las acciones que se han llevado a cabo para
reducir el NPR.

6. Preparado por: anotar el nombre de las personas que realizan este AMEF

recordar que debe de estar todos los involucrados que se consideran

importantes y que debe de ser un equipo multidisciplinario.
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7. Descripcion del proceso a analizar: descripcion breve del proceso a

analizar.

8. Lider del proyecto o Responsable: anotar el nombre del responsable
técnico del proyecto. Segun documento del SPV (2011), coordinar las
reuniones con el equipo multidisciplinario, garantizando la aplicacion correcta
de la metodologia para el desarrollo del AMEF, tomando en consideracion el

proceso del sitio Valeo.

El lider debe de asegurarse que las acciones recomendadas se realicen en
la fecha sefialada, el quipo multidisciplinario recopila toda la informacion
necesaria para analizar los modos y efectos de falla potenciales del sistema
en estudio. Incluyendo el listado de modos de falla que deben ser
considerados de manera obligatoria, realizar las acciones correctivas o

preventivas en tiempo y forma.

Los AMEF son creados durante el desarrollo de la planeacién avanzada de la
calidad, en equipos multidisciplinarios que estan conformados por el
siguiente personal, pero no esta limitado a: ingeniero de producto, ingeniero
de calidad, comprador, SQA/PQA?, ingeniero de procesos, ingeniero de
Métodos, supervisor de produccion, Ingeniero de mantenimiento e ingeniero

de Logistica.

El lider del AMEF es asignado segun el tipo de AMEF tomando en cuenta el
documento de SPV (2011), desarrollado como se muestra en los siguientes

puntos:

e AMEF de disefio: desarrollado en Valeo Sylvania Seymour.

e AMEF de Proceso: ingeniero de Métodos.

> supplier Quality Assurance “Proveedor de Suministros de Calidad”
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Figura 3.3 Secuencia del proceso para realizar un AMEF
[Fuente: Valeo Sylvania lluminacion, informacién Veladzquez Trujillo (2011)]
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e AMEF de Logistica: ingeniero de Métodos.
e AMEF de Maquinaria: ingeniero de Mantenimiento.

e AMEF de Instalacion: gerente de Calidad Cliente / Ingeniero de Calidad.

De igual forma los AMEF de proceso, instalacion y Logistica se actualizan

con la participacion de los equipos Multidisciplinarios cada:

a) Cierre un QRQC?® de UAP /Planta (si es requerido).
b) Cambio de producto / Proceso o sistema.

c) Que este programada su revisién (que no excede mas de seis meses).

9. Fecha clave: escribir la fecha obligatoria en que se debe terminar este
AMEF, ya sea por alguna razon especial como compromisos de liberacion de

produccion o por meta en tiempo que el equipo decida imponerse.

10. Describir el quipo multifuncional que realiza el trabajo: por ejemplo Ing.

Logistica, Ing. Métodos, Ing. Produccion, Ing. Calidad, Ing. Empaques, etc.

11.Fecha AMEF original y Ultima revisién: si ya se ha hecho antes un AMEF
sobre este proceso, anotar la fecha del primer AMEF y la fecha de la ultima

revision formal.

12.Numeracién del proceso: se debe de numerar todos los procesos o modos
de falla que se presentan en el ejercicio con el fin de llevar un orden en el

proceso que se esta evaluando.

13.Funcion del proceso: hacer una descripcion breve de la funcion del proceso
analizado, anotando las principales etapas del proceso y su funcién

correspondiente.

* Quick Response Quality Control “Respuesta Rapida de Control de la Calidad”
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14.Modo potencial de falla: es la manera en la que el proceso (sistema,
componente) podria potencialmente fallar en el cumplimiento de
requerimientos. En esta etapa se deben anotar todos los modos potenciales
de falla, sin tomar en cuenta la probabilidad de su ocurrencia.

15.Efecto(s) de la falla potencial: se definen como los efectos del modo de
falla, este efecto negativo puede darse en el proceso mismo, sobre una
operacion posterior sobre el cliente final. De esta forma, suponiendo que la
falla ha ocurrido en esta etapa se deben describir todos los efectos
potenciales de los modos de falla sefialados en el paso previo. Una pregunta
clave para esta actividad es ¢,qué ocasionara el modo de falla identificado?

La descripcion debe ser tan especifica como sea posible. Las descripciones
tipicas de los efectos potenciales de falla desde la optica del consumidor final

del producto, son:

e El producto no funciona.
e Eficiencia final reducida.
e Aspero.

e Calentamiento excesivo.
e Ruido.

e Olor desagradable.

e Inestabilidad.

e Mala apariencia.

Mientras que desde la dptica de una operacion posterior, algunos efectos

potenciales tipicos son:

e No abrocha.
e No se puede taladrar.

¢ No se puede montar.
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e Pone en peligro a operadores.

16.Causas / mecanismo de la falla potencial (mecanismo de falla): hacer
una lista de todas las posibles causas para cada modo potencial de falla.
Entendiendo como causa de falla a la manera como podria ocurrir la falla.
Cada causa ocupa un renglén en el formato. Asegurarse de que la lista sea
lo mas completa posible para ello puede aplicarse el diagrama de Ishikawa.

Las causas tipicas de falla son:

e Abertura inadecuada.

e Capacidad excedida.

e Operacion faltante.

e Dafio por manejo.

e Sistema de control inadecuado.
e Falla de material.

e Sobrecalentamiento.

e Herramienta desgastada.
e Velocidad incorrecta.

e Lubricacion inadecuada.
e Medicion inexacta.

e Herramienta desgastada.
e Falta lubricacion.

e Parte dafiada.

e Herramental incorrecto.

e Preparacion inadecuada.
17.Mecanismo de prevencion: los Modos de Falla siempre tendran

mecanismos de prevencion de tal forma se puedan evitar o reducir los

principales problemas.
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18.Severidad (S): estimar la severidad de los efectos listados en la columna
previa. La severidad de los efectos potenciales de falla se evalla en una
escala del 1 al 10 y representa la gravedad de la falla para el cliente o para
una operacion posterior" una vez que esta falla ha ocurrido. La severidad
sblo se refiere 0 se aplica al efecto. Se puede consultar a ingenieria del
producto para grados de severidad recomendados o estimar el grado de
severidad aplicando los criterios de la Tabla 3.1 [Plexos, (2001)].

Los efectos pueden manifestarse en el cliente final o en el proceso de
manufactura. Siempre se debe considerar primero al cliente final. Si el efecto
ocurre en ambos, use la severidad mas alta. El equipo de trabajo debe estar
de acuerdo en los criterios de evaluacion y en que el sistema de calificacion

sea consistente.

19.Deteccion (D): con una escala del 1 al 10, estimar la probabilidad de que los
controles listados antes, detecten la falla (su efecto), una vez que ha
ocurrido, antes de que el producto salga hacia procesos posteriores o antes
gue salga del area de manufactura o ensamble. Se debe suponer que la
causa de falla ha sucedido y entonces evaluar la eficacia de los controles

actuales para prevenir el embarque del defecto.

Es decir, es una estimacion de la probabilidad de detectar, suponiendo que
ha ocurrido la falla, y no es una estimacion sobre la probabilidad de que la
falla ocurra. Las verificaciones aisladas hechas por el departamento de
calidad son inadecuadas para detectar un defecto y, por tanto, no resultaran
en un cambio notable del grado de deteccion. Sin embargo, el muestreo
hecho sobre una base estadistica es un control de deteccion valido. En la
Tabla 3.1. se muestran los criterios recomendados para estimar la

probabilidad de deteccion.
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Figura 3.4 Formato AMEF para proceso con nimero de actividad
(Fuente: Valeo Sylvania lluminacion)
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Figura 3.5 AMEF para el defecto de velo de flama de rollo de 135 ml
[Fuente: Valeo Sylvania lluminacion, informacién Velazquez Trujillo (2011)]
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20.Ocurrencia (O): estimar la frecuencia con la que se espera ocurra la falla
debido a cada una de las causas potenciales listadas antes (¢qué tan
frecuentemente se activa tal mecanismo de falla?). La posibilidad de que
ocurra cada causa potencial (que se activa el mecanismo de falla), se estima

en una escalade 1 a 10.

Si hay registros estadisticos adecuados, éstos deben utilizarse para asignar
un nuimero a la frecuencia de ocurrencia de la falla. Es importante ser
consistente y utilizar los criterios de la Tabla 3.1. para asignar tal nimero. Si
no hay datos histéricos puede hacerse una evaluacion subjetiva utilizando las

descripciones de la primera columna de la tabla antes mencionada.

21.Numero de Prioridad del Riesgo (NPR): calcular el NPR para efecto-
causas-controles/ que es el resultado de multiplicar la puntuacion dada a la
severidad (S -3) del efecto de falla, por la probabilidad de ocurrencia (O-6)
para cada causa de falla, y por las posibilidades de que los mecanismos de
control detecten (D -8) cada causa de ralla. Es decir, para cada efecto se

tienen varias causas y para cada causa un grupo de controles.

NPR = (S) (O) (D)

El NPR cae en un rango de 1 a 1 000 Y proporciona un indicador relativo de
todas las causas de falla. A los mas altos numeros de NPR se les debera dar
prioridad para acciones correctivas, ya sea para prevenir la causa o por lo
menos para emplear mejores controles de deteccion. Especial atencién debe

darse cuando se tengan altos NPR (mayores a 500).

22.Acciones recomendadas: en esta columna se escribe una breve
descripcion de las acciones correctivas recomendadas para los NPR mas
altos. Por ejemplo cuando hay poca comprension de las causas de la falla,

entonces la recomendacién podria ser ejecutar un proyecto de mejora
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basado en los" ocho pasos en la solucién de un problema (el ciclo de la
calidad)

Un AMEF de proceso bien desarrollado y pensado serd de un valor limitado
si no se contemplan acciones correctivas y efectivas. Es responsabilidad de
todas las areas afectadas establecer programas de seguimiento efectivo para
implantar todas las recomendaciones. Las acciones correctivas que atiendan

los NPR méas altos son generalmente para el disefio o el proceso.

Basadas en el analisis, las acciones pueden ser usadas para lo siguiente:

e Generar soluciones que eviten, prevengan o por lo menos reduzcan la
probabilidad de ocurrencia de la falla debido a la causa asociada. Estas
soluciones se dan cuando se evalla el proceso o el disefio. Las
herramientas que se pueden utilizar para generar una buena solucion
son: metodologia 5W y 2H, disefio de experimentos, sistemas poka-
yoke, o cartas (gréaficos) de control.

e En algunas ocasiones es posible reducir la severidad del modo de falla
del producto modificando su disefio.

e Para incrementar la probabilidad de deteccion se requieren revisiones al
proceso. Generalmente, un aumento de los controles de deteccidn es
costoso e ineficaz para mejorar la calidad. Un incremento en la
frecuencia de inspeccion del departamento de calidad no es una accién
correctiva positiva y debe utilizar sélo como ultimo recurso o medida
temporal. En algunos casos puede recomendarse un cambio en el
disefio de una parte especifica para ayudar a la deteccién. Pueden
implementarse cambios en los sistemas de control actuales para
incrementar la probabilidad de deteccion; sin embargo, debe ponerse
énfasis en la prevencibn de defectos (es decir, reduciendo la
ocurrencia), en vez de su deteccion; por ejemplo, teniendo un control

estadistico de proceso en lugar de técnicas de muestreo al azar.
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Otra posibilidad es disefiar un mecanismo poka-yoke, que al
integrarse al proceso mismo garantice la plena deteccién del defecto
antes de que haya peores consecuencias.

Controles actuales del proceso recomendados: hacer una lista de los
controles actuales del proceso que estan dirigidos a:

a) Prevenir que ocurra la causa-mecanismo de la falla o controles que
reduzcan la tasa de falla.

b) Detectar la ocurrencia de la causa-mecanismo de la falla, de tal forma
gue permite generar acciones correctivas.

c) Detectar la ocurrencia del modo de falla resultante.

Obviamente, los controles del tipo a) son preferibles/ enseguida los del tipo

b), y los menos preferidos son controles del tipo c).

23.Responsabilidad prometida para acciones recomendadas: especificar el
area y personas responsables de la ejecucion de las acciones

recomendadas, con la fecha prometida para concluir tales acciones.

24.Acciones tomadas: la forma de seguimiento y una vez que se ha

implementado las acciones, anotar el resultado de la misma.

25.NPR resultante: una vez que la accién correctiva ha sido llevada a cabo, se
debera actualizar la informacién para la puntuacién de severidad, ocurrencia
y deteccion para la causa de falla estudiada. Todos los NPR’S resultantes
deberan ser revisados y si es necesario considerar nuevas acciones, para
ello se repiten los pasos del 18 en adelante si es necesario actualizar los

valores excepto el valor de severidad.
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Seguimiento: los responsables del proceso tienen la obligacion de asegurar
gque las acciones recomendadas son efectivamente atendidas e
implementadas. El AMEF es un documento vivo que debe reflejar siempre el
estado ultimo de las fallas de proceso, con las acciones que se han

emprendido para atenderlas.

Por ello es importante que los AMEF sean parte de la documentacién béasica
del proceso y que para las principales fallas se tenga un historial y una
version actualizada del AMEF. En particular en las columnas de resultados
de acciones se debe tener una valoracion del estado ultimo de la importancia
de las fallas. Por lo que cada vez que se encuentra un cambio importante en
la ocurrencia de una falla, en su severidad o en los mecanismos de control,

es necesario re-calcular el valor de NPR.
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Fase 2. Requisitos Funcionales

Segun AIAG (2008: 32), Otro paso en el proceso de AMEF es una recopilacién de
los requisitos funcionales y de interfaz en el proceso del proyecto las cuales

incluyen los siguientes puntos:

General: en esta categoria se considera que la finalidad del producto y su
intencién de disefio en general.

e Seguridad.

e Regulaciones gubernamentales.

e Fiabilidad (Vida de la funcion).

e Cargay actos ciclicos del producto: cliente perfil de uso.
e Operaciones: tranquilo, ruido, vibracion y dureza (NVH).
e Retencion de liquidos.

e Ergonomia.

e Apariencia.

e Empaque y embarque.

e Servicio.

e Disefio para la asamblea.

e Disefio para manufacturabilidad.
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Fase 3. Procedimientos para la metodologia AMEF

Diagrama de Flujo

Responsable

Documento aplicable

INICIO

Convoca a equipo multidisciplinario para la revisién o
actualizacion del AMEF.

Recopila informacién de productos, procesos o
sistemas similares para el desarrollo del AMEF.

Identifica las Funciones y caracteristicas del sistema.

Identifica los Modos de Falla Potenciales (¢Qué puede
salir mal?).

Identifica los Efectos de Falla Potencial (consecuencias
con clientes internos y externos).

Califica la Severidad “S” del Efecto de Falla Potencial /
Modo de Falla Potencial (¢éQué tan malo es?), y
clasifica las Caracteristicas (usando simbologia del
cliente e Interna).

Identifica cuales son las Causas del modo de falla.

Califica la probabilidad de Ocurrencia “O”.

Evalla los Controles Actuales de Prevencidny de
Deteccidn de la(s) fallas.

Califica la probabilidad de Deteccién “D” de la causa
potencial / Modo de Falla seguin su tipo:

A = Prueba de error,

Calcula el Numero de Prioridad de Riesgo.

!
Q)

g U g |

Lider del AMEF

Equipo Multidisciplinario

Equipo Multidisciplinario

Equipo Multidisciplinario

Equipo Multidisciplinario

Equipo Multidisciplinario

Equipo Multidisciplinario

Equipo Multidisciplinario

Equipo Multidisciplinario

Equipo Multidisciplinario

Equipo Multidisciplinario

Formato: F-7300-08
“Analisis de Modo y Efecto
de Falla Potencial”

Tablas del Manual

AMEF de la AIAG

Tablas del Manual

AMEF de la AIAG

Lista de Poka Yokes

Tablas del Manual

AMEF de la AIAG
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Diagrama de Flujo
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Documento aplicable
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Figura 3.7 Diagrama de flujo para la realizacién de un AMEF
[Fuente: SPV (2011,5) documento]
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Fase 4. Determinar el grado de deteccion

Para determinar la evaluacion de criterios especificados para cada uno de los
riesgos de Severidad, Ocurrencia y Deteccion de los AMEF’s, se debe estar
basado en el Manual “POTENTIAL FAILURE MODE AND EFFECTS ANALYSIS
AMEF” de la AIAG. Se estimara la probabilidad de que el modo de falla potencial
sea detectado antes de que llegue al cliente. Ver Tabla 3.1.

Fase 5. Prioridad del NPR

Segun Manual de AMEF de Proceso de la AIAG 2001, es un valor que establece
una jerarquizacion de los problemas a través de la multiplicacion del grado de
ocurrencia, severidad y deteccion, éste provee la prioridad con la que debe de

atacarse cada modo de falla, identificando items criticos.

NPR= Grado de Ocurrencia *Severidad *Deteccion.

Prioridad de NPR:

e 500 - 1000 Alto riesgo de falla
e 125 - 499 Riesgo de falla medio
e 1 - 124 Riego de falla bajo

e 0 No existe riego de falla

Se deben atacar los problemas con NPR alto y medio con las acciones propuesta

en la junta que realiza el equipo multidisciplinario.
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CRITERIOS PARA

Tabla 3.1 Criterios de evaluacion de riesgo
[Fuente: Tablas del Manual de AMEF AIAG 3ra. Ed. 2001]

EVALUACION DE RIESGOS POTENCIALES

S Griterio: Severidad del Efecto. Criterio: Severidad del Eecto. S S S
‘g Este Calificacién resulta cuando un modo potencial | Este Calificacion resulta cuando un modo potencial 'g = Tipos de =1
S | de falla aparece en el cliente final y/o un defecto | de falla aparece en el cliente final y/o un defecto | & & Inspeccién 3
B de plata manufacturera / ensambladora. B cliente = de plata manufacturera / ensambladora. B cliente = - 4 e Rango Sugerido de 4
< final siempre debe considerarlo primero. Silos | final siempre debe considerarlo primero. Silos Escalas Posibles de Falla Ppk =1 Eiiiie Metodos de Deteccién =
© dos ocurren, use el mas alto de los dos dos ocurren, use el mas alto de los dos © 5 ©
Calificaciones. Calificaciones.
( EFECTO DEL CLIENTE ) ( EFECTO DE MANUFACTURA / ENSAMBLE )
Calificacion de severidad muy alto cuando
un modo potencial de falla afecta la
10 |operacion seg‘l)_lra del vehiculo ylo implicano | "uede poner en peligro a un operador | 4 o > 100 por cada 1000 piezas <0.55 10 | Absoluta certeza de no ser detectado No se puede detectar o no se revisa. 10
Se (maquina o ensamble) sin advertencia. E
cumplimiento con la reglamentacién
gubernamental sin advertencia.
Calificacion de severidad muy alto cuando
un modo potencial de falla afecta la Puede poner en peligro a un operador ] Los controles probablemente no lo Se lleva a cabo una revision de los
9 |operacion segura del vehiculo y/o implica no (ma > eon 9 50 por cada 1000 piezas =>0.55 9 detecten controles de manera indirecta o al azar 9
cumplimiento con la reglamentacién solamente
gubernamental con advertencia.
1009% del produto puede ser desechado, o
g | Venioulo/Parte inoperable (perdida de la | vehiculo/Parte reparado en el departamento | g 20 por cada 1000 piezas >0.78 g | centotes con poca oportunidad de Se lleva a cabo una revision de los 8
funcion primaria) de reparacién con un tiempo de reparacion P P! =0. deteccion. controles solamente de manera visual
mayor a una hora.
El producto debe de ser sorteado y una
orcion (menos del 100%) desechado, o el
Vehiculo / Parte operable pero a un nivel | veh(lculolPane ser re)arado enel Controles con poca oportunidad de Se lleva a cabo solamente una doble
7 reducido de desempefio. Cliente muy P 7 10 por cada 1000 piezas >0.86 7 poca op > " 7
insatisfecho departamento de reparaciones con un deteccion inpeccion visual de los controles
- tiempo de reparacion entre media y una
hora.
u 6 del 100%) del product
. na porcién (menos de ) del producto Se lleva a cabo una revisién de los
Vehiculo / Parte operable pero partes de debe de ser desechado sin sorteo, o Los controles posiblemente o Ol s ol
6 | co iencia ir _Cliente | vehiculo/Parte reparado en el departamento | 6 5 por cada 1000 piezas >0.94 6 de‘;’c,en X 9 6
insatisfecho. de reparacién con un tiempo de reparacion (Control Estadistico del Proceso)
menor a una media hora.
El control se basa en una medida variable
Vehiculo / Parte operable pero partes de | 100% del producto puede ser retrabajado, o : despues de que las piezas han dejado la
Los controles posiblemente lo
5 comfort/conveniencia operables a un nivel vehiculo/Parte reparado pero fuera de un 5 2 por cada 1000 piezas >1.00 5 detocten X estacion o una medida pasa/no pasa es 5
reducido de desempefio departamento de reparaciones desarrollada para todas las partes
despues de que deja la estacion.
Partes como ajustar, rematar / atorar y . . Deteccién de errores en las operaciones
traquetear no son permitidos. Defectos El producto tiene que ser inspeccionado, Controles con buena posibilidad de subsecuentes, o desarrollo de medicién
4 a P - Dete sin desechos, y una porcién (menos del 4 1 por cada 1000 piezas >1.10 4 P X | X : > 4
reportados por la mayoria de los clientes ! - detectarlo en la puesta en marcha y en la liberacion
100%) retrabajado.
(Mayor al 75%) de primera pieza
Detecci6n de errores en la estacion, o
Partes como ajustar, rematar /atorary | Una porcion (menos del 100%) del producto deteccion de errores en las estaciones
o ! ) Controles con buena posibilidad de subsecuentes por multiples lineas de
3 traquetear no son permitidos. Defectos | tiene que ser retrabajado, sin desechos, en | 3 0.5 por cada 1000 piezas >1.20 3 X ven " 3
" detectarlo aceptacion: abastecimiento, seleccién,
reportados por el 50% de los clientes. la linea pero fuera de la estacion. " "
instalacion, verificacion. No se aceptan
partes discrepantes.
Partes como ajustar, rematar / atorar P’ Deteccion de errores en la estacion
traquetear no sjon permitidos Defecto;’ Una porcion (menos del 100%) del producto (medicines automaticas con paros
2 tiene que ser retrabajado, sin desechos,en | 2 0.1 por cada 1000 piezas =>1.30 2 Controles casi siempre lo detectan X . 2
reportados por pocos clientes. 12 linea y on 1a Staion . automaticos). No pueden pasar partes
(Menos del 25%) y discrepantes.
No se pueden manufacturar partes
1 Efecto no apreciable. Inconveniencia despreciable para la 1 <0.01 por cada 1000 piezas >1.67 1 Controles siempre lo detectan discrepantes porque el Parte se ha hecho | g

operacion o para el operador, o sin efecto

a prueba de errores por disefio del
proceso / producto

Fuente: Tablas del Manual de AMEF de Proceso de la AIAG ( 3ra. Ed. 2001 ).

A: Aprueba de Error

B: Medicion

C: Inspeccién Manual
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3.10 AMEF Logistico

Segun documento del SPV (2011: 2), el AMEF logistico, analisis “preventivo”
detallado de los modos de falla potenciales relacionados al flujo de materiales
tanto fuera como dentro de las &reas productivas. A diferencia de los otros tipos de
AMEF que se pueden aplicar esta estrechamente ligado al AMEF de proceso ya
gue es parte de un proceso que se refiere al flujo de los materiales.

Para una mayor referencia se tiene la definicion de AMEF de proceso:

Segun Perozo (1998), el analisis de modos y efectos de falla es un proceso
estructurado para el andlisis de la operacion de una planta que permitira identificar
las fallas que pudieran presentarse y que engloba las etapas de funciones, fallas

funcionales, modos de falla y efectos de falla.

En conclusién el AMEF Logistico es derivado del AMEF de proceso ya que se
tienen una serie de operaciones que se evallan con la diferencia que es aplicado

al flujo logistico de materiales.

Puntos importantes a considerar:

e Diagrama de flujo de proceso para visualizar la necesidad del material en
cada una de las operaciones de fabricacién o los procesos que se van a
evaluar.

e Evaluar interfaz entre las funciones para verificar que todos los posibles

efectos sean analizados.
En el AMEF Logistico se lleva a cabo las misma fases que el Capitulo 3.9. con la

diferencia que este tipo de AMEF va direccionado al flujo de materiales de una

empresa.
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3.10.1 Caracteristicas del AMEF Logistico

El AMEF Logistico comprende el andlisis de los modos de falla del movimiento de
materiales que se realiza de un proveedor al cliente y este a su vez al cliente final,
en una fabrica los materiales para generar productos que son enviadas al cliente
se analiza a partir del Plan Maestro de Produccion MPS, documento que
generalmente indica los requerimientos estimados para un periodo. El area de
produccién programa la cantidad de piezas que debe de fabricarse para esto el
planeador debe de considerar todos los componentes necesarios para cumplir con

el programa de produccion.

Las empresas realizan un AMEF Logistico a partir del MPS de produccion,
realizando un andlisis de los modos de falla que pueden ocurrir al momento de
realizar un requerimiento de materiales con los proveedores como por ejemplo: los
releases pueden no estar actualizados, los numeros de parte pueden estar
bloqueados por el sistema, inventario en el sistema erréneo, diferencia de
acumulados, requerimientos duplicados, mal manejo de la informacion entre

proveedor y cliente, etc.

Todas las actividades que se realizan para tener los materiales listos en el area de
almaceén o de inspeccion recibo deben de analizarse por medio de un AMEF con el
fin de tener controles que ayuden a tener siempre los materiales listos para su

transformacion en la planta y cumplir con la demanda del cliente.

3.10.2 Puntos de evaluacion de un AMEF Logistico

e MPS: el MPS*es el documento que direcciona el area de produccién ya

gue trabaja mediante el requerimiento del cliente evitando fabricacién de

* Master Production Schedule “Plan Maestro de Produccién”
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productos que pueden permanecer largos periodos de tiempo en el
almacén. El AMEF evaluara si el comportamiento del MPS es correcto o
hay que intervenir en el mediante controles que ayuden a detectar los
problemas de programacion y evitar a si fabricacion de productos que no

son necesarios y ademas generan gastos de almacén.

MRP: la Planeacion de Requerimiento de Materiales es una actividad muy
importante del area de produccién, lo que el AMEF pretende es tener
controles que ayuden a los planeadores a tener los materiales necesarios
para la fabricacion de productos que se encuentran en el MPS, contar un
exceso de materiales significa gastos y posiblemente scrap para las
empresas, en el AMEF se considera los efectos de no contar con el material

y las acciones que hay que realizar para resolver el problema.

ENVIO DE RELEASE: el envio de releases es considerado en el AMEF ya
gue ocurrentemente la llegada de materiales de promesa no coincide con la
cantidad recibida, en muchas ocasiones este modo de falla ocasiona gastos
innecesarios de expeditado de materiales tanto para proveedores con para
el envidé a los clientes. Un error tan simple como este ocasiona paros de
linea y paros de planta que pueden llegar a generar gastos por millones de

dolares.

ASN: un Aviso de Embarque Anticipado (ASN) se transmite a través de
Intercambio Electronico de Datos (EDI) a un proveedor para que la
organizacion receptora este enterada de un envio que estd proximo a
llegar. La ASN contiene los detalles incluyendo la fecha del envid, hora,
namero de identificacion y la informacion de carga. Detalla los elementos
gue incluye acumuladas cantidades recibidas, numero de orden de compra,

e informacién como por ejemplo de envase retornable.
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FIFO: First In First Out por sus siglas en ingles, Primeras entradas primeras
salidas. Es una abstraccion en relacion con las formas de organizacion y la
manipulacion de datos en relacion con el tiempo y las prioridades. Esta
expresion describe la forma en que se trabaja con los materiales en el
almacén, es decir lo mas viejo se consume primero y el material nuevo se

formara para ser utilizado hasta llegar su tiempo de uso.

TRANSPORTE: medio de traslado de personas o bienes desde un lugar a
otro. El transporte comercial moderno esta al servicio del interés publico e
incluye todos los medios e infraestructuras implicadas en el movimiento de
las personas, bienes, servicios de recepcion, entrega y manipulacion de
tales bienes. El transporte comercial de personas se clasifica como servicio
de pasajeros y el de bienes como servicio de mercancias. Como en todo el
mundo, el transporte es y ha sido en Latinoamérica un elemento central

para el progreso o el atraso de las distintas civilizaciones y culturas.

INVENTARIO: las empresas que trabajan bajo la metodologia Just In Time
(JIT) luchan por no tener dias de inventario. La filosofia de justo a tiempo,
se fundamentan en el concepto de cero inventarios. Cuando se considera
hacer inventario, como el proceso de contar los articulos, se esta
considerando el enfoque netamente contable. Cuando existen niveles altos
de inflacion, el concepto de cero inventarios pierde validez, pues en este
caso lo mejor para protegerse de la inflacion es mantener niveles altos de
inventario, especialmente de aquellos articulos cuya tasa de inflacién es
superior a la inflacién promedio. Otro factor negativo en los inventarios es la
incertidumbre de la demanda, lo cual dificulta mantener un inventario que
pueda satisfacer todos los requerimientos existiendo condiciones donde no
se puede cubrir los faltantes de inventarios, con la misma rapidez con que
se agotan causando costos por faltantes, en otras ocasiones existen

productos que se deterioran por existir en exceso.
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ALMACEN: un almacén es un lugar o espacio fisico para el almacenaje de
bienes dentro de la cadena de suministro. Los almacenes son una
infraestructura imprescindible para la actividad de todo tipo de agentes
econémicos agricultores, ganaderos, mineros, industriales, transportistas,
importadores, exportadores, comerciantes, intermediarios, consumidores
finales, etc. Constituyen una parte habitual de las explotaciones agrarias y
ganaderas en muchos casos formando parte de la vivienda rural tradicional
o de construcciones peculiares, asi como de fabricas, poligonos
industriales, instalaciones industriales de todo tipo y de los espacios
dedicados al transporte como por ejemplo los aeropuertos, instalaciones

ferroviarias y el comercio.

INSPECCION RECIBO: esta area se encarga de desempacar la mercancia
y se procede al conteo utilizando la factura contra lo recibido fisicamente, si
no existen diferencias el EA sella la factura de recibo, la firma y la turna al
encargado de compras, después se procede a registrar las diferencias,
fecha de recepcion, proveedor, No de factura, nombre de las personas que
efectdan la inspeccion, entrada en el sistema y liberacion del material.

EMPAQUE: es un recipiente o envoltura que contiene productos de manera
temporal principalmente para agrupar unidades de un producto pensado en
su manipulacion, informar sobre sus condiciones de manejo, requisitos

legales, composicion, ingredientes, etc.
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4. Metodologia



4.1 Desarrollo del AMEF Logistico

Se presenta la metodologia propuesta para resolver los Modos de Falla
Potenciales, lo cual integran 7 Fases. Ver Figura 4.1.

Figura 4.1 Las 7 Fases
(Fuente: Elaboracion propia)

Fase 1. Actualizacion de Datos
La revision del AMEF comienza el dia 15 de julio del 2012, fecha en la que se

formé el equipo de trabajo para evaluar todas las formas posibles en que puedan
ocurrir fallas en el proceso. Con ayuda de la metodologia San Gen Shugi 3
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realidades; Gemba®, Genbutsu®y Genjitsu’, se reeval(a todos los modos de falla

y garantizar que todos estos estén considerados.

Se analiza todos los Modos de Falla, Efectos, Causas, Prevencion y
deteccion de las 140 funciones del proceso.

Se actualiza los niveles de puntuacion en cuanto a Ocurrencia y Deteccion
en la junta de revision de la metodologia AMEF.

Se debe de decidir si un modo de falla pertenece a una nueva operacion o

Seé Crea una nueva.

Por lo anterior se calcula los niveles de Ocurrencia y Deteccion tomando en

cuenta los criterios de cada uno de los departamentos especializados en su

area y en la junta si existen dudas se debe considerar la Tabla 3.1.

Recordando que los valores de la Severidad no se reducen por regla general

se evalla la posibilidad de incrementar el valor de riesgo y no de reduccion.

Nivel de Severidad: el nivel de severidad se asigna mediante criterios del
efecto del cliente contra el criterio de efecto manufactura/ensamble, por
ejemplo se tiene un caso similar a la calificacion 8 de la tabla;
Vehiculo/parte inoperable (pérdida de la funcion primaria), esto pertenece a
la columna de criterio del efecto del cliente. Para saber la calificacion de
severidad escalamos la puntuacion segun la columna del criterio de efecto
manufactura/ensamble y asignacion de la calificacion con respecto a este

altimo como lo muestra la Figura 4.2.

La severidad es un valor que no puede reducirse, por lo que hay que
trabajar en encontrar controles que mantengan NPR’s bajos para los
niveles altos en severidad por medio de la ocurrencia o deteccion del modo

de falla potencial que se esta evaluando.

5 . ; o e

Termino en Japonés que significa lugar real
6 . ; o e .

Termino en Japonés que significa llegar a la fuente de los hechos para obtener los mejores resultados
7 . ; o e . s

Termino en Japonés que significa mejoras en el area
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Criterio del

efecto
cliente

del

S E V E R I

D A D

Criterio: Severidad del Efecto.
Este Calificacion resulta cuando un modo potencial
de falla aparece en el cliente final y/o un defecto
de plata manufacturera / ensambladora. Bl cliente
final siempre debe considerario primero. Silos
dos ocurren, use el mas alto de los dos
Calificaciones.
( EFECTO DEL _CLIENTE )

Criterio: Severidad del Efecto.
Este Calificacion resulta cuando un modo potencial
de falla aparece en el cliente final y/o un defecto
de plata manufacturera / ensambladora. Bl cliente
final siempre debe considerario primero. Silos
dos ocurren, use el mas alto de los dos
Calificaciones.
( EFECTO DE MANUEACTURA / ENSAMBLE )

cCalificacion de severidad muy alto cuando
un Mmodo potencial de falla afecta la
operacion segura del vehiculo y/o implica no
cumplimiento con la reglamentacion
gubernamental sin advertencia.

Puede poner en peligro a un operador
(Mmaquina o ensamble) sin advertencia.

Calificacion de severidad muy alto cuando
un Mmodo potencial de falla afecta la
operacion segura del vehiculo y/o implica no
cumplimiento con la reglamentacion
gubernamental con advertencia.

Puede poner en peligro a un operador
(maquina o ensamble) con advertencia.

Vehiculo / Parte inoperable (perdida de la
funcion primaria)

10096 del produto puede ser desechado, o

vehiculo/Parte reparado en el departamento

de reparacion con un tiempo de reparacion
mayor a una hora.

Vehiculo / Parte operable pero a un nivel
reducido de desempefio. Cliente muy
insatisfecho.

El producto debe de ser sorteado y una
porcion (menos del 10026) desechado, o el
vehiculo/Parte ser reparado en el
departamento de reparaciones con un
tiempo de reparacion entre media y una
hora.

Vehiculo / Parte operable pero partes de
comfort/conveniencia inoperables. Cliente
insatisfecho.

Una porcién (menos del 10026) del producto
debe de ser desechado sin sorteo, o
vehiculo/Parte reparado en el departamento
de reparacién con un tiempo de reparacion
menor a una media hora.

Criterio  de
efecto
manufactura
/lensamble

En este caso
la calificacion
asignada es 9
para este
modo de falla

Vehiculo / Parte operable pero partes de
comfort/conveniencia operables a un nivel
reducido de desempefio.

10096 del producto puede ser retrabajado, o
vehiculo/Parte reparado pero fuera de un
departamento de reparaciones.

Partes como ajustar, rematar / atorar y
traquetear no son permitidos. Defectos
reportados por la mayoria de los clientes.
(Mayor al 7526)

El producto tiene que ser inspeccionado,
sin desechos, y una porcion (menos del
1009%6) retrabajado.

Partes como ajustar, rematar / atorar y
traquetear Nno son permitidos. Defectos
reportados por el 5026 de los clientes.

Una porcion (menos del 10026) del producto
tiene que ser retrabajado, sin desechos, en
la linea pero fuera de la estacion.

Partes como ajustar, rematar / atorar y
traquetear Nno son permitidos. Defectos
reportados por pocos clientes.
(Menos del 252%6)

Una porciéon (menos del 100926) del producto
tiene que ser retrabajado, sin desechos, en
la linea yen la estacion.

Efecto no apreciable.

Inconveniencia despreciable para la
operacion o para el operador, o sin efecto.

Figura 4.2 Seleccion del nivel de severidad
[Fuente: Tablas del Manual de AMEF de proceso de la AIAG 2001]
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Ocurrencia: el nivel de ocurrencia se asigna mediante la calificacion segun
sea el caso de la escala de posibilidades de falla que se encuentra
determinado por un rango desde menos 0.01 hasta 100 piezas por cada
1000 piezas fabricadas ver Figura 4.3.

Para este AMEF Unicamente se considera el primer criterio de calificacion
ya que el segundo criterio de Ppk Unicamente se utiliza cuando se realiza
un AMEF de proceso ya que se requiere realizar estudios para comprobar
gue un proceso esta bajo control estadistico, en ese momento estaremos
interesados en saber si es un proceso capaz, es decir, si cumple con las

especificaciones técnicas deseadas.

Deteccidn: el nivel de deteccion se asigna mediante criterios que marca la
tabla segun sea el caso del modo de falla identificado. Por ejemplo se
selecciona la calificacion segun el criterio de deteccion contra la calificacion
del rango sugerido de métodos de deteccion y va ligado a la forma en que
se inspecciona el producto, en este caso se puede realizar una consulta a
los estandares de trabajo y de inspeccién por super control. Un ejemplo de
seleccion de calificacion para la deteccion de un modo de falla ver la Figura
4.4,

Hay 3 tipos de inspeccion:

a) A prueba de Error

b) Medicion

¢) Inspeccién Manual
Los tipos de inspeccion del producto ayudan a considerar la escala en la

cual posiblemente se encuentra la calificacion que tenemos que asignar al

modo de falla es por eso que se toma en cuenta para su calificacion.
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Seleccion de la
calificacion
mediante la
escala de
defectos por
pieza o producto

?

Seleccidn de
criterio de
calificacion Ppk
Unicamente para
AMEF de proceso

O C UR R E N C 1 A

S S
g E
= Escalas Posibles de Falla Ppk =
S S
10 > 100 por cada 1000 piezas = 0.55 10
o 50 por cada 1000 piezas = 0.55 o
20 por cada 1000 piezas =0.78 8

7 10 por cada 1000 piezas = 0.86 7
6 5 por cada 1000 piezas = 0.94 6
5 2 por cada 1000 piezas = 1.00 5
g9 1 por cada 1000 piezas =1.10 aq
3 0.5 por cada 1000 piezas =1.20 3
2 0.1 por cada 1000 piezas =1.30 2
1 = 0.01 por cada 1000 piezas =1.67 1

Figura 4.3 Seleccion del nivel de Ocurrencia
[Fuente: Tablas del Manual de AMEF de proceso de la AIAG (2001)]
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D E T E C C

I O N

= =
S =1
=2 Tipos de =
I f P> 153
S nspecciéon ) S
= Criterio Rango Sugerido de =
S Metodos de Deteccion 8
A B
1. O | Absoluta certeza de no ser detectado No se puede detectar o no se revisa. 10

Seleccionamos el
criterio de
deteccion segln
sea el caso del

modo de falla

Se lleva a cabo una revision de los

9 Los N N
. , . controles de manera indirecta o al azar o
Seleccionar segun sea el tipo solamente
de inspeccion que realizamos al
8 Con| Se lleva a cabo una revision de los 8
prod ucto controles solamente de manera visual
v Controles con poca oportunidad Se lleva a cabo solamente una doble
deteccion. inpeccion visual de los controles

AN

Se lleva a cabo una revisién de los
controles con metodos graficos como el

6 Los controles posiblemente lo < 6
detecten cEP
(Control Estadistico del Proceso)
El control se basa en una medida variable
despues de que las piezas han dejado la
Los controles posiblemente lo P by P v
5 es posit > estacion o una medida pasa / no pasa es 5
desarrollada para todas las partes
despues de que deja la estacion.
Deteccién de errores en las operaciones
Controles con buena posibilidad de < < subsecuentes, o desarrollo de medicion
4 detectarlo en la puesta en marcha y en la liberacién 4
de primera pieza
Deteccién de errores en la estacién, o
deteccion de errores en las estaciones
3 Controles con buena posibilidad de < > subsecuentes por multiples lineas de 3
detectarlo aceptacion: abastecimiento, seleccion,
instalacion, verificacién. No se aceptan
partes discrepantes.
Deteccién de errores en la estacion
mediciénes automaticas con paros
2 Controles casi siempre lo detectan > > ¢ 8 P: 2
automaticos). No pueden pasar partes
discrepantes.
No se pueden manufacturar partes
: discrepantes porque el Parte se ha hecho
1 Controles siempre lo detectan > P porq A 1
a prueba de errores por disefio del

proceso / producto

Seleccionamos el
criterio de
deteccion segun
sea el caso del

modo de falla

En este caso la
calificacion
asignada es 7

A: Aprueba de Error

Figura 4.4 Seleccion del nivel de deteccidn
[Fuente: Tablas del Manual de AMEF de proceso de la AIAG (2001)]

B: Medicion C: Inspeccion Manual
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Fase 2. Calcular el NPR de datos actualizados

Calcular el namero prioritario de riesgo (NPR), que resulta de multiplicar (S) (O) (D), el valor resultante se considera a
nivel bajo, medio y alto segun datos proporcionados por la AIAG 2003, en la Fase 5 del capitulo 3.

Valeo ANALISIS DE MODO Y EFECTO =f,.';’;f§,°a,.a
Svlvania DE FALLA POTENCIAL I

Hll 'nstalacion

NUMERO DE PARTE: N/A NUMERO DE AMEF: VSI_AMEF_0041
NIVEL DE INGENIERIA: N/A RESPONSABLE DEL PROCESO: Mario Resendiz PREPARADO POR: Adelson Arteaga/Abraham Véazquez
DESCRIPCION: AMEF Logistico Linea FOG STAR 2 Planta 1 a Planta SP FECHA DE EMISION (INICIAL): 10/may/2006
EQUIPO DE TRABAJO: Marco Alvarez, Oswaldo Demeneghi, Samuel Del Angel, Ingenieros de Servicio a Clientes y Planeadores de Materiales y Produccion. FECHA DE REVISION: 21/nov/2012 REV.: 6
Funcién del de
© Controles Actuales
Proceso Modo de Efecto(s) s | & ca”S""fs)/ ® ® 5 J—— Responsable °
Ne. Falla de Falla E A MeSar oo ) c E R Recomondadacs) Fecha Objetivo Acciones b c 2 n
- Potencial Potencial s w Prevencién Deteccién w © o de Terminacion Tomadas v w
Requerimientos = de Falla &
— — - e —— oy - — - -
guimiento de requerimientos
Dianta 2. Revision con contacto telefonico o via ¢ releases con pia Se Cal cu | a NPR Cuando
1 Planta 2 no envia releases 3 ipo de nuevos proyectos  |con cliente. Revisién de 7 1 2 6 Lunes (logada ool B 26
el entrega de primeras reduerimientos en SAP. s)
zas y SOP.
Datos incorr nolSA e inuo a .
enne e oo | g | P AL A o, |oason v demracin e | L | e A NP
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10 | REQUERMENTODE ~1 Revieion acumdados on
PLANTA 2 Rechazos de Calidad planta 2 sistema de planta 2. Deteccion Seguimiento continuo de. H M
Revision de acumuiados para
2 o ojados on el acumande | 2 |Tevsion do ac i scmerar ordencs dc 4| as el proceso multiplicando
de planta 2 - embarque en SAP (pedidos | ——lembaraue
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Figura 4.5 Calculo de NPR
(Fuente: Valeo Sylvania lluminacion)
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Fase 3. Identificar NPR’s Elevados

En la Figura 4.6. la identificacion del NPR es basado en los niveles proporcionados por la AIAG segun el nivel bajo,
medio y alto. Para los niveles medio no se considera realizar acciones, en el caso de los NPR de 125 en adelante se
debe de proponer acciones de mejora que disminuyan el valor de NPR.

Valeo ANALISIS DE MODO Y EFECTO — R
Sylvania DE FALLA POTENCIAL B Logistica

Hl Instalacion

NUMERO DE PARTE: N/A NUMERO DE AMEF: VSI_AMEF_0041

NIVEL DE INGENIERIA: N/A RESPONSABLE DEL PROCESO: Mario Resendiz PREPARADO POR: Adelson Arteaga/Abraham Vazquez
DESCRIPCION: AMEF Loglstico Linea FOG STAR 2 Planta 1 a Planta SP FECHA DE EMISION (INICIAL): 10/may/2006
EQUIPO DE TRABAJO: Marco Alvarez, Oswaldo Demeneghi, Samuel Del Angel, Ingenieros de Servicio a Clientes y Planeadores de Materiales y Produccion. FECHA DE REVISION: 21/n0ov/2012 REV. 6
Funcion del de
& Controles Actuales

Proceso Modo de Efecto(s) s | ¢ ey, ° o N PEED) Responsable °

nNe Falla de Falla E A oG c E R Recomendada(s) Fecha Objetivo Acciones 2 c 2 n
Potencial Potencial v s v Prevencion Deteccién K 2 o de Terminacion Tomadas v v T
Requerimientos = de Falla =
-
5 con planta 2
egun el manual de la R LBTE2 | omor serco, Conio 6 s | o6

produccion.

AIAG (2001), cundo un [z i o el e L

Perturbacion con Cliente 6

ccccc Tomar otras fuentes de

Release o actualizado NPR es mayor de 125 B;?'TMA o Customer Senice. Contino. |comrs Telérono,radio, | 6 | 3 | 2 | 36

ACCION: Creacion de estandar de | 2«
recibo de materiales sin EDI L | aa

se debe de proponer

Perturbacion moderada (afecta | g

una accion de mejora

REQUERIMIENTO DE
10 NTA 2
| Customer Senvice. Continuo. | Aplicacion de ASN's nicial

con el fin de reducir el
Diferencias de acumulados Perturbacion Cliente 6 [ ] N P R .

© | Abranam vazauez Capacitacion a operadores 6|3 |a| 72

Samuel del angel. (Fluios
fisicos) ). Done.

Personal capacitado 6| 1| a 24

Cambio de afio modelo 4 |Revision de sistema planta 2 Revision acur

6 3 2 36

o |Embaraues Rodotto Pereira
o |Pianta 1.

Mala configuracion del P ess

Ia configuracion del demanda (MDO4
Scheduling Agreement 6 24

versus sistema Cliente)

duplicado

Scheduling Agreement a

SAP en VL10 al generar el
duplicado rece el

pic requerieno| 4 | 32
de an

Figura 4.6 Deteccion de NPR’s elevados
[Fuente: Valeo Sylvania lluminacion segin AIAG 2001]
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Fase 4. Proponer acciones

En la funcion del proceso y el nivel de NPR se recomienda la accion para disminuir
el valor como lo muestra la Figura 4.7. este debe de ser propuesto por el experto
en la funcién que sea el Modo de Falla, si es un problema de calidad el Ing. de

Calidad debe atender el caso.

Fase 5. Designar responsables

En la Figura 4.7. cada una de las actividades se debe de asignar un responsable
para darle el correcto seguimiento a las acciones sugeridas, el lider del proyecto
es quien asigna la actividad a un miembro del equipo este debe de ser el
especialista 0 puede delegar las actividades a terceros que no forman parte del

equipo.

La persona asignada tiene la responsabilidad de darle seguimiento a la actividad y
de entregar resultados en un lapso de tiempo determinado, cada uno de los NPRs
elevado forzosamente se selecciono una accion de mejora y el responsable tiene
la obligacion de darle un seguimiento apropiado si el responsable asigna la

actividad a terceros.

Fase 6. Acciones tomadas

Describir de forma breve los pasos que se deben de realizar para cumplir con la

fase 4, esto debe de estar validado por parte del especialista con el fin de obtener

mejoras en cuanto a los controles de deteccién y ocurrencia como lo muestra la

Figura 4.7.
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Fase 7. Recalcular el NPR

En la Figura 4.7. se recalcula el NPR, para ello se debe de seguir la Fase 1.y la Fase 2. del capitulo 4. y considerar las

acciones tomadas como los nuevos controles de deteccion u ocurrencia segun sea el caso ver Tabla 3.1.

ACCION:

EDI

Creacion de
estandar de
recibo de
materiales sin

L

NUMERO DE AMEF: VSI_AMEFR_OO4a1

Proceso

Maguinaria

Logistic
Instalacion

a

liz=z PREPARADO POR: Adelson Arteaga/Abraham VvVazquez
FECHA DE EMISION (INICIAL): 1O0/may/2006
FECHA DE REVISION: Z21/nowv/2012 REN.: (=)
Resultados de Acciones
. Responsable =
Rec‘“g:czfn"d(zz)a(s) Fecha Objetivo Acciones = = 2 ~
o de Terminacion Tomadas S U = =
=z
Confirmar releases con planta 2 xr"::?_:‘f ;‘iﬂ:ﬁ; :':"‘:,":zjl segan
todos oS Luncs (legada gencral| Sustomer Service. Sontinue. YoM Al Y e nsyat se s = s £=1-3
B ST T produccion.
Scaumiere com —
ST, ST , mormer Sorice Dodicade por
Customer Service. Continuo. Siswen [=3 <! Recalcular NPR con la nueva
S —————— e . .
Lo 12 ion
o , Tomar s fenes ae calificacion asignada segun las
Customer Service. Continuo. comunicacién, Teléfono, radio, S 3|
Fomun
acciones propuestas en base a
Departamento de PO"s S -1 Ia Tabla 3 1
.
] e Teisreren o
Mantener comunid . oy e ane
Mamerrrsamvsd  RESPONSABLE: Abraham Vazquez  [xasisuzasionaere -
requerimiento mento al proveedor 74
o /
o comtimue do
e P I, Biom de | Curmtormer Shrice. Comtmuo. | apticacion de Amnrs ol
agumnse v
Croacion de estandar de reciBo | A <Aoo, Capacitacion a operadores. 4 @@@
SrengensssTanas:
Ty
comprension de facturas vy Samuel del angel. (Flujos
etiquetas ASN s. Registro de fisicos). Done. < S 1 =2
Siaustas a >
- . I—
S e Corocio con nameros - -
vt bl b ardiotny INspeccion recibo plar = 36
Embargues Roaoio o
Emnare o d e =a
IR Capacitacién a operadores
Identificacion de la demanda Revision del Schedule
lentficac > > Gerencia Logistica. Agreement match demanda por | =2 = s 30
Lo - identidades QUO1 & QUOA

Figura 4.7 Acciones, responsables y propuestas tomadas
(Fuente: Valeo Sylvania lluminacion)
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Desarrollo del proyecto



5.1 Desarrollo del proyecto

Uno de los objetivos especificos del proyecto consiste en analizar los modos de
fallas, efectos, causas potenciales y su control (para disminuir la Ocurrencia o
maximizar la deteccion). Por ultimo recalcular el NPR que se da por medio de la
severidad, ocurrencia y deteccion cuando ya se evaluaron los modos de falla con
una propuesta de accion. Presentar las mejoras correspondientes con el fin de
tener un AMEF con NPR’s bajos mediante controles que sean precisos para
detectar el problema y garantizar al cliente un proceso certificado en calidad y

proceso robusto de las actividades.

En el diagrama de flujo se visualizan todos las funciones del proceso que conlleva
la fabricacion de Faros Antiniebla, desde la recepcion de material hasta el envié de
PT, el diagrama de flujo da a conocer la necesidad de la metodologia AMEF para
certificar el proceso y los productos que son enviados al cliente. Una vez
certificado el proceso y cumpliendo los 160 procesos que tiene el AMEF Logistico,
el cliente firmara el PSW para que proyectos libere a producciéon y comience la

venta desde las nuevas instalaciones.

El diagrama de proceso que indica la necesidad de la aplicacion de la metodologia

en la operacién 50 (Ver Figura 5.1-5.2.).

En la Tabla 5.1. se indican los numeros de parte de los componentes necesarios
para el ensamble del producto y en la Tabla 5.2.-5.3. las operaciones para la

planta 1y la planta 2.
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DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO
( PROCESS FLOW DIAGRAM )

Valeo
Sylvania

Part number
400982/400972/400001/400991

Description: FOG LAMP MOD: M2S Level: TBS669
FOG SAR M2S (PLANTA 1)

5.2 Diagrama de flujo de proceso

Se presenta el diagrama de procesos para la linea de produccion FOG STAR M2S con identificacion de los procesos que

se llevan a cabo para la fabricacion de PT con certificado de calidad.

10 Materials incoming

" =1 3

)
N
©

.

Figura 5.1 Diagrama de flujo de planta 1
(Fuente: Elaboracion propia formato Valeo Sylvania lluminacion)

v o) O O ® & O

ALMACENAJE (WAREHOUSE) MOVER (MOVE)

OPERACION (OPERATION)

INSPECCION (INSPECTION)

OPERACION-INSPECCION

SCRAP

QUARANTINE

Methods:
Mario Resendiz/Miguel Abraham

Quality:
Carol Pefialoza

Date:
26/10/12

Rev.:
Emision

Sheet 85 of 135
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Valeo
Sylvania

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO
( PROCESS FLOW DIAGRAM )

Part number

400982/400972/400001/400991

Description: FOG LAMP
FOG SAR M2S (PLANTA 1)

MOD: M2S

Level: TBS669

Como se observa en el diagrama de proceso los materiales son recibidos en planta 1 mediante la operacion 10 y
trasportados a planta 2 por la operacion 50 por lo tanto debe de certificarse el proceso de envié de materiales mediante la
metodoldgica AMEF Logistico.

(Fuente: Elaboracion propia formato Valeo Sylvania lluminacion)

Tabla 5.1 Nameros de parte de los componentes

No

No

PART NUMBER
COMPONENT

DESCRIPTION

10

71B-5802-0005 /
71B-5802-0006

HSG MLD FL M2S RH/LH

20

61A-3001-0129C

ADJUSTER SCREW FOGSTAR

30

61A-1707-7988

METAL PLATE FOGSTAR

A WIN| -

71A-5801-0010/
71A-5801-0011

LENS GLASS FL M2S RH/LH

40

71A-5900-0002 /
71A-5900-0003

BEZEL MLD FL M2S RH/LH

50

61A-1707-7989

FOGSTAR REFLECTOR M2S

61A-1808-0199

BRKT FOG STAR M2S

61A-3002-0565

BULB H11 STD

OO |N|O| O1

61A-1850-5366

VENT OLIOPHOBIC BLUE

10

61A-1110-0062C

ADH CATA SPECIAL BK FGSTR

11

61A-1110-0061C

ADH SILICON BASE BK FGSTR

61A-1922-0126

ID LABEL

Tabla 5.2 NUmero de procesos para planta 1
(Fuente: Elaboracion propia formato Valeo Sylvania lluminacion)

DESCRIPTION OPERATIONS
Materials Incoming

Material Inspection

Move to WIP

Warehouse

Transportation to plant 2

ALMACENAJE (WAREHOUSE) MOVER (MOVE)

V

= O

OPERACION (OPERATION)

INSPECCION (INSPECTION)

[]

QUARANTINE

Methods:

Mario Resendiz/Miguel Abraham

Quality:
Carol Pefialoza

c

OPERACION-INSPECCION SCRAP
Date: Rev.:
26/10/12 Emision

Sheet 86 of 135
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Valeo DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO
Sylvania ( PROCESS FLOW DIAGRAM )
Part number Description: FOG LAMP MOD: M2S Level: TBS669
400982/400972/400001/400991 FOG SAR M2S (PLANTA 1)
( 50 Trasportation to Plant 2
VL 1,2,3 v 67 v 9 v v 9 v 12
60 | .60 | 60 .60 | 60 .60 |
\ 4 \ 4 4 \4 \ 4 A\ 4
70 - R ‘> a0 >
. A . 4 v Vv I / . A
80 80" 80 80~ 8 80
10,11
8
4
v l e
TN Y
——— 90 —=(100—" 110 ——>(120—">130— > 140 — 150 — 170->(180)
Figura 5.2 Diagrama de flujo de planta 2
(Fuente: Elaboracion propia formato Valeo Sylvania lluminacion)
v o) O ] ® S O
ALMACENAJE (WAREHOUSE) MOVER (MOVE) OPERACION (OPERATION)  INSPECCION (INSPECTION) OPERACION-INSPECCION SCRAP QUARANTINE
Methods: Quality: Date: Rev.: Sheet 87 of 135
Mario Resendiz/Miguel Abraham Carol Peiialoza 26/10/12 Emision
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Valeo DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO
Sylvania ( PROCESS FLOW DIAGRAM )

Part number Description: FOG LAMP MOD: M2S Level: TBS669
400982/400972/400001/400991 FOG SAR M2S (PLANTA 1)

Tabla 5.3 Nimero de procesos para planta 2
(Fuente: Elaboracion propia formato Valeo Sylvania lluminacion)

No DESCRIPTION OPERATIONS
50 Transportation to Plant 2
60 Materials Reception
70  Move to WIP Plant 2
80 Warehouse Plant 2
90 (Est 10) Assembly adjuster & metal Plate to Housing
100 (Est 20) Assembly bracket to refrlector and assembly (bracket-reflector ) to housing
110 (Est30) Assembly of bezel, dispence pf adhesive and assy lens to housing
120 (Est 40) Acumulador
130 (Est50) Leak test & place of vent cap
140 (Est 60) Ligth up test & alignment
150 (Est 70) Final Inspection, paste master label, scan & packaging
160 Move to WIP
170  Finish good warehouse

180  Shipping

v = O ] ° &> O

ALMACENAJE (WAREHOUSE) MOVER (MOVE) OPERACION (OPERATION)  INSPECCION (INSPECTION) OPERACION-INSPECCION SCRAP QUARANTINE
Methods: Quality: Date: Rev.: Sheet 88 of 135
Mario Resendiz/Miguel Abraham Carol Peiialoza 26/10/12 Emision
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5.3 Aplicacion de AMEF Logistico en la Linea FOG STAR 2

Para la aplicacion del AMEF Logistico se siguieron las 11 fases para la creacion
de un AMEF Logistico y de esta forma reevaluar los Modos de Falla Potenciales,
recalcular los en NPR’s y realizar propuestas y acciones recomendadas para

disminuir la ocurrencia y maximizar la deteccion.

Se describen las fases que se describieron en el fundamento tedrico y que se le
da un seguimiento con las 7 fases de la metodologia implementada:

e Fase 1. Que corresponde a la comprension de la metodologia, las
herramientas necesarias para llevar a cabo el analisis.

e Fase 2. Procedimiento a detalle para el desarrollo del AMEF en los 27
pasos y procedimientos descritos en las Figura 4.1, 4.2, 4.3 y formato de la
Figura 4.4.

Para conocer los Modos de Falla y darle el seguimiento adecuado.

e Fase 3. Cumplimiento los requisitos funcionales.

e Fase 4. Procedimientos mediante la metodologia AMEF.

e Fase 5. Establecer los modos Potenciales de Falla.

e Fase 6. Determinar el Efecto de Falla.

e Fase 7. Determinar las Causas de la Falla.

e Fase 8. Describir las condiciones actuales.

e Fase 9. Determinar el grado de Deteccion mediante la Tabla 3.1.
e Fase 10. Calcular el numero de NPR segun AIAG (2008).

e Fase 11. Acciones recomendadas.

Se presenta el AMEF Logistico de planta 1 a la planta 2 (Ver Figura 5.3. ala 5.8.)
para la linea de ensamble FOG STAR 2.
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5.3.1 AMEF Logistico

ANALISIS DE MODO Y EFECTO — [

DE FALLA POTENCIAL B Logice
nstalacion

NUMERO DE PARTE: N/A NUMERO DE AMEF: VSI_AMEF_0041
NIVEL DE INGENIERIA: N/A RESPONSABLE DEL PROCESO: Mario Resendiz PREPARADO POR: Adelson Arteaga/Abraham Vazquez
DESCRIPCION: AMEF Logistico Linea FOG STAR 2 Planta 1 a Planta SP FECHA DE EMISION (INICIAL): 10/may/2006
EQUIPO DE TRABAJO: Marco Alvarez, Oswaldo Demeneghi, Samuel Del Angel, Ingenieros de Servicio a Clientes y Planeadores de Materiales y Produccién. FECHA DE REVISION: 21/nov/2012 REV.: 6
Funcién del de
c Causa(s) Controles Actuales
Proceso Modo de Efecto(s) s L Potencial / o D N Acci6n(es) Responsable o
Ne Falla de Falla E | A & @ E R Fecha Objetivo Acciones Sle | o\
Potencial Potencial v e MEEIENEE) 0 Pr i Dy U e REEEEEEEE) o de Terminacion Tomadas vlu|% 5
Requerimientos E de Falla v R T P
Seguimiento de requerimientos
de planta 2. Revision con Contacto telefonico o via e-mail Confirmar releases con planta 2 xmgﬁ :‘qu:” r:‘:rr\‘s'ﬁ; seqin
1 Planta 2 no envia releases 3 |equipo de nuevos proyectos |con cliente. Revision de 7 todos los Lunes (legada general|Customer Service. Continuo. y 9 6| 2| 8| 96
volumen programado de
para entrega de primeras requerimientos en SAP. de releases)
produccion.
piezas y SOP.
Datos incorrectos enelSA. | o e o diaria Seguimiento continuo a
Release bloqueado en sistema Falta de informacion (ship to, completar fiujo de informacion . Customer Senvice Dedicado por|
SAP 6 | oa to, relacion naed vs # parte, | 21D Para releases en rojo 2 72 | she para nuevos y actuales |CUStomer Senvice. Continuo. o e 6 42| 48
(status 51) en sematforo 0
etc) nimeros.
Perturbacién con Cliente 6 Llenar de manera diaria el
Confimacion drecta conplart [DE12CEEn enSAP alevsar e eiasas. Ut rermacon Tomar oras feries de
Release no actualizado Falla de comunicacién EDI 4 \rmacion dif P! relases para llenar archivo de 2 | 48 " - Uilzar 10N | Cistomer Service. Continuo. | comunicacion, Teléfono, radio, | 6 | 3 | 2 36
2 del requerimiento - : de tltimo release en caso de
criticos y transaccion ZAID fax, etc.
logar tener comunicacién con
planta 2
Formalizar participacion de
Numero de parte no liberado en Logistica enjuntas de Nuevos Seguimiento al fiujo de ventanas
P 2 |Juntas de cambio de ingenieria |Revisién diaria ZAID 4 A48 |proyectos y cambios de Departamento de PO's en Sap para la nueva liberacion | 6 | 1 | 4 24
ingenieria. Asi como todo el del nimero de parte.

equipo imvolucrado.

Comunicaciin via Telefonica, e-

Perturbacion moderada (afecta Confirmacion directa con planta Mantener comunicacion entre maily actualizacion de releases
" 4 Error de direccion e-mail o fax 2 P! Contacto telefonico conplanta2 | 6 48 |PlantalyPlanta 2 parael Inspeccién recibo planta 1 en SAP. Informar sobre el 7 2 6 84
refaccion y prototipos) 2 del requerimiento
requerimiento incremento al proveedor
externo.
10 REQUERIMIENTO DE Revision acumulados en
PLANTA 2 Rechazos de Calidad planta 2 Revision de acumulados para _|1St8Ma de planta 2. Deteccion Seguimiento continuo de
2| no reflejados en el acumulado 2 erio de ASN's P al generar 6rdenes de 4 48 de|Customer Senvice. Continuo. | Aplicacion de ASN's Inicial
de planta 2 embarque en SAP (pedidos embarque.
fuera de norma de empaque)
. Separacion de metaeriales a | Auditoria de embarque. Creacion de estandar de recibo . 5
Recibo de materiales sin EDI 3 planta 2 Conteos ciclicos. 7 de motacriales sin EDI Abraham Véazquez Capacitacién a operadores. 6| 3|4 72
Diferencias de acumulados Perturbacién Cliente 6
Capacitacion para la
N S ision comprension de facturas y Samuel del angel. (Fluios

Error de recibo en planta 2 2 |envioy ASN  |R a4 48 ctiquetas ASN's. Registro e fisicos). Done. Personal capacitado 6 |1 4 24
ventanas.
ASN's Correcto con nimeros Revisién de nimeros de parte

Cambio de afio modelo 4 |Revision de sistema planta 2 [Revision acumulados 2 48 e parte conmectos, Inspeccién recibo planta 1 corespondientes a modelos de | 6 3 2 36

P g los componentes.
Revisiony a ctualizacion del
Revision de la demanda Schedule Agreement entre:
. Actualizacion semanal de . actualizada en (MD04) y embarques de planta 1 e
Mala configuracion del Revision de demanda (MD04 % Embarques Rodolfo Pereira .
Scheduling Agreement 2 |releases de cliente en vorsus sistema Cliente) 6 24 |idenficacion del material fisico |73 inspeccion recibo de planta 2. 2| 2|6 24

Sobre embarque / sobre Scheduling Agreements enla entidad correspondiente Ubicacion del material fisico en

duplicado de 2 QUO1 6 QUOA4. identidades y actualizacion en
SAP.
nt ademandacon | SAP enVL10al generar el do la demanda Revision del Schedule
duplicado 4 sistema de Cliente “picking" aparece el requeriento | 4 32 por Planta Gerencia Logistica. Agreement matchdemandapor | 2 | 3 | 5 30
de ambos SA. . identidades QUO1 6 QUO4

Figura 5.3 AMEF Logistico
(Fuente: Elaboracion Propia formato Valeo Sylvania lluminacion)
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Falta de actualizacion de las

Sistema de creacion de nuimero
de parte en ingenieria. Analisis

Elaboracion y junta semanal de
MPS. Revision de nimeros de

- Revisar referencias antiguas
en familias de planeacién

Revision de todos los nimeros.

Falta de namero de parte Perurbacion planta 2 o e de nmeros de parte con arte con demanda sin B2 | e e o |Oscar Medina. DONE de parte en las familias de 72
demanda pero sin programa de | programa de produceion s rimeros e pare dve plansacion para ambas planas
produccién. (informacién SAP) hay programa de produccion
No hay Planeador Back-up del planeador Do ol Demaen 48
No se corre el MPS Perturbacion planta 2 No hay SAP Goneceion remota e Cecapiento e coningencias 24
20 MPS
No se corrio el job del MPS. Programacion del job Revisando el MPS 24
Falta Capacidad de produccion . Magquinas descompuestas y/o Plan de Durante Creacion de estandares de Seguimiento a plan de TPM
para cumplir MPS debido a Perturbacién planta 2 | Abraham Vazquez. 24
it
Inventario de Productos Actualizacion y seguimento e - Capacitar al personal de Al bajar de SAP el plan de
Error de planeacion Perturbacion Cliente Terminados insuficiente y/o falia Revision semanal MPS. VRO |- Griticos" y comparacin con 96 |contolde produccionverificar |, ¢ rpiola. DONE produccion. se comprueba que 20
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mvortaios ciclicos,inveiarios |V Comparacion erira
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P materiales a factibilidad proyectos. Nuevos Proyectos
40 REVISION MRP Mala revision Error de MRP (ver punto 30)
error Vvaleo (« e VRO) de minimo de inventario / 64
Falla de comuicion, debida a Contrmacitn con Provesdor | Departamerto provesdor 6a
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oo s s rovecdsien
No hubo recepcién / recepcion Perturbacion planta 2 ylo Persona ohvida comunicar Control de minimos d 64
s0 ENVIO DE RELEASE leta en planta 2/ 6n de inventario / Confirmacién de
Persona se equivoca de Gomtrmacionconpiana? | Commatde minmos a0 o
destinatario d p 92 |inventario / Confirmacion de
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Mal funcionamiento de sistemas Confirmacion con planta 2
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Figura 5.4 AMEF Logistico
(Fuente: Elaboracion Propia formato Valeo Sylvania lluminacion)
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Planta 2 olvida comunicar
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recibida

Figura 5.5 AMEF Logistico
(Fuente: Elaboracion Propia formato Valeo Sylvania lluminacion)
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Figura 5.6 AMEF Logistico
(Fuente: Elaboracion Propia formato Valeo Sylvania lluminacion)
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Figura 5.7 AMEF Logistico
(Fuente: Elaboracion Propia formato Valeo Sylvania lluminacion)
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Figura 5.8 AMEF Logistico y sus resultados

(Fuente: Elaboracion Propia formato Valeo Sylvania lluminacién)
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Propuestas de mejora



6.1 Seleccién de las propuestas de mejora

Los estandares de trabajo en la industria automotriz son de gran ayuda para el
personal operativo, en los estdndares se indica paso a paso las condiciones en
gue debe realizarse una actividad. Los modos de fallas identificados en el AMEF y
evaluados con el equipo multidisciplinario proponen generar estdndares de trabajo
para tener a un personal capacitado para las operaciones y evitar los modos de

falla, disminuir la ocurrencia y aumentar la deteccion.

6.2 Metodologia de las Propuestas de Mejora

Se presenta la metodologia para la creacion de un estandar de trabajo, su
aprobacion y la capacitacion que debe de realizar el personal de proyectos para
contar con personal calificado en la realizacion de las actividades sefialadas en el
documento oficial “Estdandar de Trabajo”. Esta metodologia se utiliza para la

propuesta Ay B.

La informacidén que contiene el estandar debe de ser legible y supervisado paso a
paso para que los operadores puedan comprender el método que deben de seguir
para el cumplimiento de sus labores. Todo estandar debe ser validado por el Ing.

de métodos, calidad, seguridad y supervisor de produccion.

Ver Figura 5.1. el encabezado debe contener la siguiente informacion:

e Tipo de Estandar

e Indicar a que UAP corresponde
e Numero de Parte

e Tiempo ciclo del Trabajo

e Cliente

e Nombre del Estandar de Trabajo
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NUmero de revisiones
Nivel de Ingenieria
Fecha

Cddigo de identificacion de estandar

Se indica la simbologia necesaria para la comprension del estandar de Trabajo y

la numeracion de operaciones identificadas en la Figura 6.1. a la 6.4.

Instruccion [

Indica la cantidad de actividades que hay que realizar en el Estandar de
Trabajo en el caso de estandar de trabajo de TPM se considera la
instruccion 0 como el equipo de seguridad necesario para realizar las

actividades.

Verificacion @~
Indica una operacion que requiere especial cuidado y que debe asegurarse

gue la operacion sea tal como lo indica el Estandar de Trabajo.

Calidad A

Operaciones que corresponde a la calidad del producto

Seguridad D

Operaciones que deben de realizarse con algun equipo de seguridad o que

se debe de tener el debido cuidado al realizar las operaciones.

Cada uno de los puntos antes descritos debe ser revisado por los responsables de

la validacion del estdndar como son el Ing. de Métodos, Ing. Seguridad, Ing.

Calidad y Supervisor. Una vez gque se revisé y es aprobado el estandar debe de

contener la firma de conformidad por cada uno de los ingenieros responsables.
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La capacitacion comienza una vez que los ingenieros han aprobado el estdndar de
trabajo dirigido a los operadores, evaluar que se sigan las instrucciones conforme

al documento oficial.
Propuesta A. Creacion de estandares de trabajo para recibo sin EDI

La creacién del estandar de trabajo para recibo de materiales sin EDI® es una
propuesta que se generd por medio del AMEF Logistico. En el andlisis se encontré
un modo de falla en los acumulados en planta por lo que se requiere tener al
personal de inspeccidn-recibo de planta 1 certificado para evitar sobre inventario y
envio de material que no corresponde a la entidad 2 de Valeo ver Figura 5.1.

En la planta 1 se clasifican los materiales que son designados a la entidad 1 y
entidad 2 para no tener problemas de acumulados por el requerimiento que se
tiene para ambas lineas existente en ambas plantas, ademas se capacité al
personal que se encuentra en el area de embarques y de recibo, para reducir el
NPR de 126 a 24.

En el estandar de trabajo estan las acciones descritas para mejorar la
comprension de las actividades por parte del operador y asi lograr detectar el
Modo de Falla. La liberacion del material en planta 1 serd seguro solo si el
operador esta entrenado para realizar las actividades del trafico de informacion.
Inspeccidn-recibo debe validar la calidad de los materiales introducidas a las
lineas de produccion (Ver Figura 6.1 a la 6.4) las cuales comprende 23

instrucciones:

® Electronic Data Interchange (EDI por sus siglas en ingles Intercambio Electrénico de Datos)
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Valeo

ESTANDAR DE TRABAJO

Caracteristica

98 [l Ealam

1.- Patin 2.- Montacargas 3.- Computadora
4 .- Impresora térmica 5.- Escaner 6 .- Lentes 7.-

Faja 8.- Chaleco9.- Rollers 10.- Sello 11.-
Grapadora

w

i = RIS
Syl\lallla Loglstica recibo
UAP | Logistica |No. Parie=| Todos componentes / materias primas T. Ciclo NIA

Cliente VALEO . . . N. Rev. Doc. 8
Nivel g, A Recibo de materiales sin EDI —— pr—
EFT-050€

EN CASO DE NO PODER RESPETAR EL ESTANDAR DE TRABAJO AVISA A TU SUPERVISOR Y ANOTA EL PROBLEMA EN EL QRAP

Supervisorde
recibo

Recibiraviso de llegada de transportista,
autorizarentrada deltransporte.

Unavez que el choferse presenta indicardonde se
debe aparcar (muelle o patio).En caso de muelle,
abrir portén e instalarla rampa.

Operador

Recibirlos documentos del transportista : 2 facturas (minimo 1
delas 2 debe ser copia)y 1 pedimento (original o copia).
Verificar que existe kanban para cada ref. Para verificar se
consulta, en la hoja posteada, la cantidad que se pidi6 al
proveedor y revisar si coresponde material a planta 2.

Operador

(-]

Apuntarla hora de llegada enel reporte de
ventanas de proveeedores para sabersise
cumplio laventana

Reaccion estandar : En caso de que el chofer traiga un
material no pedido por el kanban, mas de un material o
menos, se debe abrir un QRAP y avisar al planeador para
que decida si se debe aceptar o no el material.

PN

[1 iNsTRuccioSN @™ VERIFICACION

CALIDAD > PunTo DE sEGURIDAD

Figura 6.1 Estandar de Trabajo para recibo de Material sin EDI
(Fuente: Elaboracion Propia formato Valeo Sylvania lluminacién)
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Operador

~

Descargar materialy acomodaren area de
recibo. Material Q (pendiente de inspeccion)
ensu areay material A (PQA)en su area.

S
K B B
2 (B R
B el Jx
9

Sellar, firmar y entregar al chofer 1 factura (original o copia)y
quedarse con una copia (sujeta a revision). Siimportacién
(excepto de Lared o) sellar, firmar y entregar al chofer 1
pedimento (original o copia) y quedarse con un pedimento
(original o copia).

Operador

Verificarla

cantidad de

—
—

Operador

Reaccion estandar: En caso de encontrar el material
en mal estado cuando se abre el remolque, se tiene
que avisaral supervisory abrirun QRQC.

Operador

-
o

En casode que camion seaenrrampadoen
un muelle, desinstalarlarampay cerrar
porton.

Operador

12

Revisar que la cantidad de cada numero de parte indicada en la factura,
coincida conlas cantidades de las etiquetas. Anotar conteo en factura, sellary
ponersunombre. En caso de muestras , prototipos o materiales depre-
produccion seleda aviso al destinatario paraque pase arecogerlas al area
de recibo (el responsable tiene que firmar la factura de recibido)

Reaccién estandar: Si no cuadra cantidad
contada, escribirunaanotacion en lafactura,
abrirun QRAP y avisaral planeador.

I\

[1 insTRuccioN @ VERIFICACION

CALIDAD > Punto DE sEGURIDAD

Seguridad Calidad

Supervisor Métodos

Figura 6.2 Estandar de Trabajo para recibo de Material sin EDI
(Fuente: Elaboracion Propia formato Valeo Sylvania lluminacién)
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Operador
Operador

13

Hacerla entradaen el sistemaenla
transaccion VL31N en la entidad QU04 que
corresponde ala planta 2 . Apuntarnumero

Reaccion estandar: Si no hay reléase, anotar
enla factura, abrir QRAP, avisaral planeador
paraque lo cree.

Operador
Operador

(I
(S}

Ingresar ASN en el sistema winterm.
Asegurar que elnumero de parte y estandar
packsean los correctos.

Imprimir etiquetas y agruparlas por numero

Operador
Operador

Quitarel plasticoy pegarlas etiquetas a cada TomarASN e ir a hacerla validacion en CDM
P ypeg g en computadora de supervisor. Se imprime

caja. ASN de validacion.

[] msTtruccion @ veriFicacion AN | caLibap [> PuntoDE SEGURIDAD

Seguridad —— Cdlidad ——— SUPEIVISOl  —— Métodos

Figura 6.3 Estandar de Trabajo para recibo de Material sin EDI
(Fuente: Elaboracion Propia formato Valeo Sylvania lluminacién)
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Operador

[EEN
©

Flexiona

las
rodillas
S
k]
o
[0}
Q <
o Usar &
rollers
anchos para las
cajas anchas.
20 J

Unavez que los materiales son aceptados
porinspeccion recibo (sellados), se pueden
sacardelareade inspeccion recibo.

Acomodarlas materiales enlos rollers o
tarimas por numero de parte.

Cada caja debe
tener etiqueta y
sello de liberacion.

Incluso productos

PQAbles(con"A"

en esquina sup-
derecha).

Operador

N
[

Operador

N
N

Trasladarlos rollers o tarimas hasta el area
de embarques.

Programa el transporte para envio de materiales a entidad 2.

g En caso dequeno se g
@ puedarecibir material I
2 con sistemaEDI, recibir 2
o material manualmente en o
PC.
23 24
|:| INSTRUCCION ./ VERIFICACION A CALIDAD . PUNTO DE SEGURIDAD

Seguridad  ———————  Calidad

SUpervisor  —————— Métodos

Figura 6.4 Estandar de Trabajo para recibo de Material sin EDI
(Fuente: Elaboracion Propia formato Valeo Sylvania lluminacién)
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Propuesta de mejora B. Creacion de estandares de TPM nivel 1y 2

La creacion de estandares de TPM nivel 1 y 2 para cumplir el MPS. Es una
propuesta que se genero por medio del AMEF Logistico que se tuvo entre ambas
planta en el proceso 20 que marca un NPR nivel medio.

Accion sugerida en el AMEF es: creacion de estandares de TPM nivel 1y 2

Se creo los siguientes estandares de TPM nivel 1y 2 con el fin de cumplir con el
MPS que se programa. Reducir los microfallas a través de un seguimiento
continuo a los parametros de la maquinaria, ademas explicar planes de accién

cuando no se respeta el estandar de trabajo.

Se capacitd a los operadores a realizar esta actividad como parte de la liberacion
de la linea cada comienzo de turno. El ingeniero de mantenimiento es el
responsable en proporcionar todo el soporto necesario cuando los parametros o

algo esta fuera de especificacion.

Con estas actividades diarias se pretende localizar los problemas para corregirlos
con mantenimiento correctivo y de ser un caso que no requiera asistencia rapida y
oportuna se puede programar en el mantenimiento preventivo que se realiza cada

2 semanas.
En el siguiente estandar se describe paso a paso los actividades que hay que

realizar para atacar el Modo de Falla Potencial siguiendo la metodologia en el
capitulo 6.2. (Ver Figura 6.5.-6.13.).
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Valeo ESTANDAR DE TRABAJO Caracteristica
Sylvania TPM1Y 2 -

UAP | ENSAMBLE [No.Parte:| T.Ciclo XK
Cliente | "= N. Rev. Doc. 5
—ren ESTACION 10 EMISION
NivelIng. Fecha 19/09/2012

I. Realiza las operaciones especificas de fu esiacion de rabajo en el siguiente orden.

I DESCRIPCION DE LA OPERACION

Oper
ador

Equipo de seguridad.
1.Guantes.
2.Lentes.

3.Botas de seguridad.

Revisarla presion del aire suministrada a la
maquina.

Revisarel funcionamiento de las cortinas de

Revisar que el sensor que activa la pistola de aire
seguridad por medio de los sensores "status

ionizado los cables y su fuente de poder esté
conectado,encendido, apretado y fijos.

Oper
ador

1

4
Verificar que los sensores estén conectados con Revisar que las conexiones neumaticas se

sus respectivas guardas bien instaladas. encuentren bien conectadas.
1 insTruccion @ veriFicacion A\ CALIDAD > PunTo DE SEGURIDAD

Operadolr e Calidad ———— SUPENVISOI . Métodos

Figura 6.5 Estandar de Trabajo TPM nivel 2
(Fuente: Elaboracion Propia formato Valeo Sylvania lluminacién)
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9] 9]
< o
(e] (o]

Revisar el conector eléctrico esten bien Verificar que las columnas de prensa no estén
conectado. (Seguro hacia arriba). que P
suciasy con exceso de grasa.

- V . { -

g B - 4 g

Q = Q.

(o] (o]

8 9

Revisarelencendidode la luminaria Revisarque notengaaguao condensado la
' unidad de mantenimiento.

5 5

g g

[ [

Q Q

o (e]
10 11

Limpiar el contenido de la aspiradora.
(Cada8 dias).

[] insTrRuccion @ veriFicacion A\ |  cALibAD [ puntoDE SEGURIDAD

Operadolr e Célidad — ——— Supervisor ——— Métodos

Figura 6.6 Estandar de Trabajo TPM nivel 2
(Fuente: Elaboracion Propia formato Valeo Sylvania lluminacién)
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Valeo ESTANDAR DE TRABAJO Caracteristica

Sylvania TPM1Y 2 RIS

UAP | ENSAMBLE |No.Parte:] T.Ciclo XK
Cliente | "aciimen N. Rev. Doc. EMISION
—r— ESTACION 20 e E——

1. Realiza las operaciones especificas de fu estacion de frabajo en el siguiente orden.

DESCRIPCION DE LA OPERACION

Oper
ador

Equipo de seguridad.
1. Guantes.
2. Lentes.

3. Botas de seguridad.

maquina.

Revisarla presion del aire suministrada a la

Revisarel funcionamiento de las cortinas de
seguridad por medio de los sensores"status

Revisar que el sensor que activa la pistola de aire
ionizado los cables y su fuente de poder esté
conectado,encendido, apretado y fijos.

sus respectivas guardas bien instaladas.

Verificar que los sensores estén conectados con Revisar que las conexiones neumaticas se
encuentren bien conectadas.

1 instruccion @ veriFicacion A CALIDAD [ > PunTo DE SEGURIDAD

Operadof e Calidad Supernvisor  e——m—m———.  Métodos

Figura 6.7 Estandar de Trabajo TPM nivel 2
(Fuente: Elaboracion Propia formato Valeo Sylvania lluminacion)
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5 5
B B
& 5
o o
o o
6 7
Revisarel conector eléctrico esten bien Verificar que las columnas de prensa no estén
conectado. (Seguro hacia arriba). que P
Suclasy con exceso de grasa.
5 5
B e K
5 ;= 5
j=N - o
O o]
8 9
Revisarelencendidode la luminaria Revisarque no tengaagua o condensadola
' unidad de mantenimiento.
— —
5 5
K K
5 &
o j=N
o (e]
10 11
Limpiar el contenido de la aspiradora.
(Cada8dias).
[] insTRuccion @ veriFicacion A\ |  cAlibap [ PuntoDE SEGURIDAD

Operadol e Calidad  ——————— Supervisor Métodos

Figura 6.8 Estandar de Trabajo TPM nivel 2
(Fuente: Elaboracion Propia formato Valeo Sylvania lluminacién)
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Valeo ESTANDAR DE TRABAJO Caracteristica
Sylvania TPM1Y 2 RIS

UAP | ENSAMBLE | No. Parte:| T.Ciclo XKK
Cliente | " N. Rev. Doc. 5
ot ESTACION 30 =asion
Niveling. Fecha 19092012

1. Realiza las operaciones especificas de tu estacion de trabajo en el siguiente orden.

DESCRIPCION DE LA OPERACION

Oper
ador

Equipo de seguridad.
1. Guantes.
2. Lentes.

3. Botas de seguridad.

Revisarla presion del aire suministrada a la
maquina.

Paro de
emergencia

Paro de
Oper emergenciaactivo
ador (Paronormal=
1 apagado).
Reset
2

Revisarque el sensor que activa la pistola de aire
ionizado los cables estén conectados,
encendidos, apretados y fijos.

Revisar el funcionamiento de los botones de
seguridad.

Verificar que las lineas de recorrido de las mesas
no esten sucias y con exceso de grasa.

Verificar que los sensores estén conectados con
sus respectivos soportes bien instalados.

CALIDAD > FuNTO DE SEGURIDAD

[] insTruccion @ veriFicacion A

Operadolr e Calidad ——————— SUPENViSOI . Métodos

Figura 6.9 Estandar de Trabajo TPM nivel 2
(Fuente: Elaboracion Propia formato Valeo Sylvania lluminacién)
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Operador 1

Operador 1

Verificar que el sensor esté conectados para el
pegamento blanco. Si esta proximo al poste que
indica adhesivo bajo, se debe considerar el cambio.

- -

5 5

K K

5} 5}

joN joN

o o

8 9

Verificar que el sensor esté conectado para el
tambo del catalizador negro. Si esta proximo al
poste que indica adhesivo bajo, se debe considerar
el cambio.

- -

3] S

k] g

o} o}

o o

o o
10 11

[] insTrRuccion @ veriFicacion AN\ | cALIDaD [ punto DE SEGURIDAD
Operador Calidad Supervisor Métodos

Figura 6.10 Estdndar de Trabajo TPM nivel 2
(Fuente: Elaboracion Propia formato Valeo Sylvania lluminacién)
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Valeo ESTANDAR DE TRABAJO Caracteristica
_Sylvania TPM1Y 2 R/

UAP | ENSAMBLE | No. Parte:| T.Ciclo XK
Cliente | "0 N. Rev. Doc. EMISION
- ESTACION 40
NivelIng Fecha 19/09/2012
1. Realiza las operaciones especificas de tu estacion de frabajo en el siguiente orden.
[ DESCRIPCION DE LA OPERACION |

Oper
ador

Equipo de seguridad. Revisar la presion del aire suministrada a la
1. Guantes. méquina_
2. Lentes.

3. Botas de seguridad.

~s

Revisarel funcionamiento de los botones de la ||| Verificarque los contenedores esten libres de

maquina. (No flojos) polvoy en buenas condiciones.

Revisarque no tenga agua o condensado la

Revisarlos indicadores de temperatura. riidad de manteniilesdo.

[1 insTruccion @ veriFicacion A\ CALIDAD [ > runToDE SEGURIDAD

Operadol e Calidad ————— SUpPENVISOI e Métodos

Figura 6.11 Estdndar de Trabajo TPM nivel 2
(Fuente: Elaboracion Propia formato Valeo Sylvania lluminacién)
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Valeo

ESTANDAR DE TRABAJO

Caracteristica

= RIS
Sylvania TPM1Y 2
UAP | ENSAMBLE |No.Parte: T.Ciclo 00K
Cliente | "0 0™ N. Rev. Doc. EMISION
ey ESTACION 50 e Ees
I.Realiza las operaciones especificas de tu estacién de trabajo en el siguiente orden.

DESCRIPCION DE LA OPERACION I

Oper
ador

Equipo de seguridad.
1. Guantes.
2. Lentes.

3. Botas de seguridad.

Revisar la presion del aire suministrada a la
maquina.

Revisar el funcionamiento de los botones de

Revisar que las conexiones neumaticas se
encuentren bien conectadas.

Verificarque los sensores esten conectados
con sus respectivas guardas bien instaladas.

Revisarel conector eléctricos esten bien
conectados.
(Seguro hacia arriba).

A

iINnsTRuccion @ VERIFICACION

=

CALIDAD PUNTO DE SEGURIDAD

Operador Calidad

Supervisor Métodos

Figura 6.12 Estdndar de Trabajo TPM nivel 2
(Fuente: Elaboracion Propia formato Valeo Sylvania lluminacién)
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Valeo ESTANDAR DE TRABAJO Caracteristica

i RIS
Sylvania TPM1Y 2
UAP | ENSAMBLE | No. Parte:| T. Ciclo O

Cliente | "0 e N. Rev. Doc. EMISION
r—r— ESTACION 60 e T 1a0w2003

ry

I.Realiza las operaciones especificas de tu estacion de trabajo en el siguk orden.

[ DESCRIPCION DE LA OPERACION |

Oper
ador

Equipo de seguridad. Revisar la presion del aire suministrada a la
1. Guantes. maquina.
2. Lentes.

3.Botas de seguridad.

Verificarque los sensores esten conectados

con sus respectivas guardas bien instaladas.

Revisar que las conexiones neumaticas se Revisar los cables eléctricos esten bien
encuentren bien conectadas. conectados.

[1 instRuccion @ veriFicACoN 4B\ CALIDAD [ > PunTO DE SEGURIDAD

Operadol e Calidad —_— . Supernvisor e—e——__  Métodos

Figura 6.13 Estdndar de Trabajo TPM nivel 2
(Fuente: Elaboracion Propia formato Valeo Sylvania lluminacién)
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Propuesta de mejora C. Packaging Cost Analysis

El andlisis de la cantidad necesaria de empaque para su compra se da por medio

del modo de falla “falta de empaque retornable” y su sede por una mala

administracién, este modo de falla esta descrito en la operacion niumero 120 del
AMEF Logistico.

El analisis se lleva a cabo mediante el calculo de los siguientes puntos:

Célculo de LOOPS: el calculo de Loops es proporcionado por el gerente
general de Logistica de la empresa. Esta persona debe de conocer los dia
gue transcurre un empaque en pasar por limpieza de empaque, tiempo en
la WIP, uso en la linea de produccion, embarque, traslado, WIP del cliente y
retorno.

Requerimiento Anual: cantidad que proporciona la Program Manager de la
cantidad estimada de ventas que se tienen anualmente segun lo
pronosticado.

Dias de trabajo anual: conocer los dias de trabajo son importantes ya que
con respecto a los dias laborales.

Seguimiento al estandar de empaque del producto: el estandar de empaque
es importante ya que el estandar menciona la cantidad de material, la
cantidad de empaque utilizado en un pallet, la cantidad de camas y la
cantidad de cajas por cama.

Requerimiento diario: se calcula dividiendo el requerimiento entre los dias
laborados

Caddigo de empaque: todo el empaque debe ser solicitado a Orbis empresa
gue fabrica el empaque retornable para las empresas del giro automotriz
conforme a las especificaciones del cliente. Esta informacion es

proporcionada por la customer service de NISSAN MEXICANA.
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Se presenta en andlisis para la compra de empaque retornable que es validado por la Program Manager (Ver Figura
6.14.-6.15.).

Valeo PACKAGING COST ANALYSIS ﬂﬂi\
sﬂuama J02C Fog Lamp (M2S) |
.\k . J
[ Fillin data light green areas only | | Date | 19o0ct12 |
‘ Product | J02C ‘
Inventory Analysis Item Description Quantity Unit Calculation
Item Days A Annual requirement 128,000 Parts A
Empty Containers VSI 2 B Days Per Year 240 Days B SUMMARY
Finish goods 4 Cc Required Parts Per Day 5333 Parts AIB
wIP 0 D Pallets Per Day 1.85 Pallets C/G
Transit Querétaro - Aguas 1 E Loop Inventory Days required 12 days Inventory Analysis
Broker 0 F Pallets required for Inventory 22.22 Pallets D*E
Transit Laredo - Customer 0 G Parts Per Pallet 288 Parts HTJ*K
Customer Inventory 2 H Parts Per Layer Container 8 Parts H VOLUMES
Transit Customer - Queretarg 1 | Layers per Container 1 layers |
Broker 0 J Containers per Layer 6 Containers J
Transit Laredo- Querétaro 0 K Layers per pallet 6 layers K 36 Containers per pallet
Safety Stock 2 L Placards per container 1 Placards L 828 Caontainers
Total days 12

Figura 6.14 Analisis de cantidad de empaque retornable para M2S
(Fuente: Elaboracion Propia formato Valeo Sylvania lluminacion)
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Packaging Cost Analysis
Concept Vendor code (if applicable) Cost (USD) |Qty required| Expense (USD)
Dunnage tooling 0 1 $0.00
Tooling Hot Stamp Pallets & Top Caps 0 1 $0.00
Tooling Hot Stamp Containers "RETURN TO VALEO SYLVANIA" (Valeo Logo) 0 1 $0.00
Dunnage set (all trays included) Dunnage by Ecobasa 6.65 828 $5,507.47
Container 40007156 NSO 2415-7 STRAIGHT-WALL 6.32 828 $5,232.96
Tote Nestable Pallet (40005558) Nestahble Pallet 46.98 23 $1,080.54
Top cap 40005523 45X48 MP3 TOP 25.81 23 $593.63
Freight Cost FOB 0 1 $0.00
Green ID labels set (2 labels) "RETURN TO VALEO SYLVANIA" (Valeo Logo) 0 800 $0.00
Reviewed by Date Approved by Date

828

total containers

Figura 6.15 Analisis de cantidad de empaque retornable para M2S
(Fuente: Elaboracion Propia formato Valeo Sylvania lluminacién)

Tipo de Cambio
13
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Al ser aprobado el andlisis por la Program Manager, comienza el requerimiento
mediante el software Commers One y emitir la PO (Purcharse Order) para el

equipo de compras.

Se presenta la orden de compra emitida al proveedor Orbis Menasha Corporation

elaborado por Miguel Vazquez (Ver Figura 6.16.).

Valen
Sylvania

Order

N 4400004633 )
OREIS MENASHA CORFORATION

1055 CORPORATE CENTER DRIVE

date : 1242011 OCONOMOWOC WI 53066
Page1i 4 UsA

Buyer

Alaris de Alba

Tel : 442-211-6623 Fax : 42-111-5604

Imvodce Addrass - Dalivary addrew:

Vo Mexico 5F Valeo S¥lvania Tlominacion
Avenida Induosiria Minera Avenida Indusiria Minera
T62 20 Qmeretaro TEX20 Qmeretaro

Merico Merico

Conditions : Supplier - 00713E7TE2 (DUNE) / 100320 (EDT)
Flaase rafir ar the back for cur peneral perchasing conditions Faquestar : VAZQUET Mign
Incoterm : EXW Purckase Requisitien : 192-RE-131-0

Terms of payment : End of month, the 25h

Rlacerial AL Eef Sapplier CQuanticy Uit Price Net Total Price
Dexcripton s
3iME EA 631 2343436
1EA

Dialvary date : 1030:2012
CONTENEDCR 40007156 ME0 141 3-7 STRAIGHT-WALL, Containar 3708 contungdorss unit §32 USD Amards ol celor da

ICcovanadoras
para NISSAN MEXICANA NUEVD GRAVADD CODIED GRO-VALFC-FESE-003171. PARA PROJECTO LIZF, I02C LO2B
AND BO2A
103 EA 598  4B3EM
1EA

Dielvery date - 1030:2012
[[ote Nestable Pallat (4000573E) 47 X 43 BE. Neatable Pallet Mestable Pallee 103 UNIT PEICE 46.98 PZ ACUERDO AL COLOE
PARA NIEEAN MEOICANA GRAVADD QRO-VALEC-FP04-00317]1 PALLET. PARA PROFECTO LIIF, JOXC LOZE AND
FllA
103 FEA #5986  4B3854
1EA

Dalivery date - 100302012

Figura 6.16 Orden de compra
(Fuente: Elaboracion Propia formato Valeo Sylvania lluminacion)
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Las propuestas presentadas contribuyen a mejorar el estado actual de los modos
de falla, no solo se reduce el NPR, sino que se logra minimizar las necesidades
de espacio en el area establecida, tener un mejor manejo del material, mejorar el
mantenimiento de la maquinaria para producir y cumplir con el MPS, obteniendo

un ahorro de miles de pesos para la compainia.
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Resultado



7.1Proceso certificado mediante PSW aprobado

Mediante la visita del cliente y de la revisibn de toda la documentacion del
ANPQP/APQP incluido el AMEF, el cliente aprobé el PSW al certificar un proceso

logistico de materiales con NPR’s bajos.

En la Figura 7.1 el PSW firmado.

> - ——
REMALULT PS5O0
R R e e s e, B S T R e ]

Flsaar ST oA nE Par o T e = LI g7 LI Joes Ae Ao it
Ca Os Do Daso “@' = T = |
FITT) Tapper Coade: 3171 [TAGES [ B T T e D T
= e __.E%%‘-iﬂﬁﬂ%l-—ﬁwﬁ_
: =i 7 B s
P B4, & Iopse Lawst IR IGeRARN L e SNREEn r?_-umlihhﬁl!m' [ il o
Dmaign kots Mo § DEWD TEEGLE g Weka bt T
rmering T — L L] | T AlEs T EraTna fo-antc
- e Firsk Pt Doty Dlada (PESSe0 000l
o Fiooaas Change Sohrg o] EEJ_ a T i rar
P T A e = —
P o [ Caags Changs [CHus-Supplins Chamnge [ooling Rofeshment L
— Crarge L cecmbors Shursg e [Foe-sulsmisskon
L] T mara
=1 Confinod Plan 0 Enginessng Draraisgs O Decdarason Tabee of Sulsetnnces (RDE)
[F1 Frocess Flows Caasd O Comparent Supply Chain Chan O Legistics and Packaping Cnpts Sl Foanaul Oy
1 bompeiactian R ] Seuge Speciicaton ¢ Approveal Report  [E1 Desdgn ¢ Frocess § Faciity Tharsge: fiscpss
B Suppier Tesl Fion & Fogoe] [0 Sub-comparasis PSW o sgulealen O Full WVolsme Sonfismaton Sl Pecsk
E Frooess Capability Soudy Ressl O Fores [ Gty Sutamission Wiamant Fianara Crdy)
[ o ppeasa rasncas A proaall Fosport Essen ek [ Cezabgr haase =H cttsar (L -—
S sl SATWORMTR R CRRSTRATE, ekt Dher bus s Avn’ v’ oRa b oo o 8 Bt
=
*Iaﬂm.hmm?gmmhm Trea results meal il drewig and SEeciica Fon FequireTenE. S VES - o
[E Appeorance Facuire el s O P——
] Plaierial Feqguicermeenos THE PO 3l AL ]SS B L — T
E] Fusscticral Fosspsiiefisents DK
= Stapstcal Process Dels O
= Comporesnd FAarid rg S
[eeas==c=
1 canfirm thak ] C ol ey of praduction parts ar been d v The
ana N v D Era 18 Ao isle e A
L] Erde = Fasiian Cyandiy ct Miaroger
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Figura 7.1 PSW firmado por cliente
(Fuente: Valeo Sylvania lluminacién, documento)
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Conclusiones y recomendaciones



8.1 Conclusiones

Al término del Proyecto identificamos la unidad 6, especificamente en los

temas 6.1.1; 6.2. y 6.3. donde propongo 2 modelos para solucionar el

problema los cuales generan una disminucién de los NPR elevados del
AMEF Logistico del tema 5.3.1.

Las 2 propuestas generadas por los modelos anteriores son aceptables para

solucionar los modos de falla ya que la certificacion que da el AMEF al cliente

proporciona seguridad para cumplir con los requerimientos y el alto volumen.

Con lo anterior se obtiene la autorizacion del cliente mediante la firma de

aprobacion en el documento PSW que da la conformidad del proceso que tiene

Valeo para la fabricacion de faros conforme a todas su areas calidad, ingenieria,

método de produccion, logistica y compras.

La propuesta generara los siguientes beneficios:

v

v
v
v
v

Los beneficios de esta propuesta

Cumplimiento de MPS

Mejorar el manejo de materiales

Estandariza las actividades Logisticas

Reduccion de costos en la compra de empaque alternativo

Se logra la venta de PT desde las nuevas instalaciones

se veran de manera clara para la

satisfaccién del cliente reduccion de costos y ventas de PT desde la nueva

Planta.
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8.2 Recomendaciones

1. Apegarse a las propuestas generadas

2. También es recomendable capacitar a todo el personal nuevo o que labore
en el area de embarques de planta 1

3. El personal debe comunicar al supervisor si una actividad del estandar de

trabajo no se puede realizar por x caso.

4. Mantener actualizado los estandares de trabajo conforme a las

inconformidades de los operadores

5. Administrar el empaque retornable

6. Respectar la normas de empaque
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