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INTRODUCCION

En un entorno de hipercompetencia para que las empresas sean lideres en
el mercado deben estar inmersas en la busqueda continua de la excelencia de sus
procesos; con el fin de responder a las necesidades cambiantes de los clientes,
las organizaciones deben de mantener un sistema estandarizado que permita
eliminar los errores humanos y mejorar la calidad de los procesos.

Case New Holland es uno de los lideres de maquinaria agricola en el en el
mundo, con la tecnologia mas avanzada, la gama méas completa, alta fiabilidad
que consolida a Case New Holland, en México, como lider en la mecanizacién
agricola.

World Class Manufacturing (WCM) es un programa de cambio adoptada por
Case New Holland a nivel internacional para desarrollar el mejoramiento continuo
y reducir las pérdidas en la planta. La estructura de WCM esta basada en la
implementacion de pilares, siendo uno de los mas importantes el pilar de Mejora
Enfocada (FI), el cual fue uno de los primeros en iniciar actividades de mejora en
Case New Holland.

El desarrollo de este proyecto surge por la necesidad de estructurar e
implementar trabajo estandar en el area de Power Train en la empresa, con la
finalidad de estandarizar todos los procesos. La estructura de este proyecto esta
basada de la siguiente manera:

En el primer capitulo se presenta el entorno del proyecto, desde la
justificacion de su implementacion hasta la enumeracion de los objetivos que
persigue, a fin de proporcionar las herramientas basicas para visualizar los
beneficios de su creacion.

El segundo capitulo comprende la historia de la empresa de Case New
Holland desde sus primeros inicios asi como sus mercados en todo el mundo.

El tercer capitulo aborda el marco teorico cuyo objetivo consiste en
determinar que herramientas nos ayudaran a realizar la implementacion del
trabajo estandar en el area de Power Train.

En el capitulo cuatro se expone la metodologia que nos ayudard a
implementar la estandarizacién en toda el area de Power Train.



En el capitulo cinco se analiza la evaluacion de los resultados de la
implementacion de la metodologia de World Class Manufacturing (WCM), entre los
resultados de la ejecucion del proyecto podemos mencionar la implementacién de
las instrucciones de trabajo (SOP’s) de cada operacion del proceso del area de
Power Train, analisis de tiempos para cada instruccion de operacion, los eventos
Kaizen, el estudio de Identificacion de Peligros y Evaluacion de Riesgos (IPER),
los resultados de la auditoria en el area de Power Train.

Por ultimo, en el capitulo seis se presentan las conclusiones generales y
recomendaciones del proyecto a fin de tomar las decisiones mas pertinentes.



CAPITULO 1

CARACTERIZACION DEL PROBLEMA



1.1 Antecedentes del problema

En el area de produccion de Power Train se llevd a cabo una auditoria
donde se levantaron varios hallazgos en el proceso de ensamble de chasis del
motor en donde se definieron estaciones de trabajo prioritarias con hallazgos de
acciones correctivas inmediatas y de mejora basados en los pilares de Word Class
Manufacturing (WCM). Los hallazgos son clasificados como criticos y
significativos, en términos de seguridad y calidad del producto.

Dentro de los puntos criticos que se encontraron en la auditoria fueron los
siguientes:

e Las estaciones no estan clasificadas de acuerdo al proceso de ensamble
gue se realiza en cada celda de operacién de Power Train.

e No hay un sistema de habilitacion rapida para cuando se mueve un
operador a otra estacién de trabajo sin previo entrenamiento en términos

de seguridad, calidad y produccion.

e No se tiene establecida la identificacion y sonning para kanban en
transmisiones.

¢ No hay un procedimiento para respuesta a no conformidades de proveedor,
reaccion, contencion, seguimiento acciones, Kaizen.

e Falta de hojas de procesos.

e Desgaste de herramentales como fractura, abocardados.

e Falta de definicion de frecuencia de cambios por degaste (vida util).
e Falta de refacciones clave en herramentales criticos.

e Falta de dibujos de herramentales.



1.2 Descripcion del problema

En el area de Power Train no existe estandarizacion en el proceso para
ensamble de chasis de motor, ya que no cuentan con instrucciones de trabajo bajo
un plan de accién inmediato o de mejora con responsables y pilar de area soporte.
Esta situacion provoca la generacion de errores humanos y tiempos ociosos en el
proceso.

1.3 Objetivos

1.3.1 Objetivo general

Estandarizar el trabajo de ensamble, en el area de produccion para reducir
errores humanos, tiempos ociosos y establecer un método Unico de trabajo que
eleve la eficacia del proceso, asi como, definir estaciones de trabajo prioritarias
con hallazgos de acciones correctivas inmediatas y de mejora, diseflado para
alcanzar un desempefio de clase mundial basadas en las operaciones de WCM.

1.3.2 Objetivos especificos

e Atacar las principales pérdidas identificadas por el Despliegue de Costos
(CD), mismas que tienen un impacto significativo en el presupuesto y en las
gue se pueda generar grandes ahorros junto con otros pilares.

e Enfocarse a la solucién de problemas especificos, donde los resultados a
corto plazo tengan un alto beneficio en términos de ahorro.

e Crear el Know-how o conocimiento-habilidades en la planta a través de la
aplicacion de las herramientas de Mejora Enfocada (FI) o durante la
aplicacion de los pilares sistematicos como Actividades Autbnomas (AM &
WO), Mantenimiento Profesional (PM), Control de Calidad (QC), entre otros
y difundirlo en el desarrollo del ROUTE MAP.

e Eliminar los Desperdicios y las Pérdidas.
e Aumento en el valor de los Estandares y Métodos.
¢ Involucramiento de todo el personal en la mejora continua.



1.4 Justificacion del proyecto

Las empresas siempre deben buscar la mejora en sus procesos, para ello
deben identificar los problemas que se presentan y cuales son las causas que lo
generan para solucionarlos, y de esta manera garantizar un buen desempefio en
sus actividades y crear confianza por parte del cliente.

Se realiza este proyecto para obtener el certificado de Manufactura de Clase
Mundial para que la empresa pueda competir con éxito y lograr utilidades en un
ambiente de competencia mundial. Case New Holland de México S.A. de C.V. en
el area de Power Train busca evaluar sus procesos a nivel mundial eliminando
desperdicios en manufactura y logre crear valor para el cliente. Es por eso que la
empresa se certificara a través de esta propuesta basada en el involucramiento de
todo el personal, tratando de minimizar la ocurrencia de fallas que interrumpan el
proceso.

Este plan define la direccion para implementar politicas y practicas de
operacion y ademds identifica conocimientos, herramientas y habilidades
requeridas para llevar a cabo la implementacion efectiva de los planes y
procedimientos; donde se involucra a los empleados en todos los niveles de la
organizacion, se les otorgan programas de entrenamiento y capacitacion para
proveerlos de conocimientos y habilidades necesarias para mejorar e implementar
ellos mismos los cambios y tecnologias que acompafian a la filosofia del
mejoramiento continuo.

Con la metodologia de Word Class Manufacturing, Power Train busca
eficientar el proceso de ensamble de chasis del motor a través del mejoramiento
continuo, con la finalidad de motivar a las personas a trabajar en equipo, identificar
y eliminar el desperdicio, creando valor para los clientes.
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1.5 Delimitacion

El proyecto se lleva a cabo en la empresa Case New Holland de México
S.A. de C.V. en el area de Power Train, ubicada en el parque industrial Benito
Juarez, Av. 5 de febrero de la ciudad de Santiago de Querétaro, Querétaro. Este
proyecto se realiza en el periodo comprendido entre el mes de Agosto y el mes de
Diciembre del afio 2013 teniendo como tiempo de realizacion de cuatro meses.

A continuacién se da a conocer las limitaciones del proyecto:
¢ Resistencia al cambio.

e Falta de compromiso gerencial.
e Falta de compromiso entre el personal administrativo de Power Train.
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CAPITULO 2

CARACTERIZACION DE LA EMPRESA
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2.1 Ubicacién de la Empresa

Case New Holland de México S.A de C.V. se encuentra ubicada en la
avenida 5 de febrero, parque industrial Benito Juarez del Estado Santiago de
Querétaro, Querétaro (ver figura 2.1).

L’a e — —— . P — '-ﬂl\»‘__

Figura 2.1. Ubicacion de la empresa

Razon social: Case New Holland es una empresa dedicada fabricar
tractores agricolas que se dividen en modelos y especificaciones como se
muestra en la tabla 1.1.

2.2 Micro Localizacion

En la figura 2.2 se presenta un mapa de localizacion y de las instalaciones
de la empresa New Holland de México S.A. de C.V. en el estado de Querétaro.

= L —

®

New Holland Cnh De Mexico més datos

5 de Febrero 2117
76130 Santiago de Querétaro, Querétaro de Atteaga
014422119100

cnhmexico.com.mx

aaaaaaaaa

£l Campa

Figura 2.2 Mapa de localizacién e instalaciones de Case New Holland de México S.Ade C.V. 13



2.3 Antecedentes

Case New Holland (CNH) de México es una coinversion 50-50% de Grupo
Quimmco y Case New Holland Global, N.V. (subsidiaria del Grupo FIAT). Con mas
de 40 afos en Querétaro, la empresa se ha convertido en uno de los principales
proveedores de tractores agricolas en México.

Fabrican, ensamblan, comercializan y distribuyen tractores e implementos
para el sector agricola. Asimismo, son importadores exclusivos de todos los
equipos y maquinarias agricolas de Case New Holland, incluyendo las marcas
New Holland y Case IH.

La distribucion de los productos se realiza a través de 220 puntos de venta a
lo largo del pais y una amplia red de distribuidores a nivel nacional. En 2012 se
transformé en una plataforma mundial de produccién de tractores para CNH
Global, aumentando la planta productiva de forma significativa y exportando a
partir del segundo semestre a mas de 25 paises alrededor del mundo, incluyendo
Estados Unidos, Canadé, Latinoamérica, Africa y Asia.

Adicionalmente, la industria sigue siendo uno de los fabricantes exclusivos
en México de los tractores New Holland e importadores exclusivos de los equipos
y maquinaria de construccion de casi todas las marcas de CNH.

2.3.1 Cronologia de Case New Holland

En 1981 inicia la empresa bajo el nombre de FABRICA DE TRACTORES
AGRICOLAS S.A. DE C.V., como una asociacion del Gobierno Federal Mexicano
(Nacional Financiera) y Ford Motor Company. La relacién accionaria fue 60% Ford
y 40% Gobierno Federal Mexicano.

En 1990 el Gobierno Federal transfiere el paquete accionario de su
propiedad al grupo QUIMMCO S.A. DE C.V

En 1991 FIAT adquiere de FoMoCo la empresa NEW HOLLAND y nace la
empresa NEW HOLLAND N.V.
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En 1993 New Holland N.V. y Quimmco S.A. de C.V. redefinen los términos
de la asociacion, con una relacién accionaria de 50% - 50%. Cambia la razén
social a New Holland de México.

En 1999 FIAT, a través de su subsidiaria New Holland N.V. adquirié 71% de

la empresa estadounidense CASE-IH (4,300 mdd). Nace CNH GLOBAL N.V. con
sede en Chicago, U.S.A.

En 2003 la sociedad tomé el nombre de CNH DE MEXICO S.A. DE C.V.

2.4 Distribucion de Planta General de Case New Holland de
Meéxico

En la siguiente figura 2.3 se muestra la fabrica de Case New Holland de
México.
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Figura 2.3. Lay-Out general Case New Holland de México



2.4.1 Distribucién de Planta de Power Train

En la siguiente figura 2.4 se muestra el Lay-Out del area de Power Train.
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2.5 Mision

Case New Holland de México es una Empresa Socialmente Responsable,
lider en proporcionar soluciones integrales para el mercado mexicano de
maquinaria agricola y de construccion con participacion en el mercado mundial,

mediante la fabricacién y comercializacion de productos y servicios que generan
valor y satisfaccion para clientes, proveedores, empleados y accionistas.

2.6 Vision

Construyendo el presente, cosechando el futuro.

2.7 Viviendo los valores CNH

Etica

Actuamos en todo momento con integridad, lealtad, honestidad, respeto y
transparencia, siendo congruentes con las lineas estratégicas y las politicas de la
organizacion.

.i Compromiso responsable

Respondemos con responsabilidad por nuestro desempefio particular y
nuestros resultados.

] Comunicacion

Escuchamos y expresamos conceptos e ideas en forma efectiva, clara y
oportuna favoreciendo la integracion de los miembros de la organizacion.

Q Actitud de servicio

Entendemos y Atendemos con entusiasmo y empatia las necesidades de
nuestros clientes internos y/o externos.

17



w Sinergia

Alineamos esfuerzos, teniendo un objetivo compartido con responsabilidad
individual.

- Pasion

Alcanzamos metas con energia y persistencia, disfrutando de las
actividades que desarrollamos.

2.8 Lineas Estratégicas

Para vivir nuestra Mision, Vision y Valores, se determinaron cuatro Lineas
estratégicas orientadas todas entre si a la satisfaccion total del cliente. De cada
una de estas lineas, se desprenden objetivos, metas e indicadores de gestion para
todos los niveles de la organizacion.

e Proveedores
e Producto
e Industrial

e Organizacion

Asi garantizamos el alineamiento y la contribucién individual y colectiva.

18



2.9 Organigrama General

DIRECTOR GENERAL

Thierry Mahé

DIRECTOR DE DIRECTOR DIRECTOR DE DIRECTOR DE DIRECTOR DE
OPERACIONES COMERCIAL FINANZAS CONTRALORIA CAPITAL

Kenneth Samuel Kidd Federico Sotelo Aguilar

Sergio Del Rio
Herrera

Dario H. Beccio Lorefice Jorge Guerrero Estrada

DIRECTOR DE-INGENIERIA DIRECTOR DE DIRECTOR DE
DEL PRODUCTO PLANEACION GLOBAL RECURSOS HUMANOS

Figura 2.5. Organigrama general Case New Holland de México S.A. de C.V.
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2.10 Organigrama del area de Power Train

LIDER DE GRUPO DE
PRODUCCION

Diego Sanchez Arteaga

LIDER DE EQUIPO

Pedro Erick Santiago
Alvarez

ESPECIALISTA EN INGENIERO EN INGENIERO EN INGENIERO DE
MANUFACTURA MANUFACTURA MANTENIMIENTO CALIDAD

Luis Yanez I.

Bernardino Morales Hedilberto Alejandro Ceja
Beltran Ontiveros R. Valadez

Figura 2.6. Organigrama del area de Power Train
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2.11 Productos o Servicios

Case New Holland cuenta con una red de refacciones estandarizada para
cubrir las necesidades de todos los productos alrededor del mundo; ya que fabrica
tractores agricolas que se dividen en modelos y especificaciones como se
muestra en la tabla 1.1.

Tabla 1.1. Productos de Case New Holland de México

Modelo Numero Descripcion
de Serie

Cuenta con diferentes modelos con
variaciones en caballaje y opciones para la
TS6 comodidad del cliente.

BOOMER | Motor de 75 hp puede ir con traccién 2wd o
4wd

Cuenta con diferentes modelos con
variaciones en caballaje y opciones para la
10s comodidad del cliente. Tractor mas vendido,
mayor tradicion, mas simple, sigue siendo
lider.

Motor de 75 hp puede ir con traccion 2wd o

4wd
TT
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CAPITULO 3
MARCO TEORICO

22



3.1 La Manufactura

Schonberger (1986) menciona que la produccién o manufactura es la
creacion de bienes y servicios. La administracion de manufactura son las
actividades que se relacionan con la creacion de bienes y servicios a traves de la
transformacién de insumos en salidas. Las actividades que generan bienes y
servicios tienen lugar en todas las organizaciones. En empresas de manufactura,
con la funcién produccién se puede apreciar la elaboracion de un producto
tangible. Cuando hacemos referencia a tal actividad se tiende a utilizar el nombre
de administracion de la produccion.

En otras organizaciones que no manufacturan productos fisicos, la funcion
produccion se dice que estd escondida. A este tipo de compafias se les llama
organizaciones de servicio.

La actividad productiva que se lleva a cabo en estas organizaciones a
menudo se les conoce como operaciones o0 administracion de operaciones.

Schonberger (1986) menciona que para enfrentar la competitividad global,
las empresas deben considerar el enfoque de la Manufactura de Clase Mundial.
Ante la diversidad de enfoque, ¢ por qué enfrentar la competitividad desde el punto
de vista de la manufactura?

Porque la manufactura y su administracion es una de las funciones
principales de cualquier organizacion y estd relacionada integramente con las
demas funciones del negocio. Todas las organizaciones comercializan (venden),
financian (contabilizan) y producen (operan).

Porque se desea saber la forma en la que los bienes y servicios son
producidos. La funcion productiva es el segmento de nuestra sociedad que crea
los productos que consumimos.

Porque la manufactura y su administracion es una de las porciones mas
costosas de una organizacion.

La organizacion productiva es la estructura técnica de las relaciones que
deben existir entre las funciones, niveles y actividades de los elementos humanos
y materiales de un organismo, con el fin de lograr su mayor eficiencia al
transformar la materia prima en productos industriales (Schonberger, 1986).
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De este modo, se crea el concepto de manufactura o fabricacion que es la
elaboracion de productos o servicios al mas bajo costo posible, en el tiempo méas
breve posible y que cumpla con todas las especificaciones de disefio.

3.2 Haciala manufactura de clase mundial

Schonberger (1986) menciona que el camino a seguir para alcanzar la

manufactura de clase mundial estd formado por cuatro estrategias basicas que
son:

¢ Administracion de la calidad total (TQM) = cero defectos.

e Justo a tiempo (JIT) = cero inventarios.

¢ Mantenimiento productivo total (TPM) = cero fallas.

e Procesos de mejoramiento continuo (PMC) = cero obsolescencias.

Estas estrategias de decision estan estrechamente ligadas. Todas
dependen de todas y por ende no es posible decir cual es mas importante.

1. La Administracién de la Calidad Total (TQM)
Calidad total es una politica transparente que involucra a todo canal y lo
hace solidario en la actitud de respeto al cliente a través de un producto

respetable.

Para contar con una TQM efectiva se requieren dos conceptos basicos que
son:

A) Involucrar al empleado.
Benchmarking: hacer Benchmarking involucra la seleccion de un estandar
de desempefio demostrado como el mejor para los procesos o actividades

similares a los nuestros. La idea es apuntar hacia un objetivo y luego desarrollar
un estandar o Benchmarking contra el cual comparar su desempefio.
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B) Conocimiento de las herramientas de TQM:

e (Casa de calidad. Define la relacion entre los deseos del cliente y los
atributos del producto o servicio.

e Técnica Taguchi. Es una técnica dirigida al mejoramiento del disefio
del producto y del proceso.

e Gréafica de Pareto. Es un meétodo de organizacion de errores,
problemas o defectos para ayudar a enfocar los esfuerzos en la
resolucién de problemas.

e Graficas de flujo de proceso. Ayudan a entender una secuencia de
eventos a través del cual viaja un producto.

e Diagrama causa-efecto. Identifica posibles ubicaciones en los
problemas de calidad y los puntos de inspeccion.

e Control estadistico del proceso. Tiene que ver con el monitoreo de
estandares, mediciones y toma de acciones correctivas mientras se
produce un bien o servicio.

2. Justo a Tiempo (JIT). Cero Inventarios

Taichi Ohno, Vicepresidente de Toyota, definié desperdicio como “cualquier
consumo de recursos arriba del minimo indispensable”.

El desperdicio no solamente se da en cuanto a materiales, también se ve en
cuanto al tiempo (esperar por materiales, observar el trabajo de las maquinas,
buscar herramientas, reparar fallas en las maquinas, producir articulos
innecesarios, etc.), y en cuanto a las maquinas (movimiento innecesario de la
magquinaria, tiempo de preparacion, fallas en la maquinaria, tiempo utilizado en
mantenimiento correctivo, produccion de articulos defectuosos, produccién de
articulos cuando no es necesario, entre otros).

“El JIT es una estrategia para mejorar de manera permanente la calidad y
productividad basada en el potencial de las personas, en la eliminacion del
desperdicio y en el logro de mayor velocidad en todos los procesos de trabajo”.

Con esta estrategia se logra la produccién o entrega de los elementos

necesarios, en la cantidad necesaria y en el momento necesario. Es decir, hay que
comprar o producir lo que se necesita y cuando se necesita.
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El JIT tiene como objetivos:

e Reducir costos en el proceso productivo.

¢ Eliminar existencias innecesarias.

e Reducir costos de almacenamiento.

¢ Responder a las demandas de los clientes.

e Reducir o eliminar los despilfarros (en tiempo, materiales, trabajos
inutiles).

El desperdicio se elimina a través del proceso llamado “Una unidad menos
cada vez’. Este proceso tiene como propdsitos:

e Analizar y priorizar problemas en forma permanente dentro de la
organizacion.

e Orientar al personal de todos los niveles a buscar posibles soluciones
a los problemas de todos.

e Generar retroalimentacion visual sobre los avances logrados.

Los medios empleados para lograr el JIT son:

e El estudio de métodos.

e La distribucién de planta.

e La medicion del trabajo.

e El mantenimiento total.

e Control de calidad en el origen.

e Fomentar las relaciones de colaboracién con los proveedores.
e Crear sistemas de informacion.

Otro aspecto del JIT es que convierte a los proveedores en “asociados” de
la empresa. En lugar de escoger a los proveedores haciendo licitaciones y
escogiendo al mas barato, se elige a un unico proveedor y se le asesora para que
sus productos/servicios sean de la calidad que se requiere. De esta manera se
tiene la certeza de abastecerse Unicamente con lo mejor, ademas de que se
construyen relaciones de largo plazo que permiten ventajas competitivas de
importancia.
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3. Mantenimiento Productivo Total (TPM). Cero Fallas

En una empresa que no aplica un buen sistema de mantenimiento, es
comun que se presenten problemas con la maquinaria, el equipo y las
herramientas, causando paros no programados, descomposturas, accidentes y
lesiones, productos/servicios defectuosos y de mala calidad, entre muchas otras
contrariedades.

Algunas causas de problemas con las maquinas pueden ser:

¢ No se mantienen los requerimientos fundamentales de las maquinas:
aceite, engrasado, apretar tuercas, etcétera.

¢ No se mantienen las condiciones correctas de operacion: alto voltaje,
altas velocidades, temperaturas inadecuadas, etcétera.

e Falta de conocimiento sobre maquinas: los grupos de mantenimiento
no tienen gente capacitada.

e Deterioro.

Por otro lado, suele darse un agravamiento del problema porque a los
operadores:

¢ No les concierne la maquina sucia.

e Les falta conocimiento de la maquina: lubricacion, cambios de
herramientas, cambios de partes, ajustes, etcétera.

e Les parece mas importante la produccién que mantener la maquina
en buenas condiciones.

Y por si lo anterior no fuera suficiente, el personal de mantenimiento:

e Enfoca sus esfuerzos en los problemas urgentes mayores y se olvida
de los relativos problemas de calidad o velocidad de la maquina.

e Reemplaza o repara partes, pero no pregunta por qué ocurre el
problema.

¢ No instruye ni trabaja con los operadores en el mantenimiento basico,
facil.

El TPM es el mantenimiento que implica una participacion total de los
integrantes de la empresa para maximizar la efectividad del equipo.
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TPM implica:

e Tener por objetivo el uso mas eficiente del equipo.

e Establecer un sistema de mantenimiento productivo en toda la
empresa, para la vida entera del producto.

e EXxigir la implicacion de todos los departamentos.

¢ El involucramiento de todos los empleados.

e Promocionar el mantenimiento productivo a través de la motivacion.

4. Procesos de Mejoramiento Continuo (PMC)

El PMC es un conjunto de actividades en la empresa orientada a generar
mayores beneficios y a hacer mas competitiva la organizacion, lo que incluye
aplicar las acciones necesarias para:

e Lograr mayor confiabilidad de los procesos de la empresa.
e Obtener mejor tiempo de respuesta.

e Conseguir una disminucion del costo.

¢ Reduccion de inventarios.

e Mejoramiento en manufactura.

e Participacién superior en el mercado.

Entre otros beneficios derivados de la multihabilidad de los trabajadores, se
pueden mencionar:

e Vision integral del producto o proceso.

e Varia el patrén de trabajo.

e Mantiene el nivel de concentracion.

e Previene la fatiga.

e Proporciona sentido de trabajo en equipo.

e Mejora la comunicacion.

e Facilita la relacion cliente-proveedor interno.

e Se pueden concentrar recursos de acuerdo a demanda.
e Pueden aspirar a mejores salarios.

e El ausentismo relativo afecta en poca medida.
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3.3 Manufactura de Clase Mundial

United Natios Industrial Development (1985) menciona que ser de clase
mundial significa que la organizacion puede competir con éxito y lograr utilidades
en un ambiente de competencia mundial, en este momento y seguir haciéndolo en
el futuro. Por tal raz6n para competir a nivel mundial, las compafias de
manufactura ahora requieren de politicas, practicas y sistemas que eliminen el
desperdicio y logren crear valor para el cliente.

e Desperdicios en Manufactura

En administracion de operaciones —produccién- desperdicio es todo aquel
recurso que se utiliza por arriba de su minimo indispensable para producir un bien
0 servicio.

e Movimientos

e Transporte

e Sobreproduccién

e Correccion

e Sobre procesamiento
e Espera

e Inventario

e Valor agregado
Es todo proceso que cambia la forma, ajuste o funcién del producto para
cumplir con las especificaciones de como lo quiere el cliente. Es trabajo por el cual
el cliente desea pagar.
e Elementos que agregan valor al producto
e Operaciones que dan valor agregado al producto

e Operaciones sin valor agregado, pero necesarias, y
e Operaciones que no agregan valor y no son necesarias (desprecios).
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3.4 Caracteristicas de la Metodologia de Manufactura de Clase
Mundial.

ASME Standard (1974), en su articulo menciona que hay veinte pasos o
caracteristicas de la Metodologia de WCM que a continuacion se describe:

1. Liderazgo visionario y de campeonato:

Todas estas compafilas tienen un grupo de gentes dedicadas al
mejoramiento continuo, que motivan a las personas a trabajar en equipo,
identifican y eliminan el desperdicio, creando valor para los clientes.

2. Nueva cultura “metas y pensamientos”:

Las companias de clase mundial utilizan “Benchmarking” para evaluar y
conocer las mejores politicas y practicas de la industria a nivel mundial.

3. Direccion y plan estratégico a 3 o 5 afios:

Este plan define la direccidén y los proyectos para implementar politicas y
practicas de operacion y ademds identifica conocimientos, herramientas y
habilidades requeridas para llevar a cabo la implementacion efectiva de los planes
y proyectos.

4. Involucramiento y compromiso de los empleados:

Se involucra a los empleados en todos los niveles de la organizacién, se les
otorgan programas de entrenamiento y capacitacion para proveerlos de
conocimientos y habilidades necesarias para mejorar, e implementar ellos mismos
los cambios y tecnologias que acompafan a la filosofia del mejoramiento continuo.

5. Desarrollo continuo del recurso humano:

Estas compafias valoran y aprecian el desarrollo de la experiencia técnica

y habilidades administrativas a todos los niveles de la compaifiia, vociferando el
concepto de que la gente es el activo mas valioso de la compaiiia.
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6. Integracién de objetivos de todos los departamentos:

Las compafiias de clase mundial tienen politicas, practicas y sistemas de
medicion que promueven los objetivos y actividades de diferentes areas
funcionales, haciendo énfasis en que calidad, costo, tiempos de ciclos y servicio al
cliente.

7. Organizaciones enfocadas por cliente o por producto:

Las compaifiias de clase mundial estan descentralizando sus operaciones y
estructuras organizacionales haciendo las actividades mas pequefas Yy
autosuficientes.

8. Sistemas y practicas de muy buena comunicacion:

Establecen y mantienen sistemas simples y procedimientos que provean
informacion confiable, a tiempo y que fluye a todo el personal.

9. Soporte para lainvestigacién y la educacion:

Las compafias de clase mundial tienen convenios y una relacion muy
estrecha con universidades, en las cuales promocionan la investigacion y el
desarrollo para lograr una ventaja competitiva a largo plazo.

10. Desarrollo de productos de acuerdo a las necesidades del cliente:

Las compafiias de clase mundial conocen las necesidades y expectativas
actuales y futuras de los clientes.

11. Equipos de diferentes areas:

Las compafilas de clase mundial utilizan personal de diferentes
departamentos para formar equipos de trabajo y poder comunicar las necesidades
de los clientes a toda la organizacion.

12.Responsabilidad individual y mejora continua de calidad:

Las compairiias de clase mundial hace que cada quien sea responsable de
su calidad.
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13. Control estadistico del proceso:

Las compafiias de clase mundial utilizan técnicas estadisticas para controlar
y verificar el proceso, no utilizan inspeccion final del producto.

14. Enfasis en la experimentacién e innovacion:

Las compafias de clase mundial estan constantemente innovando vy
experimentando nuevos productos y procesos, siempre buscando tener el
liderazgo.

15. Sociedades con proveedores que tenga calidad certificada:

Las compafias de clase mundial establecen una sociedad de ganar-ganar
con proveedores que tienen calidad certificada.

16. Manufactura celular-flujo continuo:

Las compafias de manufactura de clase mundial tienen mucho énfasis en
estandarizar y simplificar sus operaciones para reducir el tiempo de ciclo y el
inventario en proceso.

17. Proceso basado en la demanda, no en la capacidad:

Las compafias de clase mundial reconocen que Unicamente se debe
fabricar lo que se va a vender, sin importar si algunas maquinas estan sin
funcionar.

18. Cambios Set-Up:

Las compafiias de clase mundial utilizan la filosofia denominada S.M.E.D.
para lograr producir diferentes articulos en lotes pequefios de produccién, no
tienen miedo a realizar cambios de modelos, si el cliente lo pide, estas compafiias

realizan los cambios de Set-Up.

19.Enfasis en la simplificacion y en la estandarizacion antes de
automatizar:

Estandarizar y simplificar son funciones primordiales antes de automatizar.
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20.Programas de mantenimiento preventivo y predictivo:

Las compafilias de clase mundial tienen programas de mantenimiento
basados en el involucramiento de todo el personal, tratando de minimizar la
ocurrencia de fallas que interrumpan el proceso.

3.5 World Class Manufacturing en Case New Holland.

En la fabrica de Case New Holland (1991) se tiene un sistema de
Manufactura de Clase Mundial (WCM, por sus siglas en inglés), el cual lo definen
como un programa de cambio, disefiado para alcanzar un desempefio de clase
mundial en nuestras operaciones. El enfoque en WCM es la participacion de todos
los empleados para identificar desperdicios y pérdidas, ademas del seguimiento
de estandares y métodos para documentar mejoras.

El programa WCM se construye sobre diez pilares principales, cada pilar
tiene un propdsito que se van a explicar a continuacion (véase figura 3.1).

Lideres de
planta.
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Figura 3.1: Esquema de los pilares que conforman el programa WCM.
Fuente: Archivos internos de CNH de México.
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Descripcion de los pilares

1. Seguridad (SAF)

HpwbnE

Reducir drasticamente el nUmero de accidentes.
Desarrollar una cultura de prevenciéon de accidentes.
Mejoramiento ergonémico contindo del lugar de trabajo.
Desarrollo especifico de las competencias profesionales

2. Despliegue de Costos (CD)

1.

w

Adquirir una cultura para el analisis e identificacion de las pérdidas y
desperdicios para conseguir beneficios econémicos.

El despliegue de costos es un método sistematico para una definicion
funcional de un programa de reduccién de desperdicios.

Cuantificar los beneficios econdmicos potenciales esperados.

Es el compas para las actividades de WCM, las cuales deben
enfocarse en el logro de los resultados estimados por el despliegue
de costos.

3. Mejora Enfocada (FI)

1

. Atacar las principales pérdidas identificadas por el CD, mismas que

tienen un impacto significativo en el presupuesto y en las que
podemos generar grandes ahorros junto con otros pilares.

4. Actividades Auténomas (WO & AM)

¢ Mantenimiento Autbnomo & Organizacién del Lugar de Trabajo

Desarrollar

1.

operadores con sentido de pertenencia hacia sus equipos:

Prevenir el deterioro de los equipos a través de la correcta operacion
e inspecciones diarias.

Llevar el equipo a su estado ideal a través de la restauracion y
operacion adecuada.

Establecer la inspeccién en los equipos como el camino para
detectar los sintomas de una averia.

Establecer las condiciones béasicas necesarias para mantener el
equipo en Optimas condiciones.
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Actividades Autonomas (WO & AM)

1.

ok owbd

Mejoramiento de la eficiencia y productividad del sistema de
produccion.

Restaurar y mantener las condiciones basicas.

Eliminacion de las actividades de no valor agregado.
Involucramiento de la gente.

Mejoramiento de la calidad del producto y la confiabilidad del
equipo.

5. Mantenimiento Profesional (PM)

1.

Incrementar la eficiencia de la maquinaria a través del
mejoramiento de las habilidades de mantenimiento y usando
técnicas de andlisis de fallas.

Facilitar la cooperacion entre operadores y los técnicos de
mantenimiento para lograr los objetivos del Mantenimiento
autébnomo.

6. Control de Calidad (QC)

1. Crear una Cultura de Cero Tolerancia a los defectos.

N

Garantizar la calidad de los productos al costo mas competitivo.

3. Implementar sistemas de produccion capaces de prevenir la
ocurrencia de no conformidades.

4. Implementar sistemas de solucion de problemas efectivos para
asegurar la eliminacion de las causas raiz de los problemas y asi
prevenir la recurrencia de los defectos.

7. Logistica (LOG) y servicio al cliente

Entrada:

e Reduccion de stock.
e Estandarizacion de contenedores.
e Reduccion del tiempo de transporte.
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En planta:

e Reducir el material en linea usando los conceptos correctos del flujo de
materiales.

e Implementar supermercados cerca de la linea para controlar las entradas
de manufactura (I6gica de abastecimiento de la linea incluyendo tamafio de
contenedores).

8. Administracion temprana del equipo/producto (EEM)

Integracién formal de EEM en el proceso de adquisicion y desarrollo de
productos y equipos.

PwbrE

Comenzar con equipos nuevos en los tiempos definidos.

Garantizar un rapido lanzamiento (arranque vertical).

Reducir el costo de vida del equipo y/o producto (LCC).

Disefiar un equipo que sea facil de mantener e inspeccionar,
mediante la integracibn con el proveedor en el disefio con un
enfoque hombre-maquina.

Obtener la mas alta calidad en el producto.

9. Desarrollo del Personal

1.

2.

3.

Proveer conocimiento y habilidad correcta para cada estacion de
trabajo a través de un sistema de entrenamiento.

Desarrollar roles de mantenimiento técnico, tecnoldgico, especialistas
como el agente principal del entrenamiento.

Asegurar una simple y efectiva documentacién del conocimiento y
habilidades operativas desarrolladas que se desplegaran vy
mantendran con el tiempo.

10. Medio Ambiente

Cumplir con los requerimientos ambientales administrativos vy
regulaciones.

Desarrollar una cultura de prevencion en cuanto al medio ambiente.
Mejorar continuamente las condiciones ambientales, también sobre
las regulaciones y obligaciones legales.

Desarrollar habilidades profesionales.
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3.6

Principios corporativos de WCM

En Case New Holland de México (1981) se tienen establecidos 9 principios

corporativos de World Class Manufacturing, que a continuacion se mencionan.

1.

Seguridad de Clase Mundial es el fundamento del desempefio de Clase
Mundial.

Los lideres de WCM tienen pasion por las normas (estandares).

En una compafia de Clase Mundial la voz de cliente puede ser escuchada
en la linea.

WCM no acepta perdidas de ninguna clase, la meta siempre es “CERO”
accidentes, defectos de servicio y calidad, inventarios y paros de linea.

Una rigurosa aplicacion de los métodos de WCM garantiza la eliminacién de
pérdidas.

En una planta de Clase Mundial todas las anormalidades son
inmediatamente visibles. (Libre de basura y contaminacion, rutas, gréaficos
de control etc.).

WCM ocurre en el piso/campo, no en la oficina.

WCM se aprende mas efectivamente practicando las técnicas con los
equipos de trabajo en la planta.

El poder de WCM proviene del involucramiento de la gente.
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3.7 Principios de Manufactura de Clase Mundial

La Manufactura de Clase Mundial es un concepto que se encuentra dentro
de la Teoria de la Administracion de Operaciones, siendo el principal precursor el
Dr. Hill (1994).

Las operaciones de manufactura, entendidas como los procesos de
transformacioén de productos, han sido precursoras de los grandes avances
tecnologicos para la eficiencia de las operaciones de produccién, sin embargo, no
sélo las empresas de manufactura se han beneficiado de estas nuevas técnicas
de administracion, sino que otros sectores tales como el sector servicios y el de
alimentos también han sido beneficiados.

La Manufactura de Clase Mundial ha cambiado la forma tradicional de la
Administracion de Operaciones, incorporando el elemento de liderazgo en costo
dentro del escenario de alta competitividad que se tiene hoy en dia (véase la tabla
3.1).

Tabla 3.1 Estrategia de liderazgo en costo. Fuente: Manufactura Dr. Hill (1994)

Estrategia de Consumidor Competencia
competencia

Requiere de productos y

Liderazgo en costo servicios que satisfagan

las necesidades de los Pasiva/Competencia

clientes, en términos de

calidad, cantidad, tiempo
y costo.

El cambio en la dinamica de mercado desde un ambiente de competencia
pasiva a un ambiente dinamico, trae como consecuencia que las estrategias
tradicionales de la administracion de operaciones no sean del todo efectivas, por
lo tanto, sé deberan incorporar nuevas herramientas para una administracion de
operaciones mas efectiva y eficiente.

Hill (1994) menciona que la Manufactura de Clase Mundial ha venido a
revolucionar la forma en la cual se administra la operacion de la cadena
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productiva, podemos resumir en tres caracteristicas fundamentales de tendencia
de manufactura avanzada:

e Hacer las cosas de una mejor forma.
e Hacer las cosas de una forma mas eficiente.
e Hacer las cosas de una manera mas agil.

Hacer las cosas de una forma mejor.

Un ejemplo es el uso de programas de disefio por computadoras, tales
como: Disefio Asistido por Computadora (CAD), y Manufactura Integrada por
Computadora (CIM). Los cuales han sido vitales en el mejoramiento del disefio de
los productos.

Hacer las cosas de una forma mas eficiente.

Al resultarte mas econdmico o eficiente producir a la empresa podré estar
en una mejor posicion de competencia, por lo tanto, los costos y gastos de
produccién disminuiran. El uso de herramientas de clase mundial enfocadas al
liderazgo en costo, tendran una importancia vital en este apartado.

Hacer las cosas de una manera mas agil
La manufactura agil puede entenderse como flexibilidad, rapidez, velocidad

de operacion, et. Algunas de las herramientas usadas para este fin, puede ser
teoria de restricciones, cambio rapido de datos, manufactura esbelta, entre otros.

3.8 Herramientas de Clase Mundial

La aplicacion de la Manufactura de Clase Mundial se realiza a través de la
implantacion de diversas técnicas de administracion (denominadas herramientas
de Clase Mundial), las cuales tienen por objetivo el reducir o eliminar los sobre
costos en el sistema de manufactura o de operacion de la organizacion.

Dentro del sistema de manufactura de las empresas Shingo (1990)
identifica cinco tipos de sobre costos tipicos que a continuacién se describen:
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A) Sobre costo en el manejo de materiales

Este tipo de sobre costo de produccion esta relacionado con la cantidad de
tiempo involucrado en el manejo de materiales a la linea de produccion, hasta el
producto final.

B) Sobre costo en el almacenamiento

Este costo se encuentra especificamente en el proceso de planeacion de
requerimientos de materiales, donde se definen las siguientes variables:

e Cantidad de ordenar

¢ Inventarios de seguridad
¢ Vueltas de inventarios

e Valor del inventario

Cada una de estas variables repercute en el costo financiero al mantener el
inventario.

C) Sobre costo en el cambio de datos

La empresa recibe diferentes 6rdenes de produccién cada una con sus
propias caracteristicas, para ello, el programador de la produccion debera planear
el uso de la maquinaria y la secuencia entre las diferentes érdenes de produccion.

El tiempo de cambio entre una orden de produccion y otra se denomina
tiempo de cambio de datos o tiempo de preparacién, en el cual, el sistema no se
encuentra produciendo por lo tanto es un sobre costo.

D) Sobre costo en la calidad

La eficiencia de la operacion de un sistema de manufactura tiene varios
indicadores, a saber, velocidad de la linea, disponibilidad del equipo y calidad a la
primera vez. El tener defectos ocasiona serios problemas en el sistema de
operacion, por ejemplo: disminucion de la eficiencia del sistema, recuperacion de
productos, tiempo extra o un mayor inventario de seguridad.
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E) Sobre costo en el balanceo

Las lineas de produccion estdn compuestas por diferentes arreglos de
maquinaria, las cuales al no estar correctamente sincronizadas a la misma
velocidad de produccion, ocasionaran inventarios en proceso tanto de uso
temporal o de uso posterior. La falta de balanceo en velocidades de produccion
trae como consecuencia costos de inventario.

La Manufactura de Clase Mundial a través de la implementacién de
diferentes herramientas de productividad, busca la eliminacién de los costos

(véase la tabla 3.2).

Tabla 3.2. Costos de Procesos. Fuente: Métodos, estandares y disefio del trabajo. (Benjamin Niebel, 2004)

Sobre costo en el
sistema de operacion

Herramientas de Clase
Mundial

Principal beneficio

Excesivos tiempo de
manejo de materiales.

Justo a Tiempo

Reduccién de inventarios

Productos con defectos

Calidad Total

Reduccién de defectos

Tiempos muertos por el

cambio de o6rdenes de

trabajo en la secuencia
de produccién.

Cambios rapidos de
dados

Reduccion de los
tiempos de preparacion

Velocidad de productos
no balanceados en las
diferentes estaciones de
trabajo.

Teoria de restricciones

Sincronizacioén de las
diferentes estaciones de
trabajo.

Disponibilidad de los
equipos.

Mantenimiento de la
Productividad Total.

Aumento de la
disponibilidad de los
equipos.

Problemas de calidad,
entregas y servicio con
proveedores.

Cadena de proveedores

Mayor confiabilidad en
los equipos.
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3.8.1 Justo a Tiempo

Los antecedentes del JIT provienen de dos sucesos muy importantes en la
industria automotriz, por una parte se encuentra el sr. Henrry Ford, que lograria
reducir el precio de venta del auto Ford “T” debido a la reduccion del ciclo total a
través del uso de un sistema de manufactura en serie, por otra parte, Taichii Ohno
y Shigeo Shingo (Shingo, 1990), ejecutivos de la empresa Toyota, acufiaron
propiamente el término de Justo a Tiempo, que consiste en una herramienta de
reduccion y eliminacion de desperdicios.

El concepto de sistema Justo a Tiempo, ha venido a evolucionar las técnicas
de administracion de las operaciones, debido a que esta técnica tiene su principal
objetivo en la produccién de la cantidad exacta de productos y servicios que son
requeridos, en el momento adecuado en el cual se necesitan. El impacto principal
del sistema Justo a Tiempo radica en una disminucién drastica de inventario en
proceso, a la par de la reduccion del tiempo de ciclo de produccioén, logrando
ofrecer productos acordes a los pedidos.

El sistema Justo a Tiempo impacta a todas las actividades de la
organizaciéon, a saber: compras, produccion, mantenimiento, ingenieria vy
manufactura, finanzas, control de produccién, servicio a clientes.

Socconini (2008) menciona que el sistema Justo a Tiempo, es una
herramienta que pone a punto el sistema de produccion, en otras palabras, reduce
drasticamente el tiempo de respuesta del tiempo total de manufactura o servicio y
por otra parte lo hace al menor costo, esto equivale a mayor rentabilidad.

En la tabla 3.3 se presenta un resumen de los objetivos y alcances de la
herramienta Justo a Tiempo.
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Tabla 3.3 Justo a Tiempo. Fuente: Lean Manufacturing Paso a Paso (Socconini L., 2008)

Campo de

Objetivo Alcance aplicacion Beneficios | Indicadores
Producir la cantidad | Sistema de Valor de
exacta de productos | suministro de inventarios.
y servicios que son | materiales. Sistema  de | Reduccién
requeridos, en el manufactura. | de Vueltas de
momento adecuado | Sistema de inventarios. | inventario.
en el cual lo|suministro de
necesitan. producto Entregas a

terminado. tiempo.

3.8.2 Calidad Total

Villasefior (2011) menciona que la Calidad fue conocida como una filosofia
de administracion a finales de la década de los sesenta, sin embargo, las
herramientas de calidad no iniciaron en esos afios, ya que desde los inicios del
siglo XX, ya usaban ciertos principios de calidad. A continuacién se presenta un
resumen historico de los principales enfoques de calidad (véase la tabla 3.4).

Tabla 3.4. Evolucion de la Calidad. Fuente: Manual de Lean Manufacturing. (Alberto Villasefior, 2011)

Etapa

Concepto de calidad

Elemento principal

Inspeccion.

Revision de productos para
separar los buenos de los malos.

Auditorias de Calidad

Control de calidad.

Aplicacion de técnicas estadisticas
para muestrear.

Ingenieria de calidad

Calidad en

el

Implementacién de conceptos de

La voz del cliente
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Tabla 3.4 Evolucion de la Calidad. Fuente: Manual de Lean Manufacturing. (Alberto Villasefior, 2011) (Continuacién)

como alimentos.

servicio. gerencia enfocada al servicio.

Sistemas de aseguramiento
Garantia de | Ponderacion de la calidad en los | de calidad: HACCP (andlisis
calidad. diferentes tipos de productos, | de riesgos y puntos criticos

de control).

Administracion de
la calidad.

Filosofias 'y  principios
administrar la calidad en
empresas publicas y privadas.

para
las

Administracion de la calidad
total y control total de la
calidad.

Aseguramiento de
la calidad.

Constitucion de los elementos
minimos para edificar un sistema
de calidad institucional efectivo.

Normas internacionales de
aseguramiento de la calidad,
a través de los estandares de
calidad ISO 9000.

Metodologia para
el  mejoramiento

Aplicacion de diferentes técnicas
para reducir costos de operacion,
con el objetivo de incrementar la

Seis Sigma, Kaizen, Planes
de mejoramiento continuo,

ambiente como una via para el
desarrollo sustentable.

contindo. eficiencia  del sistema  de | Costos de Calidad, etc.
operacion.
Normas internacionales de
Calidad ambiental. | La  preservacibn del medio | aseguramiento de la calidad,

a través de los estandares de
calidad 1SO 14001.

e Inspeccion

La inspeccién fue la técnica de selecciéon de productos buenos de los
defectuosos, este enfoque, era altamente costoso, debido a que toda la
produccion debia pasar por estaciones, sorteo y verificacion.

e Muestreo

Con la llegada de la Segunda Guerra Mundial llegé también la necesidad de
producir mas y mejor, hecho por el cual, la inspecciéon 100 % de los productos no
era lo mas adecuado, debido a que incrementaba el tiempo de ciclo y los costos
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de produccién, para ello, se desarrollaron procedimientos de muestreo que
lograrian eficientar los métodos de seleccion de productos.

e Calidad en el servicio

Al término de la Segunda Guerra Mundial se inici6 una era de recuperacion
y emergieron algunos conceptos tales como: la voz del cliente, calidad en el
servicio, satisfaccion del cliente. Estos nuevos conceptos estaban orientados a
escuchar la voz del cliente y satisfacerlo.

e Garantia de Calidad

Este concepto esta relacionado con el grado de riesgo involucrado en caso
de falla, que tiene un producto o un servicio cuando es ofrecido al cliente, para ello
se desarrollaron algunas herramientas, tales como : planeacion de la calidad,
analisis de modo y efecto de falla y plan de control, entre otras. El principal
beneficio de esta etapa de la calidad fue la determinacion de puntos de control y
mejoramiento, para ofrecer un producto o servicio mas seguro al consumidor.

e Administracién de la calidad

El principal objetivo de esta etapa, fue introducir el concepto de la calidad en
los procesos administrativos y definir la filosofia de la empresa (visiobn, misién,
valores y politicas) en términos de compromiso de la organizacibn en la
satisfaccion de los clientes.

e Aseguramiento de la calidad

El aseguramiento de la calidad surgio a finales de la década de los ochenta,
al publicarse de manera oficial la norma ISO 9000 version 1987. Estas normas
fueron el primer intento por estandarizar los conceptos de calidad en términos
administrativos de procesos y practicas.

e Metodologias para el aseguramiento de la calidad
El mantener un sistema de aseguramiento de la calidad fue el principio de la
ingenieria en calidad, los gerentes de calidad, investigadores y empresarios

siempre mantuvieron la misma pregunta: ¢ COomo hacer para mejorar los procesos
internos de la organizacion? Y se desarrollaron algunas herramientas, tales como:
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Kaizen (mejora continua), Kairyo (mejoras de alto impacto), PMC (planes de
mejoramiento continuo), y seis sigma, entre otras.

e Calidad ambiental

En la Comunidad Economica Europea y Norte América, empezaron a
emerger concepto, tales como: desarrollo sustentable, tecnologias limpias, eco
eficiencia. Estos conceptos se incorporarian a la vida diaria de la empresa, a
través de un estandar internacional denominado ISO 14000.

3.8.3 Intercambio de herramentales en minutos de un digito

El mercado actual, demanda productos con un nivel de complejidad cada
vez mayor, y ésta deriva los siguientes conceptos:

e Lotes pequefios de produccion
e Menor tiempo de respuesta
e Reduccion de costos

1. Lotes pequeiios de producion

Los clientes muy raras veces piden grandes cantidades del mismo namero
de parte, en otras palabras, buscan variedad e incluso diversidad.

2. Menor tiempo de respuesta

El tiempo total entre la confirmacién del pedido hasta la entrega debera ser
cada vez mas corta.

3. Reduccion de costos

Los productos no pueden bajar sus precios bajo un esquema de guerra de
precios sin afectar o poner en riesgo la estabilidad de la empresa, por lo tanto
deben ofrecer reducciones de precios con base a las reducciones en los costos de
operacion, esto implica mayor productividad y la busqueda de hacer productos al
nivel mas econdémico posible sin afectar las especificaciones ni estandares de
disefio y produccion.
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3.8.4 Teoria de restricciones

La teoria de restricciones y justo a tiempo tienen mucho en comuan, de
hecho en su filosofia de operacion se encuentran muchos elementos comunes,
siendo el principal objetivo: la necesidad de maximizar la salida operativa a través
de la reduccion dréastica del tiempo de ciclo.

La teoria de restricciones fue promovida por el Dr. Goldratt (Goldratt, E.
2004), la cual centra su atencién en la restriccion mayor del sistema productivo, es
decir la estacion de mas bajo rendimiento productivo o el proceso mas lento, en
consecuencia una vez identificado el proceso mas lento, se realizan ajustes para
incrementar la salida en ese proceso en patrticular, y asi sucesivamente hasta que
la velocidad de salida de toda la cadena productiva es incrementada.

El Dr. Goldratt (2004) menciona que existen seis tipos de restricciones que a
continuacion se describe:

e A) Restriccion de Mercado:

La demanda méxima de un producto estd limitada por el mercado.
Satisfacerla depende de la capacidad del sistema para cubrir los factores de éxito
establecidos (precio, rapidez de respuesta, etc.).

e B) Restriccidon de Materiales:

El Throughput se limita por la disponibilidad de materiales en cantidad y
calidad adecuada. La falta de material en el corto plazo es resultado de mala
programacion, asignaciéon o calidad.

e C) Restricciéon de Capacidad:

Es el resultado de tener equipo con capacidad que no satisface la demanda
requerida de ellos.

e D) Restriccién Logistica:
Restriccion inherente en el sistema de planeacion y control de produccion.

Las reglas de decision y parametros establecidos en éste sistema pueden afectar
desfavorablemente en el flujo suave de la produccién.
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e E) Restriccién Administrativa:

Estrategias y politicas definidas por la empresa que limitan la generacion de
Throughput y fomentar la optimizacion local.

e F) Restricciéon de Comportamiento:

Actitudes y comportamientos del personal. La actitud de “ocuparse todo el
tiempo” y la tendencia a trabajar lo facil.

3.8.5 Mantenimiento Productivo Total

Las empresas que inician sus esfuerzos en el campo de la Manufactura de
Clase Mundial pueden crecer que los cambios se realizan a través de un
convencimiento masivo de la forma de pensar de las personas a través de un
cambio cultural. Sin embargo no es lo Unico, ademas de realizar un cambio
cultural donde, algunos de los paradigmas en los que el desperdicio es aceptado
(por ejemplo inventarios de producto terminado y sobre produccion) deben
desaparecer, se debera realizar un enfoque continuo al mejoramiento de los
procesos.

Henry Ford en 1926 escribié: “el desperdicio del tiempo difiere del
desperdicio del material, debido a que éste no puede ser recuperado, y es el mas
dificil de eliminar” (Black, 1998).

El Mantenimiento Productivo Total es una herramienta fundamental en tres
indicadores, las cuales establecen la eficiencia total del equipo:

e Velocidad de produccion
¢ Disponibilidad del equipo
e Calidad

3.8.6 Cadena de proveedores

La administracion de la cadena de proveedores es un tema vital para la
productividad, ya que el costo de los componentes comprados resulta ser el rubro
principal del precio del producto.
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La administracibn de la cadena de proveedores incluye los siguientes
componentes:

1. Evaluacion de proveedores

El concepto de evaluacion de proveedores inicio junto con la necesidad de
conocer el nivel o grado de confiabilidad de un proveedor, en términos de calidad y
tiempo de entrega.

Black (1998) menciona que la escala de proveedores consta de tres niveles:
proveedor certificado, proveedor aceptable y proveedor en desarrollo. El principal
objetivo de la evaluacion de proveedores es conocer las &reas de oportunidad, las
cuales son detectadas en base a un instrumento de evaluacion que indica los
requerimientos del cliente.

2. Desarrollo de proveedores

Black (1998) dice que es la consecuencia evidente de la evaluacion de
proveedores, en otras palabras, es el conjunto de actividades que van
encaminadas a asegurar que las &reas de oportunidad encontradas en la
evaluacion son atendidas y resueltas.

El objetivo del desarrollo de proveedores es lograr que el proveedor tenga
las menores areas de oportunidad, pasando de ser proveedor en desarrollo a
proveedor aceptable, posteriormente a ser un proveedor certificado.

3.9 Tendencias de Clase Mundial

La teoria de la Manufactura de Clase Mundial ofrece herramientas para la
reduccion de los sobre costos de produccion, y son especialmente requeridos en
el entorno dinamico y de alta competencia.

La Manufactura de Clase Mundial debe ofrecer nuevos enfoques, que estén
perfilados no solo en reducir los sobre costos sino a eliminarlos. Un ejemplo de
esto puede ser la implantacion de mecanismos a prueba y error, los cuales no van
encaminadas a reducir los defectos de calidad, sino que estan disefiados para
tener cero defectos.
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La tendencia de la Manufactura de Clase Mundiales precisamente, la
incorporacion de nuevos enfoques para la eliminacion de los sobre costos de
produccion, para lograr:

e Liderazgo en costo
e Incremento de la productividad
e Mejor posicion competitiva

3.10 Limitaciones de la Manufactura de Clase Mundial

La Manufactura de Clase Mundial se encuentra compuesta por herramienta
de clase mundial, las cuales estan enfocadas a incrementar la productividad del
sistema de operacién, sin embargo ¢, Qué herramienta de clase mundial se debera
implementar primero? Y ¢ Cudl después?

Los modelos de manufactura de clase mundial, no ofrecen una respuesta
concreta, por el contrario, estos solamente definen las herramientas, sus usos y
aplicaciones, pero no ofrecen una guia especifica para determinar cual de las
herramientas podra impactar en la productividad en cada caso.

La Manufactura de Clase Mundial tiene dos limitaciones importantes:

e La seleccidon de las herramientas mas apropiadas en relacion al impacto
con la productividad.
e Considerar dentro del modelo de manufactura mundial el factor humano.

3.11 Caracteristicas de las Compaiiias de Clase Mundial.

e Administradores y trabajadores bien preparados.

e Expertas en el disefio y manufactura de equipo de produccion.

e Sensibles a la competencia.

e Pionera en el disefio de nuevos productos.

e Mejoramiento continuo de las plantas.

e Logran sincronizar su operacion a las demandas cambiantes del mercado.
e Ofrece a sus clientes satisfaccion y ventajas competitivas

e Generar utilidades, calidad de vida y un impacto positivo a la comunidad.
e Obtener altos resultados con el minimo de recursos y actividades.
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3.12 Disefio del trabajo

Niebel (2009) dice que los principios del disefio deben usarse con el fin de
adaptar la tarea y la estacion de trabajo ergondmicamente al operador humano.
Desafortunadamente, por lo general el disefio del trabajo se olvida cuando se
persigue un incremento en la productividad. Con mucha frecuencia, la sobre
posicion de procedimientos simplificados da como resultado que los operadores
realicen tareas repetitivas tipo maquina, lo cual provoca un mayor indice de
lesiones relacionadas con el trabajo.

En resumen, Niebel (2009) dice que el disefio del trabajo es el analisis
sistematico a fondo de todas las operaciones directas o indirectas con el fin de

implementar mejoras que permitan que el trabajo se desarrolle mas facilmente, en
términos de seguridad del trabajador.

3.13 Objetivos de los métodos, estandares y disefio del trabajo

Niebel (2009) menciona dos objetivos primordiales de los métodos,
estandares y disefio del trabajo; y a su vez menciona siete corolarios que se
desprenden de los objetivos. A continuacion se describen los objetivos y los
corolarios.

Objetivos:

1. Incrementar la productividad y la confiabilidad en la seguridad del producto.

2. Reducir los costos unitarios, lo cual permite que se establezcan mas bienes
y servicios de calidad para mas gente.

Corolarios:
1. Minimizar el tiempo requerido para llevar a cabo tareas.
2. Mejorar de manera la calidad y confiabilidad de productos y servicios.
3. Conservar recursos y minimizar costos mediante la especificacion de los

materiales directos e indirectos mas apropiados para la produccion de
bienes y servicios.
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Considerar los costos y la disponibilidad de energia eléctrica.
Maximizar la seguridad, salud y bienestar de todos los empleados.
Producir con interés creciente por proteger el medio ambiente.

Aplicar un programa de administracion del personal que dé como resultado
mAas interés por el trabajo y la satisfaccion de cada uno de los empleados.

3.13.1 Los estandares

Niebel (2009) menciona que los estandares son el resultado final del estudio

de tiempos o de la medicion del trabajo. Esta técnica establece un estandar de
tiempo permitido para llevar a cabo una determinada tarea, con base a las
mediciones del contenido del trabajo del método prescrito, con la debida
consideracion de la fatiga y retardos inevitables del personal.

3.13.2 Ventajas de los estandares

Bralla (1986) describe ciertas ventajas de los estandares que a continuacion

se mencionan nueve ventajas.

1.

3.

Representan la mejor, mas facil y segura manera de ejecutar un trabajo,
cualquiera que él sea. Reflejan el “Know How” y la experiencia acumulada
en los trabajadores. La gerencia asegura que el trabajo se realice de una
misma forma siguiendo los mismos métodos de trabajo, pero permite la
mejora continua en la cual, los resultados se convierten en nuevos
estandares.

Es la mejor manera de preservar este conocimiento y experiencias, ya que
cuando un trabajador se va de la organizacion se los lleva con él. Con la
estandarizacion se queda dentro de la empresa.

Permite facilmente medir el desempefio y hacer comparaciones; con los

estandares la gerencia puede medir el rendimiento y, sin ellos, le resultara
mucho mas dificil hacerlo.
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Muestran la relacion entre causa y efecto, ya que al no tenerlos, representa
una ocasion para las anormalidades, variaciones, desperdicios, accidentes,
y otros efectos indeseables en los procesos.

Establecen la base fundamental para MANTENER y MEJORAR, desde el
punto de vista del Kaizen relacionado con el puesto de trabajo. Sin ellos no
podriamos saber el progreso o las mejoras perseguidas. Cuando ocurren
desviaciones de los estandares, la gerencia debe encontrar las causas y
regresar a ellos. Si éstos no existen, entonces se deben establecer, y ello
es un rol importante de la gerencia. Recuerde, cada mejora es un nuevo
estandar y donde éstos no existen, no hay mejoramiento.

Establecen objetivos y metas de entrenamiento o desarrollo de los
trabajadores. Cuando los estandares se establecen, se los hace de manera
gréfica, ya sea meramente escritos o con dibujos u otra forma de graficar.
Deben colocarse en los puestos de trabajo y ser conocidos ampliamente
por la gente que los ocupa.

Permiten la auditoria o el diagnéstico. No sélo para los supervisores
quienes deben cuidar el cumplimiento de los mismos, sino para la gerencia
en cualquier momento. Cuando los lideres o supervisores disponen de
ellos, pueden a manera de lista de verificacion, realizar las inspecciones en
cada puesto para constatar que se cumplen o si han cambiado como
producto de una mejora introducida.

Representan el mejor medio para detectar la recurrencia de las
anormalidades o errores en los procesos, y minimizan la variacion (MURA).
Por ejemplo, el control de la calidad implica el control de la variabilidad.

Objetivo basico, definir y estandarizar los puntos de control claves en cada
proceso o fase del mismo para asegurarse de que tales puntos de control
se sigan en todo momento. De éste modo, la estandarizacion es parte
integral del aseguramiento de la calidad; y sin ella, resulta casi imposible
construir un sistema viable de CALIDAD en los métodos de trabajo.
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3.13.3 Trabajo Estandarizado

Para Niebel (2009) el trabajo estandar tiene su fundamento en la
estandarizacion. Propiciar los medios por los cuales, las operaciones de
manufactura se realicen siempre de una misma forma. Crear procesos estandar,
consistentes y predecibles es un factor que propiciara el control y posterior mejora
de los procesos.

Los primeros intentos por estandarizar las operaciones de manufactura,
provienen de la utilizacién de instrucciones de trabajo. Con el paso del tiempo se
han incorporado nuevos elementos que hacen posible lograr una estandarizacion
provechosa.

Estos elementos son:

e El Tiempo Takt (TT)
e Secuencia de operaciones estandar
e Inventario en proceso (WIP)

Se han incluido también formatos de andlisis de las operaciones que nos
facilitaran la estabilidad y consistencia de las operaciones:

e Hoja de medicién de tiempos
e Hoja de calculo de capacidad de proceso
e Tabla combinada de operacion

Socconini (2008) menciona en su libro de Lean Manufacturing que el trabajo
estandar tiene su fundamento en la excelencia operacional. Sin el trabajo
estandarizado no se puede garantizar que en las operaciones siempre se elaboren
los productos de la misma manera. El trabajo estandarizado hace posible aplicar
los elementos Lean Manufacturing ya que define de la manera mas eficiente los
meétodos de trabajo para lograr la mejora calidad y los costos mas bajos.

Socconini (2008) dice que el trabajo estandar no hace mas que observar
(midiendo) el trabajo de los operadores.

El trabajo estandarizado segun Villasefior, Alberto (2007) menciona en su
libro “Conceptos y reglas de Lean Manufacturing” que es establecer
procedimientos de trabajos precisos para cada operador en el proceso de
produccion, y que esta basado en tres elementos, que son:
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1. Tiempo Takt (Takt time). Es el ritmo al cual el producto necesita ser
fabricado para cumplir con los requerimientos del cliente.

2. La secuencia precisa de trabajo, en el cual el operador realiza las
tareas dentro del tiempo Takt.

3. El inventario estandar. Incluye las unidades en las maquinas
requeridas para mantener el proceso operando suavemente.

Villasefor (2007) menciona algunos beneficios del trabajo estandarizado:

1. Documentacion del proceso actual para todos los turnos y todas las
personas.

2. Reduccion a la variabilidad

Facilidad de operacion para los nuevos operarios

4. Reduccion en lesiones y actividades con mucho esfuerzo.

w

3.13.4 Trabajo estandar

Socconini (2008) dice que al estandarizar las operaciones se establece la
linea base para evaluar y administrar los procesos y evaluar su desempefio, lo
cual sera el fundamento de las mejoras. La documentacion del trabajo estandar
sirve para lo siguiente:

e Asegura que la secuencia de las acciones del operador sea repetible.

e Apoya el control visual, creando asi un ambiente para detectar
anormalidades facilmente.

e Ofrece una ayuda para comparar la documentacién con los procesos
actuales.

e Es una herramienta para iniciar acciones de mejora.

¢ Facilita el método de documentacion de las mejoras.

e Establece un banco invaluable de informacion que se puede consultar
cuando es necesario.

e Ayuda a mantener un alto nivel de rentabilidad.

e Asegura operaciones mas seguras y efectivas.

e Mejora la productividad.
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e Ayuda al balanceo de los tiempos de ciclo de todas las operaciones de
acuerdo con el ciclo del tiempo Takt.
¢ Reduce la curva de aprendizaje de los operadores.

3.13.5 Aplicacién de trabajo estandar

La documentacion de las operaciones estandar se utiliza desde que se
obtiene informacion relevante de los procesos, como los tiempos de operaciones,
cuando se requiere conocer la secuencias de las operaciones y su relacién con el
tiempo Takt y una vez que se ha mejorado el proceso para documentar los nuevos
meétodos establecidos y para capacitar el personal en su nuevo puesto.

Cuando se realiza un evento de mejora Kaizen, se prepara la
documentacion estandar y se utiliza en las diferentes etapas para tener los
procesos y sus mejoras documentadas.

3.13.6 Procedimiento para implementar el trabajo estandar

1. Seleccionar el proceso especifico 0 una operacién de un proceso.

2. Realizar las mediciones de tiempo correspondientes y capturarlas en
una “Hoja de medicién de tiempos”.

3. Calcular la capacidad de operacion y llenar la “Hoja de capacidad de
operacion”.

4. Disefiar o documentar la secuencia optimizada de la capacidad a
través de una “Tabla combinada de operaciones estandarizadas”.

5. Dibujar el proceso a través de una hoja de “Trabajo estandar”

6. Documentar las instrucciones de operacion.

3.13.7 Hoja de medicién de tiempos

En la hoja de medicion de tiempos se identifica en momento que inicia un
elemento del trabajo, asi como al momento en que termina. En esta hoja se mide
cada elemento del trabajo y se establecen los tiempos estandar para cada
operacion del proceso.

En la hoja de medicidn se registran algunas mediciones de los tiempos de
ciclo de cada operacion. Esto se realiza anotando el numero de la operacion en el
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proceso, la descripcion del elemento o el nombre de la operacion y especificando
en que punto de la operacion se toma para completar los ciclos de operacién.

3.13.8 Capacidad de operacién

En la hoja de capacidad de operacion se describe la capacidad de operacion
en cada etapa del proceso, tomando en cuenta el tiempo estandar manual o
automatico de cada fase del proceso. También se describe el tiempo que toma el
cambio en cada secuencia de operacion. El resultado final es la capacidad de
produccion de cada operacion.

Segun Socconini (2008) menciona que esta hoja nos sirve para determinar
si el proceso es capaz de trabajar al ritmo del tiempo Takt y para confirmar las
restricciones del sistema.

3.13.9 Tabla combinada de operaciones estandarizadas

Socconini (2008) menciona que la tabla combinada nos permite ver
graficamente la secuencia de la produccion y disefiar la secuencia para optimizar
la capacidad. También es Util para balancear la carga de trabajo de cada
operacion de acuerdo con el tiempo Takt.

3.13.10 Hoja de trabajo estandar

En la hoja de trabajo estandar se presenta el disefio del proceso (Lay-Out)
con el operador y el flujo del material, para establecer los movimientos mas
eficientes de acuerdo con las operaciones estaticas y dindmicas; se pueden
observar las distancias; y en general, se analizan las operaciones en grupo.

En este esquema se presentan las operaciones estaticas y dinamicas, las
distancias y recorridos de los operadores y se analiza la secuencia de las
operaciones y su flujo. Para fortalecer la creacion de este documento es necesario
generarlo y validarlo junto con los operadores que laboraran diariamente en el
area.
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3. Instrucciones de operacioén

Estas deben ser realizadas por los ingenieros de procesos o lideres de
cadena de valor de manera que cada paso del proceso se atienda adecuadamente
y que cualquier operador entienda rapida y claramente cada paso de su operacion.

3.13.11 Aspectos a considerar al aplicar el trabajo estandar.

1. La documentacion del trabajo estandar constituye documentos vivos, por lo
gue se debe revisar y validar continuamente.

2. Estos documentos deben considerarse en la implementacion:

e Eventos Kaizen

e Manufactura celular

e Cambios rapidos de producto (SMED)
¢ Mantenimiento productivo Kanban

e Mejoras ergondmicas y de seguridad

3. Estos documentos se deben realizar siempre con la colaboracién de los
operadores.

3.14 Antecedentes de Kaizen

Socconini (2008) menciona que el término Kaizen es una palabra japonesa
que significa “mejora”. Sin embargo, soélo recibidé el término de “continua” hasta
gue sus principios empezaron hacer adoptados por organizaciones occidentales.
En la cultura japonesa todos tienen claro (por tradicién) que al hablar de mejora se
habla de cambios constantes, mientras que en occidente se tiene la costumbre de
especificar lo que se necesita. Asi pues, hoy en dia todos relacionamos el
concepto de Kaizen con “mejora continua”.

Kaizen es una forma poderosa de hacer mejoras en todos los niveles de la
organizacion, y hoy en dia la practican las corporaciones lideres de todo el mundo.
Su principal utilidad radica en su aplicacion gradual y ordenada, que implica el
trabajo conjunto de todas las personas en la empresa para hacer cambios sin
hacer grandes inversiones de capital.
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3.14.1 Definicion de Kaizen

Socconini (2008) define la palabra “Kaizen” como una cadena de acciones
realizadas por equipos de trabajo cuyo objetivo es mejorar los resultados de los
procesos existentes. Mediante estas acciones, los duefos de los procesos y los
operadores pueden realizar mejoras significativas en su lugar de trabajo que se
traduciran en beneficios de productividad y como consecuencia, de rentabilidad
para el negocio.

3.14.2 Prop0sito de los eventos Kaizen

Socconini  (2008) menciona que los eventos Kaizen resultan
extremadamente efectivos para mejorar rapidamente un proceso mediante la
implementacion de herramientas que ayudan a:

e Reducir los desperdicios (menos mudas)
e Mejorar la calidad y reducir la variabilidad (menos muras)
e Mejorar las condiciones de trabajo (menos muris)

3.14.3 Aplicacién de los eventos Kaizen

Por lo general, la aplicacién de eventos de mejora se lleva a cabo cuando:

e Existe un problema de calidad

e Queremos mejorar la distribucion de areas

¢ Necesitamos reducir el tiempo de preparacion de las maquinas

e Necesitamos disminuir el tiempo de entrega a los clientes (internos o
externos)

e Deseamos disminuir los gastos de operacion

e Necesitamos mejorar el orden y la limpieza

e Queremos reducir la variabilidad de una caracteristica de calidad

e Deseamos hacer mas eficiente el uso de los equipos
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3.14.4 Mejoras de los eventos Kaizen

¢ Mejoras rapidas en el desempeiio de procesos especificos de produccién o
celdas de manufactura.

e Tiempos muy cortos de cambio de productos.

e Mejores distribuciones de planta.

e Mejor desempefio de la maquinaria.

e Mejora en orden y limpieza.

e Mejora calidad de primera intencion.

e Mejor comunicacion entre los operadores.

e Mayor capacidad de produccién.

¢ Condiciones de trabajo mas seguras y ergonémicas.

El objetivo de un evento Kaizen es que al finalizar cada proyecto de mejora,
la empresa vea cambios en los resultados de los procesos al ir eliminando sus
fuentes de pérdidas (muri, mura, muda).

3.15 Procedimiento para llevar a cabo un evento Kaizen

Los eventos Kaizen se planean con una anticipacion de hasta dos meses.
En esta etapa de planeacién se realiza lo siguiente:

1. Se propone y descubren las oportunidades para llevar a cabo un evento.
Estas oportunidades son planteadas por gerentes, clientes o cualquier otra
persona que pueda visualizarlas.

2. Se elige un lider del equipo (persona con capacidad de liderazgo y
conocimiento del tema).

3. Se elige al patrocinador del evento (persona con autoridad y capaz de tomar
decisiones para apoyar las propuestas del equipo).

4. Se elige al equipo. Se recomienda que sean de siete a diez participantes en
total, incluyendo operadores, ingenieros, personal administrativo y de

calidad. En ocasiones participan clientes o proveedores.

5. Se prepara la logistica del evento (sala de juntas, area, produccion,
etcétera).
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6. Se comunica a los participantes.

7. Se define el evento Kaizen

3.16 Conceptos aplicables para los eventos Kaizen

1. Sistema de sugerencia

Es recomendable que la compafia cuente con un sistema de sugerencias
para que, independientemente de la ejecucion de los eventos Kaizen, se puedan
llevar mejoras en todas las areas con la participacion entusiasta de todo el
personal.

El concepto de las mejoras continuas también se puede utilizar siempre que
alguien encuentre una oportunidad de mejora en cualquier parte o area de la
empresa. Por ello se sugiere como método para motivar la generacion de ideas
practicas que se puedan llevar a cabo y que produzcan resultados tangibles en
poco tiempo. Este sencillo concepto puede sustituir a los buzones de sugerencias,
los cuales no necesariamente captan oportunidades sino mas bien algunas
quejas.

2. Guia para el sistema de sugerencias

¢ Recuerde gque un sistema de sugerencias es un componente necesario para
un programa de mejora continua. De él pueden originarse eventos Kaizen
futuros, al mismo tiempo que ayuda a mejorar la motivaciéon del personal al
permitirles aportar sus ideas.

e Integre completamente el sistema de sugerencias al sistema gerencial,
incluyendo el sistema de desempeiio.

e Elija un campeén de desarrollo del programa, quien debe tener claro que
los programas de sugerencias no pueden ser dictatoriales ni impuestos,
sino una labor de amor y compromiso.

e Reconozca solamente las ideas implementadas. No basta con tener ideas,
hay que implementarlas.

e Sea eficiente y eficaz al otorgar premios a la implementacion.
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e Mantenga los formatos de sugerencias muy simples y faciles de
comprender para cualquier empleado.

3. Reglas del evento Kaizen

Siempre que participe en cada evento Kaizen, recuerde los siguientes
aspectos:

e Mantenga la mente abierta para realizar cambios.

e Mantenga una actitud positiva incluso ante las cosas negativas.

¢ Nunca se reserve para usted sus desacuerdos.

e Ayude a crear un ambiente de cooperacion.

e Procure que haya un respeto mutuo.

e Trate alos demas como le gustaria que lo trataran.

e Todos los votos tienen la misma importancia, independientemente de la
posicion jerarquica de quién vota.

4. Programa de sugerencias

Los programas de mejora continua no dependen solamente de los eventos
Kaizen o de mejora que se realizan de manera planeada. También debe
implementarse un sistema continuo de sugerencias para que todos los empleados,
cuando encuentren una mejora de productividad, costos, surtimientos de
materiales, seguridad, calidad, etc., la documenten inmediatamente para su
evaluacion y puesta en préctica. En la medida que esto se convierta en un habito,
el personal de toda la empresa se hara responsable de sus resultados.

Para este programa debe establecerse un sistema de documentacién de las
ideas de mejora para que cualquier empleado pueda aportar, en cualquier
momento, una idea.

Un programa de mejora solo sera exitoso cuando todos los empleados
aporten sugerencias y estas sugerencias sean tomadas con seriedad por la
direccion. Esta idea puede crear un universo de posibilidades para la creacion de
propuesta de valor, ya que integra la creatividad, el faculta miento, la pasion por el
trabajo bien hecho y, sobre todo fomenta la iniciativa de las personas.
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CAPITULO 4

METODOLOGIA
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4.1 Procedimiento para laimplementacion de trabajo estandar
para ensamble de chasis de motor

En la figura 4.1 se presentan a través de un diagrama de flujo todas las
actividades que implican varias modalidades para la implementacion de trabajo
estandar para ensamble de chasis, el cual define las estaciones de trabajo
prioritarias con hallazgos que se plantearon durante la auditoria, los cuales seran
retroalimentadas y tomadas como referencia para la implementacion y mejora de
las hojas de procesos “Standard Operation Procedure” (SOP).

ENFOQUE DE WORLD - MANUFACTURA
CLASS MANUFACTURING [ CAP?S;TEAI\?POLE :DECJSDOS DE CLASE
(WCM) MUNDIAL
(CICLOS DE
Y MEJORA)
IDENTIFICACION DE DESPERDICIOS Y
ASPECTOS DE SEGURIDAD PERDIDAS
Y AMBIENTAL
DISENO DEL SISTEMA / COMPETENTE
PROCESO DE QUALITY (PROCESOS)
GATE
MEDICION DEL DESEMPERO | AnALSIS DEL
EN LA OPERACION »  DESEMPERO
1 CONFIABLE
——— (EN CONTROL,
- INICIANDO
IMPLEMENTACION LAY-OUT CIELOE BE
DE POWER TRAIN MEJORA)
GENERACION DE UNA SOP
INPUTS [ (STANDARD OPERATION  [™>| OUTPUS
PROCEDURE)
DESARROLLO
IMPLEMENTACION DE LAS (CICLOS DE
SOP’s ADECUACION)

Figura 4.1. Metodologia para la implementacion de trabajo estdndar para ensamble de Chasis de Motor en el area de Power Train.
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4.2 Enfoque de World Class Manufacturing

En esta etapa de la Metodologia de World Class Manufacturing esta
disefiada para alcanzar un desempeifo de clase mundial en todos los procesos de
las operaciones de Power Train; alcanzando una amplia activaciéon de todo el
personal de la planta en proyectos de mejora, atacando los desperdicios y las
pérdidas basados en mediciones previas e involucramiento de todo el personal en
la mejora.

Asi mismo se promovera la aplicacion de la metodologia de WCM a través
de cursos de capacitacion a todo el personal involucrando a varios pilares dentro
de este enfoque. Al finalizar el curso los involucrados conoceran el significado e
importancia del programa de WCM.

Los participantes conoceran:

a. El plan de implementacién del programa y los objetivos de World
Class Manufacturing.

b. Los lideres del equipo WCM.

c. Una breve exposicion del contenido de cada uno de los pilares
técnicos de la metodologia.

4.3 Identificacion de aspectos de seguridad y ambiental

Detectar y documentar permanentemente los actos inseguros, condiciones
inseguras e incidentes (near miss) de las actividades rutinarias y no rutinarias, que
sucedan en la planta y sus inmediaciones; dar seguimiento a su correccion para
eliminar situaciones de riesgo y generar evidencia de su correccion.

Asi mismo, se define cada estacion de trabajo bajo un plan de acciones
correctivas donde se identifica los peligros de cada operacion, los cuales seran
clasificados como criticos/significativos (puntos que estén catalogados como AA'y
A en seguridad) y no criticos los puntos que son menores sin afectar la calidad del
producto o de seguridad para lograr cero accidentes y cero primeros auxilios, ya
qgue el area de Power Train no tiene bien definido los actos o condiciones
inseguras que se pueda presentar en dado momento. Esta evaluacion se debe
realizar de manera inicial y posteriormente de manera periddica en relacién a los
accidentes o incidentes ocurridos en el area, cambios en el proceso, cambios en la
organizacion, situaciones de emergencia, agentes externos o no identificados,
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actos y/o condiciones inseguras no identificadas con anterioridad y revisiones
periddicas entre otros.

Se trabajara en la parte mas critica de los procesos en cada celda del area
de Power Train, eliminando actos, condiciones inseguras e incidentes de manera
preventiva. En términos de aspectos ambientales se identifica las operaciones que
provoguen contaminacion al medio ambiente dando a conocer al operador la
importancia que tiene el cuidado sobre el medio.

Dentro de las actividades diarias (rutinaria y no rutinaria), todo el personal
debera detectar mediante la observacion, actos y condiciones inseguras e
incidentes ya sea dentro de las instalaciones o en sus inmediaciones.

4.4 Disefio del sistema/proceso de Quality Gate

En esta fase de la implementacion se disefia a través de un diagrama de
flujo el proceso de inspeccion de las valvulas de prioridad en el banco de prueba
de Power Train con la finalidad de separar a aquellas valvulas que no cumplan con
los pardmetros de calidad al momento de realizar la prueba en el chasis. Asi
mismo, se diseflaran OPL para evitar re-trabajos en el proceso de ensamble, para
que el operador mediante la ayuda visual sepa que hacer como medida de
contencién antes de ensamblar la pieza y asi evitar una falla mayor en el tractor.

A través de una tarjeta de no conformidad (ver figura 5.8) el operador
realiza el reporte de cualquier pieza defectuosa que exista en cualquier proceso de
ensamble de chasis de motor.

En esta fase de la metodologia se llevaran a cabo las siguientes actividades
para dar seguimiento a las reparaciones de los herramentales del area de Power
Train:

e Se analizard el desgaste de todos los herramentales del area de Power
Train.

e Se disefiara un procedimiento para definir la frecuencia de cambios por
desgate (vida util).

e Se llevara a cabo un cronograma para equipos de medicion vencidos.

e Se analizara todos los equipos de medicion que no existen.

e Se disefia un diagrama de flujo de la valvula de prioridad ya que se ha
tenido problemas de inspeccién que debe cumplir la misma.
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Se realizardn Kaizenes para identificar los problemas o pérdidas en el area,
el cual se disefiara una metodologia de acuerdo a la complejidad del problema
identificado, el tipo de Kaizen dependera principalmente de:

¢ Quien lo hace

e Eltiempo que tarda en realizarse

¢ Eltipo de herramienta que se usa

Para realizar los eventos Kaizenes en el area de Power Train estara basado
en dos formas (ver figura 4.2) de acuerdo al problema o pérdida identificado.

Problema /identificacién de las pérdidas

v
Forma Sistematica

!

Se refiere al uso de los pilares WCM:

1. Mantenimiento auténomo

2. Organizacion del area de trabajo
3. Entrenamiento

4. Mantenimiento Profesional
55S’s

6. Control de calidad

Forma Enfocada

!

Kaizen Rapido, ejemplo usar
sentido comun, mejorar
condicién basica.

Kaizen Estandar, ejemplo 5 “G”,
5W+1H, EWO, ECRS, 7 WCM
Tools, Poka Yoke, etc.

Kaizen Mayor, ejemplo SMED,
VSM, Kanban, etc.

Kaizen Avanzado, ejemplo
PPA, FMEA, ANOVA, DOE, etc.

Figura 4.2. Identificacion de problemas o pérdidas.

De acuerdo a lo anterior, se detallan todas las actividades para evitar
cualquier funcionalidad o dafio en el tractor ya que el proceso de ensamble no se
detiene si el equipo esta descalibrado o sufre algin desgaste.
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4.5 Medicién del desempefio en la operacién

En esta fase se determinaré el tiempo total de cada proceso analizando el
tiempo estandar de cada operacion de cada proceso para ensamble de Chasis de
Motor para los modelos Forwild (4WD) y Tuwild (2WD). Se analizara el
desemperio de cada trabajador y sera especificado en la instruccion de operacion.

4.6 Disefio e implementacion Lay-Out de Power Train

De acuerdo al proceso de ensamble que se realiza en Power Train existen
operaciones que no agregan valor al producto (NVAA) en esta fase de la
implementacion se disefia un nuevo Lay-Out del area de Power Train con la
finalidad de estandarizar el proceso de ensamble de chasis para que el flujo sea
constante y no se tenga demoras en el proceso por tiempos muertos.

En la solucién planteada se propone prescindir de una de las entradas en el
nuevo Lay-Out el cambio de celda administrativa con la intencion de poner todos
los sub-ensambles en esa celda. Por ultimo se redisefiara la celda de Transmisién
para hacer méas facil el proceso de la operacion del ensamble del Clucth y asi
poder eliminar elementos que no le agregan valor al producto.

Dentro del analisis en la lluvia de ideas del conjunto del programa, se
analiza de forma particular la disposicion en piso, todos los cambios que se llevara
en el nuevo Lay-Out se documentaran para llevar un control de los datos antes y
después, determinando el impacto en costo y el tipo de desperdicio atacado
haciendo énfasis a los elementos que no le agregan valor agregado al producto o
proceso.

Para realizar la documentacion adecuada se llevaran a cabo las siguientes
actividades:

e Disefio del nuevo Lay-Out

e Diagramas de Espagueti Chart
e Estudio de tiempos

e Eventos Kaizenes.
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4.7 Generacion de una SOP

El area de Power Train cuenta con un formato de instrucciéon de operacién
que estad obsoleto porque incluye mucha informacién de las operaciones que
realiza el operador en una sola instruccion e incluye dos secciones para el
operador es fatigante leer toda la informacion en las dos secciones. La primera
seccion se detalla todas las operaciones de la secuencia de la operacion de un
proceso especifico y en la segunda seccion se dan a conocer la ayuda visual de
esa operacion. En relacién a los hallazgos levantados por la auditoria de WCM se
disefié un formato de instruccion de operacién (SOP) para el &rea de Power Train
con la finalidad de que el operador tenga bien en claro todas las operaciones y los
puntos mas criticos del proceso de ensamble de Chasis de Motor.

Debido a que el formato estaba obsoleto el area de Power Train no cuenta
con todas las instrucciones de operacion bien establecidas en cada celda, es por
eso que en algunas ocasiones han ocurrido errores humanos en el proceso de
ensamble de Chasis de Motor por falta de hojas de instruccién de operacion.

Se disefa y se implementa la nueva instruccién de trabajo en toda el &rea
de Power Train (SOP’s) partiendo por cada proceso. Los puntos claves para
generar una SOP son las entradas y salidas que tienen ciertos procesos, donde se
especificaran los puntos claves de seguridad, ambiental y calidad para que el
operador conozca en que momento la operacidén debe realizar alguna inspeccion
y tener cuidado al momento de realizar el ensamble de algun proceso.

Para la realizacion de las hojas de proceso es necesario conocer los
procesos involucrados en cada una de las celdas de Power Train asi mismo
involucrarse en todas las operaciones que el operador realiza en el proceso de
produccion de ensamble de Chasis de Motor

Una vez gue ya se sabe cudles son las operaciones que se llevan a cabo en
las celdas, se dispone a detallar en las hojas de procesos (SOP) todas las

operaciones que realiza cada operador.

En la figura 4.3 se dan a conocer los puntos claves para la generacion de
una SOP.
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BOM DISPONIBLE
INPUTS MATERIAL OUTPUTS
IDENTIFICADO

MATERIAL OK vs
DISENO
«  PERSONAL CAPACITADO Y
CALIFICADO
.« DISMINUCION DE ERRORES
HERRAMENTALES Y HUMANOS

GENERACION DE
SOP

HERRAMIENTA EN
CONDICIONES DE
TRABAJO >

INSTRUMENTOS DE /

MEDICION
CALIBRADOS

« REDUCCION DE DEFECTOS
+ COSTOS (AHORROS)

IDENTIFICACION DE
ASPECTOS DE

, SEGURIDAD POR
IDENTIFICACION DE PROCESO

ASPECTOS
AMBIENTALES

Figura 4.3. Puntos claves para la generacion de un SOP.
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En las hojas de procesos deben incluir la siguiente informacién:

e Descripcion de la operacion

e Nombre del sub-ensamble

e Fecha

¢ Numero de operacion

e Ultima revision

e Area o linea donde se implementa el proceso de la operacion

e Eltiempo de todo el proceso de la operacién

e Nombre del que elabora la SOP para cualquier aclaracion

e Referencias de numeros de parte de las piezas en la descripcion de la
operacion

e Puntos criticos de Calidad, Seguridad y Ambiental

4.8 Implementacion de las SOP’s

Antes de empezar con la implementacion de las SOP’s se procede al
proceso de firmas de todos los departamentos involucrados, como seguridad,
calidad y medio ambiente, donde son participes para la mejora de las SOP’s.

En esta etapa de implementacion de las SOP’s se dan a conocer las hojas
de instruccién de trabajo a todo el personal de Power Train, donde se incluyen las
operaciones de cada proceso del ensamble del chasis para su estandarizacion del
chasis.

En esta fase se dara capacitacion respecto a las SOP’s al personal
haciendo referencia a los puntos criticos de calidad que son los mas importantes
en una instruccion de operacion, dando a conocer los torques de cada operacion
gue son criticos en el ensamble del chasis.

4.9 Desarrollo (Ciclos de adecuacion)

En esta fase de la metodologia se dara continuidad a una revision constante
por los cambios de ingenieria que puedan ocurrir en cada operacion del proceso,
con la finalidad de realizar la instruccion de operacion con los nuevos cambios y
darlo a conocer al departamento de calidad y al personal del area de Power Train.
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4.10 Confiable

Con la implementacion de las SOP’s el area de Power Train se crearan
conocimiento-habilidades en la planta a través de la aplicacion de las herramientas
de Mejora Enfocada (FI) o durante la aplicacién de los pilares sistematicos como
Actividades Auténomas (AM & WO), Mantenimiento Profesional (PM), Control de
Calidad (QC), entre otros y difundirlo en el desarrollo del ROUTE MAP.

En esta fase se llevara un control a través de sugerencias indicando los
ciclos de mejora en el &rea atacando las principales pérdidas identificadas por el
Despliegue de Costos (CD), mismas que tienen un impacto significativo en el
presupuesto y en las que se pueda generar grandes ahorros junto con otros
pilares.

De acuerdo a lo anterior el area de Power Train se enfocara a la solucion de
problemas especificos, donde los resultados a corto plazo tengan un alto beneficio
en términos de ahorro. Conforme al tipo de problema se utilizara el formato Kaizen
(véase anexo A) donde contendra la siguiente informacion:

1. Encabezado del formato

e El &rea donde se implementa la mejora.

e El centro de costos del area.

e Indicar la aplicaciéon del Kaizen

e Indicar si la mejora tiene se puede implementar en otras areas.

¢ El nombre del departamento donde se implementa el Kaizen.

e Indicar el nombre de la celda donde se implementa la mejora.

e Indicar las siglas del pilar de acuerdo a lista presentada en el anexo
B.

e Anotar la descripcion de la mejora en forma breve y clara.

e Se debe anotar el nimero de sugerencia para dar de alta el Kaizen
en la base de datos.

e El responsable de FI asigna el nUmero consecutivo del Kaizen.

e Indicar el tipo de la accion tomada.

2. Llenado etapa del “PLAN”

En esta parte se debe utilizar la informacion disponible para asociar el tipo
de pérdida, desperdicio o riesgo. Incluyendo un analisis de PDCA de acuerdo al
problema y mejora que se realiza, por ejemplo, los cambios de ingenieria de
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alguna pieza. En el Kaizen se debe de incluir el tipo de desperdicio atacado
(NVAA).

Identificar cuales son las pérdidas, los desperdicios o los riesgos (riesgo de
seguridad, pérdida esporadica o pérdida crénica, paro menor 0 paro mayor,
pérdida de velocidad, pérdida de material o pérdida en empaque, NVAA, etc.).

Hay que recabar la informacion de la situacién actual referente a los costos
relacionados al problema. Entre mas especifica sea la descripcion, mas facilmente
el problema sera resuelto, se utilizar4 la técnica de 5W+1H para clasificar el
problema.

De acuerdo a lo anterior hay que determinar las causas principales
utilizando técnicas de analisis como:

¢ 5G
o AM
e Why's

Hay que establecer un objetivo donde indique el nivel de mejora esperada
para reducir o eliminar en cuanto y en que unidades, este sera aprobado por el
grupo de desarrollo organizacional y recompensaciones y lider del area de Power
Train.

3. Llenado etapa del “DO”

En esta etapa del Do se llega a un plan de acciones donde se plantean
varias soluciones, evaluar los factores criticos, visualizar los costos y visualizar las
facilidades para la implementacion. Finalmente, se dibujard el croquis una vez
implementada la mejora y sera totalmente a mano.

4. Llenado etapa del “CHECK”
En esta etapa se hace referencia a la medicion de los resultados, donde se

resalta el beneficio obtenido para facilitar la evaluacion Costo-Beneficio, a traves
de dos conceptos fundamentales:
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e Concepto del desperdicio:

Describir brevemente cada uno de los conceptos considerados a mejorar,
reducir, eliminar y prevenir. Por ejemplo, el tiempo de ciclo de la operacion,
eliminacion de operaciones que no le agregan valor al producto (NVAA).

e Datos antes y datos después

Se debe expresar en las unidades que mejor represente la pérdida, el
desperdicio o el riesgo, por ejemplo: pesos, porcentaje, segundos, minutos, pasos,
metros, etc. Que los datos sean en el mismo periodo de tiempo, cuando asi se
requiera.

5. Llenado etapa del “ACT”

Se llevara a cabo la estandarizacion, el control y la expansion del Kaizen en
otras areas se debe tener en cuenta lo siguiente:

6. Documento modificado:

En esta fase del actuar hace referencia si algin documento fue modificado
por la mejora, es decir, la instruccion de operacién (SOP) fue modificada o el
procedimiento de la operacion; si fuera el caso anexar evidencias en el Kaizen
para registrar toda mejora de acuerdo al problema que se presento.

A) Difusion y evidencia:

Mencionar en el Kaizen, si fuera el caso, el medio en la cual se dio a
conocer la implementacion de la mejora.

Junta de arranque de turno..................oooinl Lista de asistencia
Junta de proyecto. ... Minuta

E-mail.... Archivo electrénico
OP L. Formato firmado

Anotar en caso afirmativo la expansion del Kaizen en las areas en donde se
sugiere la nueva implementacion.
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B) Llenado de la parte final del formato

En esta fase hay se selecciona las herramientas utilizadas durante la
implementacion, indicar la mayor area de impacto que tiene el Kaizen, anotar la
fecha de elaboracion e implementacion del Kaizen y el representante de
Despliegue de Costos registrara los datos asociados para el costeo. Por ultimo el
representante de Mejora Enfocada (fi) y Despliegue de Costos firman después de
revisar el costeo.

4.11 Competente (Procesos)

Una vez se implementaron las SOP’s de todos los procesos del area de
Power Train, se busca eliminar los errores humanos ya sea por falta de
herramentales no calibrados, especificando el torque en cada operacion
especifica, asi mismo, se retroalimenta el sistema de capacitacion autbnoma en el
area de Power Train.

Después de implementar todas las instrucciones de trabajo, el personal del
area esta capacitado para realizar cualquier operacién del ensamble de Chasis del
motor.

4.12 Manufactura de Clase Mundial (Ciclos de Mejora)

Durante los primeros dias del mes de Septiembre se llevd a cabo la
auditoria en la que se tuvo la visita de Wilson Pizzol, gerente del programa de
World Class Manufacturing para el grupo Magneti Marelli FIAT en la region de
Norteamérica.

La auditoria consistié en analizar todos los procedimientos de las hojas de
instruccion de operacion (SOP’s) para Ensamble de Chasis del area de Power
Train y los hallazgos que levanto el auditor en su momento. Es importante
mencionar que el personal que asumio la responsabilidad de presentar la
metodologia de World Class Manufacturing demostré durante la evaluacion una
actitud positiva que motiva a continuar en nuestro camino de la excelencia de
Clase Mundial. Debido a la participacion del personal de Power Train durante las
actividades de preparacion previas y durante la presentacion de proyectos en la
Auditoria WCM, el dia 11 de septiembre se realizé una premiacién al personal que
demostré un gran desempefio y dedicacion en las actividades WCM.
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CAPITULO 5

APLICACION DE LA METODOLOGIA
PROPUESTA
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5.1 Enfoque de World Class Manufacturing

El dia 08 de agosto del afio 2013 se llevé a cabo una reunién con todo el
personal involucrado en el programa de World Class Manufacturing con la
finalidad de establecer una ruta para la excelencia a la Manufactura de Clase
Mundial, el cual esta planeado para cinco afios para alcanzar la certificacion de
World Class Manufacturing (WCM). La ruta consiste en alcanzar la medalla de
bronce obteniendo un total de 50 puntos para el afio 2014, en el afio 2016 se
pretende alcanzar una puntuacion de al menos 60 puntos de todos los
departamentos involucrados alcanzando una medalla de plata y por ultimo para
alcanzar la excelencia como Manufactura de Clase Mundial se tiene que alcanzar
70 puntos para obtener la medalla de oro (véase figura 5.2).

El representante del programa de WCM dio a conocer la planeacion para
alcanzar los puntos que la empresa Case New Holland de México pretende para
este afio 2013 y poder mantener un porcentaje totalmente rentable para la
certificacion. En la siguiente figura 5.1 se observa la planificacion de los
lineamientos a todo el personal de Power Train.
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Lideres de
pilar

Co-lideres de
pilar

En esta fase de la metodologia se da a conocer a los lideres de equipo de cada pilar involucrado en el programa
de World Class Manufacturing (WCM) para que el personal de Power Train reconozca mediante una estructura
organizacional los lideres de equipo que llevaran a cabo la ejecucion del programa de WCM con las areas involucradas.

Director de Planta Lideres de Planta \
Kenneth Kidd _ ,

eal Blanca Camacho
Lider WCM

Figura 5.3. Estructura Organizacional del Programa de World Class Manufacturing. 7



En la figura 5.3 se observan a los lideres de cada pilar involucrado en el Programa de
World Class Manufacturing asi como también los Co-lideres del mismo, que participaran en el
programa.

El lider de cada pilar dara una breve exposicion al personal administrativo de Power Train
del contenido de cada uno de los pilares técnicos de la metodologia de WCM. Donde expliquen
una serie de herramientas y métodos estructurados para eliminar pérdidas y derroches, y
fomentar la mejora en todo el sistema de produccion de Power Train junto con el pilar de Mejora
Enfocada (FI) y su relacién con los otros pilares.

Aunado a lo anterior, se imparten cursos de capacitacion al personal de Power Train para
dar a conocer la filosofia y desglose de la Metodologia de World Class Manufacturing (véase
tabla 5.1). En la figura 5.4 se observan los cursos de capacitacion que se le da al personal de
Power Train.

T E———

S

R &7

Figura 5.4. Personal de Power Train (CUrsos de Capacitacion)
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En la tabla 5.1 se da a conocer el Plan de capacitacion que se llevara a cabo en el area de
Power Train, con cada pilar involucrado en la Metodologia de WCM.

Tabla 5.1. Plan de capacitacion

CURSO M FECHAS
L [INTRODUCCION A WCM 1 hr. 12 JULIO
E COMUNICACION 2 hrs. 15-19 JULIO
L |[7WCMTOOLS 2 hrs. 22 - 26 JULIO
SA STEP 1-3
Politica de Seguridad
Piramide de Henrich y
Definiciones
S Matrix 1 hr. 29 JULIO
S-EWO (Investigacion de
< |accidentes)
9 [Identificacién de peligros y
Analisis de Riesgos (Ayudas 1 hr. 03 AGOSTO
visuales)
Estandares de seguridad 1 hr. 05 AGOSTO
OHSAS 18001 1 hrs 10 AGOSTO
Pl B EgpURgiEly 0.5 hrs. 12 AGOSTO
atencion a emergencias
A |Tipos de desperdicios 30 min 12 AGOSTO
© |MATRICES CD A-F 2 hrs. 19 - 21 AGOSTO
O |7 PASOS PARA SOLUCION
5 |5s rroR L avae 1 hr. 07 SEPTIEMBRE
AM STEP 1-3
CILR
AM Tags incluye a todas las
tarjetas AM, WO, PM, 5S
s |Fuentes de contaminacion
< |Tags Control (Matriz de 2 hrs. 09-14 SEPTIEMBRE
tarjetas)
ECRS
Visual Management
AM Calendar (CILR)
AM Standard
©) WO STEP 1-3:
= Formato
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Tabla 5.1. Plan de capacitacion (Continuacion)

5"s" + 5"t" 0.5 hr.
Fuentes de contaminacion 0.5 hr. 16 OCTUBRE
Espagueti Chart 0.5 hr.
Video analizar 0.5 hr. 21 OCTUBRE
Analisis MURI 0.5 hr.
Analisis MURA 0.5 hr. 23 OCTUBRE
Andlisis MUDA 0.5 hr.
Balanceo de Linea 0.5 hr. 28 OCTUBRE
= KAIZEN (QK, SK) definicion 1hr. 30 OCTUBRE
y llenado
WO STEP 4:
Sketches parte 1 Fl 1 hr 02 NOVIEMBRE
OPL 0.5 hr. 04 NOVIEMBRE
o SOP 0.5 hr. 04 NOVIEMBRE
= [Sketches parte 2 FI 1 hr 09 NOVIEMBRE
SOP practico 1hr 11 NOVIEMBRE
QA Network WO/QC 0.5 hr. 16 NOVIEMBRE
Q Gate WO/QC 0.5 hr 16 NOVIEMBRE
POKA YOKE WO/QC 1hr 18 NOVIEMBRE
AM STEP 4:
s [Calculo del OEE 1 hrs 23 NOVIEMBRE
< | PPA Basico 1 hrs 25 NOVIEMBRE
QA Matrix AM/QC 1 hrs 30 NOVIEMBRE
Sugerencias 0.5 hrs.
KAIZEN (MK, AK) definicion 02 DICIEMBRE
0.5 hrs.
a |y llenado FI
Q. |[Concepto 3x3x3
Llenado Matriz 3x3x3 Lhr 02 DICIEMBRE
LIDERAZGO 2 hrs. 09 - 10 DICIEMBRE
TALLER DE CIERRE
L |(APLICACION DE 2 hrs. 13 DICIEMBRE

HERRAMIENTAS)

El pilar participe del area de Power Train es Mejora Enfocada (FI) todos los pilares de WCM
estan interrelacionados con el pilar de Fl, ya que siempre se ven forzosamente a depender del
pilar antes mencionado. En la Figura 5.2 se observa la relacién de cada pilar con el pilar de

Mejora Enfocada (FI) del area de Power Train.
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Figura 5.2. Relacion de los pilares involucrados de WCM con el pilar de Mejora Enfocada (FI).

De acuerdo a la Figura 5.2, el grupo de profesionales que estan involucrados en la
Metodologia de World Class Manufacturing, debe comprender la relacion fundamental que existe
con el pilar del area de Power Train, Mejora Enfocada (FI), con todos los pilares involucrados en
WCM.
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5.2 Identificacion de aspectos de seguridad y ambiental

En esta fase de la metodologia se realizo la identificacion de peligros en cada celda del

area de Power Train, considerando los siguientes puntos:

Actividades rutinarias y no rutinarias que desarrolla el personal interno (administrativo y/o
personal operativo).

Actividades realizadas en el interior de la planta por visitantes, contratistas y proveedores.
Originados fuera del lugar de trabajo, que pueda afectar la salud y seguridad del personal
dentro de las instalaciones de trabajo.

Cumplimiento a requisitos legales aplicables.

En proximidad del lugar de trabajo que pudiera afectar a terceros (personal externo).
Auditorias Internas y Externas al sistema.

Actividades nuevas y modificadas, y cambios temporales.

Grado de conciencia del personal.

Infraestructura, equipos, disefios de area de trabajo y materiales.

Registros de incidentes y accidentes.

Dentro de las actividades diarias (rutinaria y no rutinaria), todo el personal debera detectar

mediante la observacion, actos y condiciones inseguras e incidentes (near miss) ya sea dentro de
las instalaciones o en sus inmediaciones. (Véase figura 5.3)

(=L, — | Formato de observaciones del
PRODUCTION SYSTEM e m p I e ad 0
Area: Operacion:

Fecha / Hora:

Actos Inseguros:

s|No usar EPP/EPP incorrecto  [E Ne cobear eERUEEEMEE
=1 | _llos residuos no peligrosos
- No usar dispositivo de cargas E No ethueta_r los recipientes de
= | | sust. Quimicas
| [ ]No limpiar los derrames que
No respetar el paso peatonal
E = = = i puede controlar
Obstruir salida o equipo de E No colocarlos residuos
E emergencia |__Ipeliarosos en su area asignada|
s |conducir muy rapido E No etlc!uetar ad(_ecuadamente
1= | los residuos peligrosos
M al uso de equipo o E Uso de quimicos no
E herramienta |__Ipermitidos
s Practica de trabajo insegura E Ne cole (_:ar COMENEE DS N
= | _lareas asignadas
- M al uso del montacargas E Colocar basura en KIT's de
= | _lderrames
Ocuparse en juego o KIT's de derrames sin su
E
E distracciones || contenido adecuado
Movimiento de material E Colocar material flamable
E inadecuado | _lcercade fuentes de incendio
s Otros E | Otros
EI No se sigue el procedimiento
Cuidado de la espalda: Elexiones Movimientos|
en circulo
| |Otros:
Condicién Insegura o Near Miss
|:| Condicién insegura |:| Near-miss
Describe:
Reportado por: 82
DEVOLVER FORMATO WCM MEXICO

TERMINADO AL SUPERVISOR
Figura 5.3. Tarjeta de Seguridad
Fuente: Case New Holland




La Tarjeta de Seguridad (véase figura 5.3) se usa para reportar las Actos Inseguros,

Condiciones Inseguras y los Near Miss de una forma rapida y sencilla. Se encuentran los tableros
de seguridad en las UTE. El supervisor o lider de produccién es el encargado de alimentar la
base de datos, €l asigna las tareas a las areas correspondientes para que tengan el seguimiento
todas las tarjetas generadas del area de Power Train.

Train, desglosando dicha identificacion por celda.

Tabla 5.2. Identificacion de Peligros y Evaluacién de Riesgos.

En la tabla 5.2 se muestra una relacion de la Identificacién de Peligros del area de Power

=S

CNH: COMPONENTES [ |

IDENTIFICACION DE PELIGROS Y EVALUACION DE RIESGOS

OTRO

nousTRAL [

Fecha: | Hora: Area: Maquina:
30-ago-13 | 10:00 hrs Power Train PP -13 - D Prepintura
Operacién Numero de operadores Ficha del Trabajador :
Ensamble Croccera-Motor 2 30177 ,30384
Condiciones
Evaluacion X I ‘ Observaciones:
Rutinaria: No Rutinarias:
Inicial Periddica Normal/ Mantenimiento Emergencia Mejora Contratistas/ Eventos espeglgles (fiestas,
proveedores eventos, visitantes)
X X
EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL NECESARIO PARA ESTA OPERACION
Zapato de seguridad, lentes, tapones, faja, mandil, guantes
DESARROLLO
Identificacion Evaluacion del Riesgo
. L. IR I i L .
Secuencia de la Operacién Mednéas Pret_venllvas/ Responsable Normatividad Observaciones
Peligro Clasificacion Consecuencias F|lP| G EIEETER
No. Cat.
Manejo manual de cargas ERGONOMICO Lesiones musculares 3 |11 3
excesivas
004-Sistemas de
Aplastamiento MECANICO Fracturas 3 2 3 18 proteccion en
magquinaria
se modificaron barras Edilberto 004-Sistemas de
Aplastamiento MECANICO Fracturas 3 2 1 6 (oreja) en los soportes | Ontiveros/ Josue proteccién en
del carrito Aguilera maquinaria
004-Sistemas de
Traer carrito de Croccera y Motor Golpes contra objetos MECANICO Contusién 3 1 1 3 proteccion en
magquinaria
006-Manejo y
Sobre esfuerzo ERGONOMICO Lesiones musculares 3 1 1 3 almacenamiento de
materiales.
Resbalon MECANICO Esguince 3 1 2 6
004-Sistemas de
Aplastamiento MECANICO Fracturas 3 1 3 9 protecciéon en
magquinaria
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Tabla 5.2. Identificacion de Peligros y Evaluacién de Riesgos. (Continuacion)

Cfolocar brazos de Levante

Golpes contra objetos

MECANICO

Magulladura

004-Sistemas de
proteccién en
maquinaria

Sobre esfuerzo

ERGONOMICO

Fatiga

006-Manejo y
almacenamiento de
materiales.

Golpe por caida de material

MECANICO

Magulladura

004-Sistemas de
proteccién en
maquinaria, 017-
EPP, 006-Manejo y
almacenamiento de
materiales.

Vibracién

Fisico

Lesiones musculares

024- Vibraciones

Contacto con superficies
afiladas y/o punzantes

MECANICO

Heridas cortantes

004- Sistemas de
proteccién en
magquinaria, 017-
EPP, 027-
Soldadura y corte

Union Croccera-Motor

Golpes contra objetos

MECANICO

Contusién

004-Sistemas de
proteccion en
magquinaria

Golpe por caida de material

MECANICO

Fracturas

004-Sistemas de
proteccion en
magquinaria, 017-
EPP, 006-Manejo y
almacenamiento de
materiales.

La operacion debe
repetirse hasta que el
motor ensamble bien

(uso de
polipastopasto para
alinear altura

Croccerra.-motor)

Vibracién

Fisico

Lesiones musculares

024- Vibraciones

Flexiones

ERGONOMICO

Lesiones musculares

006-Manejo y
Sobre esfuerzo ERGONOMICO Fatiga almacenamiento de
materiales.
Trabajo de precisiéon PSICOSOCIAL Fatiga
Resbalén MECANICO Esguince
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Tabla 5.2. Identificacion de Peligros y Evaluacién de Riesgos. (Continuacion)

[Colocar soporte frontal y soporte maleta

004-Sistemas de
proteccién en
magquinaria, 017-

Mover carrito para colocar Croccera-
Motor en la cadena

Golpe por caida de material MECANICO Fracturas EPP, 006-Manejo y
almacenamiento de
materiales.
004-Sistemas de
Golpes contra objetos MECANICO Contusion proteccion en
magquinaria
Manejo '“a”“?' de cargas ERGONOMICO Lesiones musculares
excesivas
006-Manejo y
Sobre esfuerzo ERGONOMICO Fatiga almacenamiento de
materiales.
Vibracién Fisico Lesiones musculares 024- Vibraciones
Flexiones ERGONOMICO Lesiones musculares
001- Instalaciones
Tropezar MECANICO Esguince del centro de
trabajo
004- Sistemas de
. protecciéon en
C;;f:;;(;c?: s:s;r:g:s MECANICO Heridas cortantes magquinaria, 017-
yep EPP, 027-
Soldadura y corte
006-Manejo y
Sobre esfuerzo ERGONOMICO Fatiga almacenamiento de
materiales.
004-Sistemas de
Golpes contra objetos MECANICO Contusién proteccién en
magquinaria
001- Instalaciones
Tropezar MECANICO Esguince del centro de
trabajo
Flexiones ERGONOMICO Lesiones musculares
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Tabla 5.2. Identificacion de Peligros y Evaluacién de Riesgos. (Continuacion)

Manejo manual de cargas

X ERGONOMICO Lesiones musculares 3 |1]1 3
excesivas

004-Sistemas de
Aplastamiento MECANICO Muerte 3 1 3 9 proteccion en
maquinaria

004-Sistemas de
Golpes contra objetos MECANICO Contusién 3 (1)1 3 proteccién en
magquinaria

Montar Croccera-Motor en carrito a

cadena con polipasto

006-Manejo y
Sobre esfuerzo ERGONOMICO Fatiga 3 1 1 3 almacenamiento de
materiales.

001- Instalaciones
Tropezar MECANICO Esguince 3 |1] 2 6 del centro de
trabajo

004-Sistemas de
proteccién en
Golpe com_ra_ob]etos en MECANICO Contusion 3|11 3 maquinaria 006-
movimiento Manejo y
almacenamiento de
materiales.

Elaboré /Puesto Gerente del Area Revis6 Seguridad Industrial

En la tabla 5.2 se realizé la Identificacion de Peligros de la operacion de Ensamble
Croccera-Motor y se hizo la evaluacion del riesgo de acuerdo a la secuencia de la operacion e
identificacion.

En la tabla 5.3 se hizo la evaluacion al area de Ensamble Sistema de Tiro y de Direccién
de acuerdo a las operaciones que se realizan en el proceso.
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Tabla 5.3. Identificacion de Peligros y Evaluacion de Riesgos.

nsN,

IDENTIFICACION DE PELIGROS Y EVALUACION DE RIESGOS

CNH  COMPONENTES

L]

INDUSTRIAL -

OTRO |

Mejera an Mavimiento

Fecha: Hora: Area: Magquina:
30-ago-13 14:00 hrs Power Train Sistema de tiro
Operacién Nudmero de operadores Ficha del Trabajador :
Ensamble sistema de Tiro y de Direccién 3 30833, 30733, 30127
» Condiciones .
Evaluacién . A Observaciones:
Rutinaria: X No Rutinarias:
- o . . . Contratistas/ Eventos especiales (fiestas,
Inicial Periédica Normal/ Mantenimiento Emergencia Mejora P . ¢
proveedores eventos, visitantes)
X X
EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL NECESARIO PARA ESTA OPERACION
Zapato de seguridad, lentes, tapones, faja, mandil, guantes
DESARROLLO
Identificacién Evaluacién del Riesgo .
R Medidas
Secuencia de la Operacién ) L . Preventivas / Responsable | Normatividad | Observaciones
Peligro Clasificacién Consecuencias F|P|G No. | Cat. Correctivas
006-Manejoy
Sobre esfuerzo ERGONOMICO Lesiones musculares 3 1 1 3 almacenamiento de
materiales.
004-Sitemas de proteccidn
Ajustar tuercas Golpe por caida de material MECANICO Contusién 3 |1 1 3 en mm’t_‘om::eif;- EPP,
jonto
Golpes contra objetos MECANICO Magulladura 3 1 1 3 004-Sistemas d.e pr.m“ié"
‘en maquinaria
Golpe por caida de material MECANICO Contusién 3 1 1 3
005~ Manejo, transporte y
Colocar Banquita y barra Contacto con sustancias QuiMco Irritaciones en la piel 3 |1 1 3 °'":°‘e“°m'e_m? de
‘Golpés contra objetos NI:LAI:ILU Lontusion 3 T T 3 -
Sobre ERGONOMIES Fatiger 3 t t
Calpe par coide do MECANICO Erachirac P P S 9 en maduenajs- EPP,
ot P
Flexiones ERGONOMCO Lesiones musculares 3 2 1 6 B
Manejo manule de cargas ERGONOMCO Lesiones musculares 3 1 1 3
excesivas
Insertar piezas Aplastamiento MECANICO Magulladura 3 [ 1|1 3 de pre
en magquinaria
006-Manejo y
Sobre esfuerzo ERGONOMCO Fatiga 3 1 1 3 almacenamiento de
‘materiales.
Vibracién Fisico Lesiones musculares 3 1 1 3 024- Vibraciones.
i 001- Instalaciones del centro
Tropezar MECANICO Esguince 3 1 2 6 B de trabajo
Movimientos repetitivos ERGONOMICO Lesiones musculares 3 |1 1 1
Golpes contra objetos MECANICO Contusién 3 | 1] 2 6 B ey
o=
Golpe por caida de material MECANICO Magulladura 3 1 1 3 R i EPP.
Recolectar Material .
Tropezar MECANICO Esguince 3 1 2 6 “ 001 Imstalaciones }:e‘ centro
P————— Ao L e
afiladas y/o punzantes S17- EPP, 027~ Sokdadura y
Flexiones ERGONOMICO Lesiones musculares 3 1 1 3
Golpes contra objetos MECANICO Contusion 3 [ 1] 3 e i
Vibracién FisICO Lesiones musculares 3 1 1 3 024- Vibraciones
Tropezar MECANICO Magulladura 3 |21 6 “ Aatiiswiittinid
Colocar Tuberia y . . A " on mcauioria, OF7- EPD,
Componentes Golpe por caida de material MECANICO Contusién 3 [ 1] E e
Sobre esfuerzo ERGONOMCO Lesiones musculares s | 1| 3 u.,f.f’::::‘;"—:t’.: de
o Wama, mpETSY
Contacto con sustancias QuiMco Irritaciones en la piel 3 1 1 3 prrsthiiiad
Trabajo de precision PSICOSOCIAL Fatiga 3 [ 1] 1 3
Contacto con superficies MECANICO Heridas cortante. s || 5 protecatn en maguinaria,
afiladas y/o punzantes leridas cot s o17- EPP, 027~ Soldadura

Elaboré /Puesto

Gerente del Area

Revisé Seguridad Industrial
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Tabla 5.4. Identificacion de Peligros y Evaluacién de Riesgos.

=

IDENTIFICACION DE PELIGROS Y EVALUACION DE RIESGOS
OTRO

L

CNH  COMPONENTES INDUSTRIAL
Fecha: [ Hora: Area: Maquina:
30-ago-13 I 13:00 hrs Power Train Tapa de levante
Operaciéon Ndmero de operadores Puesto, Nombre y Ficha del Trabajador :
Ensamble tapa de Levante 2 30883, 30583, 31004
R Condiciones ob i
valuacion Rutinaria: ‘ X No Rutinarias: ‘ ‘ servaciones:
. g - . . Contratistas/ Eventos especiales (fiestas,
Inicial Periédica Normal/ Mantenimiento Emergencia Mejora pecia (
proveedores eventos, visitantes)
X X X
EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL NECESARIO PARA ESTA OPERACION
Zapato de seguridad, lentes, tapones, faja, mandil, guantes
DESARROLLO
Identificacién Evaluacién del Riesgo .
R Medidas
Secuencia de la Operacién 5 L . Preventivas / Responsable | Normatividad | Observaciones
Peligro Clasificacién Consecuencias F|P|G No. | Cat. Correctivas
Golpes contra objetos MECANICO Contusién 3 (2] 2 2 . mqu;um Espacio reducido
de
N N .en maquinaria, O17- EPP,
Golpe por caida de material MECANICO Fracturas 3 1 3 9 006-Maneioy
Estiramientos ERGONOMCO Lesiones musculares 3 1 1 3
004- Siste d
Contacto con superficies MECANICO Heridas cortantes 3 1 1 3 proteccién :ne::;u;uriu,
afiladas y/o punzantes or7- EPP, 027- Soldadura y
corte
005- Manejo, transporte y
lera etapa subemsamble de Contacto con sustancias QuiMco Irrtaciones en la piel 3 (1] 1] 3 abmacenarmients de
tapa de Levante peliarosas, 010- Maneo,
Exposicion al ruido excesivo Fisico Dolor de cabeza 3 |1 1 3 ofi- Ruido, 017- EPP
Vibracién Fisico Lesiones musculares 3 |11 3 024- Vibraciones
Trabajo de precisién PSICOSOCIAL Fatiga 3 1 1 3
Mala postura ERGONOMCO Lesiones musculares 3 2 1 6 B
006-Manejo y
Sobre esfuerzo ERGONOMCO Lesiones musculares 3 (1 (1 3 almacenamiento de
materiales.
Golpes contra objetos MECANICO Fracturas 3|11 | 3 00d-Sstemasde protecdén
en maquinaria
004-Sistemas de proteccion
. N i en maquinaria, 0f7- EPP,
Golpe por caida de material MECANICO Magulladura 3 12| 2 2 006-Manejoy
almacenamiento de
005- Manejo, transporte y
e . i P . almacenamiento de
Armado de dilindro Contacto con sustancias ouimMco Iitaciones en la piel 3|3 sustancias quinicas
peligrosas, 010~ Manejo,
Vibracién Fisico Lesiones musculares 3 (2|1 6 024- Vibraciones
004- Sistemas de
Contacto con superficies P . proteccién en maquinaria,
y MECANICO Heridas cortantes 3|11 3 '
afiladas y/o punzantes of7- EPP, 027- Soldadura y
corte
Mala postura ERGONOMCO Lesiones musculares 3 (1|1 ] 3
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Tabla 5.4. Identificacion de Peligros y Evaluacion de Riesgos. (Continuacion)

Ocurrio un accidente

Golpes contra objetos MECANICO Fracturas 3 2 3 18 P
en maquinaria con maso (Fractura)
Golpe por caida de material MECANICO Fracturas 3 1 3 9
Corutucto con superficies MECANICO Heridas cortantes 3 1 1 3
afiladas y/o punzantes
Mala postura ERGONOMICO Lesiones musculares 3 2 1 6
2da parte de ensamble tapa
de Levante ;
Aplastamiento MECANICO Fracturas 3 1 3 9
Trabajo de precision PSICOSOCIAL Fatiga 3 1 1 3
Sobre esfuerzo ERGONOMICO Lesiones musculares 3 1 1 3
Contacto con sustancias QuiMco Irritaciones en la piel 3 1 1 3
de
Golpe por caida de material MECANICO Fracturas 3 1 3 9 enmaquinaria, Of7- EPP,
006-Manejo y
ic;;;:::znsmjg;g: MECANICO Heridas cortantes 3 1 2 6 n
Prueba de tapa de Levante en
banco BIMAL

Contacto con sustancias QuiMCO Irritaciones en la piel 3 (1|1 3
Mala postura ERGONOMCO Lesiones musculares 3 1 1 3

Elaboro/puesto

Gerente del Area

Revisé Seguridad Industrial

En la tabla anterior se realiz6 la evaluacion de Identificacion de Peligros y Evaluacion de
Riesgos con el pilar de Seguridad (SAF) en la celda de Ensamble de Tapa de Levante al proceso

gue realiza el operador en la operacion.

En la siguiente tabla 5.5 se llevo a cabo la evaluacion en la celda de Ensamble de Caja

Central.
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Tabla 5.5. Identificacion de Peligros y Evaluacién de Riesgos.

mEe,

IDENTIFICACION DE PELIGROS Y EVALUACION DE RIESGOS

OTRO

1]

CNH COMPONENTES INDUSTRIAL
Mejora en Movimiento
Fecha: Hora: Area: Maguina:
30-ago-13 14:00 hrs Power Train Eje trasero
Operacién Ndmero de operadores Ficha del Trabajador :
Ensamble Caja central 1 30345
. Condiciones i
Evaluacion R Observaciones:
Rutinaria: X No Rutinarias:
. - - . . Contratistas/ Eventos especiales (fiestas,
Inicial Peridédica Normal/ Mantenimiento Emergencia Mejora P i ( ’
proveedores eventos, visitantes)
X X X
EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL NECESARIO PARA ESTA OPERACION
Zapato de seguridad, lentes, tapones, faja, mandil, guantes
DESARROLLO
Identificacién Evaluacién del Riesgo :
R Medidas
Secuencia de la Operacién 5 L . Preventivas / Responsable | Normatividad | Observaciones
Peligro Clasificacién Consecuencias F|P|G No. | cat oo
004-Sisternas de proteccion| La caja se cayd en una
Traslado de caja central en enmaquinaria, Of7- EPP, i
) Golpe por caida de material MECANICO Fracturas 3 2 1 6 B 006-Manejo y ocasién al n:mmen‘to de
carro de forma manual. jento de sin
teriales lacian
se elimind la operacién de La operacién de traslado 004-Sistemas de proteccion
N en maquinaria, Of7- EPP,
traslado el material se toma | Golpe por caida de material MECANICO Fracturas 3 (21| s B | % ¢imino en el proces, 006-Maneioy
I ahora se toma dentro de almacenamiento de
dentro de la estacidn la estacion de operacién materiales.
Vibracién Fisico Lesiones musculares 3 1 1 3 024- Vibraciones
. 004-Sistemas de proteccion
Golpe cont'r(:‘ objetos en MECANICO Contusién 3 1 1 3 en maquinaria 006-Manejo
movimiento v almacenamiento de
poner caja central en dispositivo -
Golpes contra objetos MECANICO Magulladura 3 (1|1 3 004-Sistemas de proteccion
en maquinaria
Manejo manual de cargas ERGONOMCO Fatiga 3|11 | 3
excesivas
'004-SBtemas ae proteccon
. . i ‘en maquinaria, 017- EPP,
Golpe por caida de material MECANICO Fracturas 3 1 3 9 006-Maneioy
Flexiones ERGONOMCO Fatiga 3 1 1 3
Manejo manual de cargas ERGONOMCO Lesiones musculares 3|11 ]| 3
excesivas
Vibracién Fisico Lesiones musculares 3 1 2 6 B 024- Vibraciones
Ensamblar componentes: * . B
tapa lateral y orquilla * bujes Golpes contra objetos MECANICO Contusién 3 1 2 6 B om's:‘:::;::‘:::e‘m"
pedal de freno y retenes * buje
flecha PTO * planchita (soporte Exposicion al ruido excesivo Fisico Dolor de cabeza 3 1 1 3 oft- Ruido, 017- EPP
barra de tiro) * retén y cubierta
traba diferencial * flecha pedal ©08- Maneo, transporte y
. p R Contacto con sustancias ouimMco Irritaciones en la piel 3 (31 9 elmacenamento de
del embrague * diferencial stancis quiricas
peligrosas, 010- Maneio,
pifion * engrane power train * 005~ Manejo, transporte y [ Con los guantes ya no se
tapén PTO Contacto con sustancias QuiMco Irritaciones en la piel 3 |3 1 9 Cambio de Guantes ?m::z’;"::::‘i:f tiene contacto directo
peligrosas, 010- Manejo, con sustancias
006-Manejo y
Sobre esfuerzo ERGONOMCO Fatiga 3 [1] 1 3 almacenamiento de
materiales.
Movimientos repetitivos ERGONOMCO Lesiones musculares 3 |1 1 3
004- Siste de
Contacto con superficies MECANICO Heridas cortant 3 2] 2 2 proteccién ::::;u:.um,
dfiladas y/o punzantes eridas cortantes ot7- EPP, 027- Soldadura y
oo
004- Sistemas de. se cambiaron pistolas
Contacto con superficies i N roteccién en maquinari, N
NI H rt P quinaria,
afiladas y/o punzantes MECANICO eridas cortantes 3 2 1 6 n of7- EPP, 027- Soldadura y neumatlc'us, por
corte. electricas
004-Sistemas de proteccion
. s i ‘en maquinaria, 017- EPP,
Golpe por caida de material MECANICO Fracturas 3 1 1 3 006-Mancio g
Golpes contra objetos MECANICO Contusion 3 (1] 3 ©04-Stemas de proteccion
en magquinaria
) . Manejo munufxl de cargas ERGONOMCO Lesiones musculares 3 1 1 3
Mover caja central a carrito con excesivas
el polipasto ©006-Manejo y
Sobre esfuerzo ERGONOMCO Fatiga 3 1 1 3 almacenamiento de
materiales.
Vibracién Fisico Lesiones musculares 3 1 1 3 024- Vibraciones
90
J
Resbalén MECANICO Esguince 3 1 2 6 B
Elaboré /Puesto Gerente del Area Revisé Seguridad Industrial




En la tabla 5.6 el estudio se

Transferencia.

llevéd a cabo en la celda de Ensamble de Caja de

Tabla 5.6. Identificacion de Peligros y Evaluacion de riesgos.

mE,

IDENTIFICACION DE PELIGROS Y EVALUACION DE RIESGOS

CNH COMPONENTES

L1 oo [

OTRO

Fecha: Hora: Area: Magquina:
30-ene-13 09:00 hrs Power Train Eje trasero
Operacién Nimero de operadores Puesto, Nombre y Ficha del Trabajador :
Ensamble Caja de transferencia 1 30832
» Condiciones X
Evaluacién . - Observaciones:
Rutinaria: X No Rutinarias:
- - - . . Contratistas/ | Eventos especiales (fiestas,
Inicial Periédica Normal/ Mantenimiento Emergencia Mejora proveedores eventos, visitantes) La pieza ajustada presenta movimientos al ser
ensamblada
X X X
EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL NECESARIO PARA ESTA OPERACION
Zapato de seguridad, lentes, tapones, faja, mandil, guantes
DESARROLLO
Identificacién Evaluacién del Riesgo _
R Medidas
Secuencia de la Operacion _ L . Preventivas/ | Responsable | Normatividad | Observaciones
Peligro Clasificacién Consecuencias F COTTeeTe
Monejo manule de corgas ERGONOMCO Lesiones musculares 3
excesivas
) 004-Sistemas de proteccion
Colocar pieza en dispositivo Golpe contra objetos en MECANICO Contusion 3 en maguinaria 00e-Marep
movimiento y almacenamiento de
materiales.
Aplastamiento MECANICO Magulladura 3 004-Sistemas de proteccion
‘en maquinaria
Golpes contra objetos MECANICO Fracturas 3 004-Sitemas de proteccion
‘en maquinaria
005- Manejo, transporte y
Contacto con sustancias QuiMco Irritaciones en la piel 3 almacenamiento de
sustancias quimicas
peligrosas, 010- Manejo,
Estiramientos ERGONOMCO Fatiga 3
Colocar componentes: *
flecha * embrague * espaciador
echa " el ag e e puf C.Id Vibracién Fisico Lesiones musculares 3 024- Vbradines
de flecha * rodamiento cénico *
engranes * empaque ]
Manejo manu_ul de cargas ERGONOMCO Lesiones musculares 3
excesivas
Trabajo de precisién PSICOSOCIAL Fatiga 3
Tropezar MECANICO Contusién 3 oo+ I"“:hcm .del centro
le trabajo
Aplastamiento MECANICO Fracturas 3 004 Sistemas de proteccén
enmaguinaria
Ensamblar y hacer ooe Maneiy
asientamientos de los baleros Sobre esfuerzo ERGONOMCO Lesiones musculares 3 almacenamiento de
tteriales.
(hacer pruebas) materiales
Golpes contra objetos MECANICO Magulladura 3 004-Sistemas d.e '"_"te"ié"
enmaquinaria
Checar vélvula solenoide Contacto co n fineas ELECTRICO Lesiones musculares 3
energizadas
Golpes contra objetos MECANICO Contusién 3 004-Sstemas de proteccion
enmaguinaria
Marcar pieza 604-Shtemas de proteccen| Se marca la pieza con
Golpe por caida de material MECANICO Fracturas 3 en m“:'o“é";rmzz PP | un martillo llegando a
jontn ol lesionar brazos

Elaboré /Puesto

Gerente del Area

Revisé Seguridad Industrial
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Tabla 5.7. Identificacion de Peligros y Evaluacion de Riesgos.

mS,

IDENTIFICACION DE PELIGROS Y EVALUACION DE RIESGOS

CNH COMPONENTES I:l INDUSTRIAL - OTRO
Fecha: Hora: Area: Maquina:
30-ago-13 10:00 hrs Power Train ET - 04 - 1/ 03 Eje trasero
Operacion Ndmero de operadores Puesto, Nombre y Ficha del Trabajador :
Unidn semi ejes, transmision, caja central 1 30270, 30938
Evaluadié Condiciones ob )
valuacién Rutinaria: ‘ X ‘ No Rutinarias: ‘ ‘ servaciones:
- I - . . Contratistas/ Eventos especiales (fiestas,
Inicial Periédica Normal/ Mantenimiento Emergencia Mejora d t P isit i )
proveedores eventos, vistantes, Dificultad para mover carritos
X X X
EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL NECESARIO PARA ESTA OPERACION
Zapato de seguridad, lentes, tapones, faja, mandil, guantes
DESARROLLO
Identificacién Evaluacién del Riesgo 5
R Medidas
Secuencia de la Operacién 5 L . Preventivas / Responsable | Normatividad | Observaciones
Peligro Clasificacién Consecuencias F|P|G No. | cat. CaTEEiEE
Manejo manuf:l de cargas ERGONOMCO Lesiones musculares 3 1 1 3
Ensamblar caja de excesivas
transferencia a caja central 004-Sistemas de proteccion
Golpe por caida de material MECANICO Fracturas 3 |1 9 en maquinaria, o7~ PP,
006-Manejo y
i de
Manejo manual de cargas ERGONOMCO Lesiones musculares s 11| s
excesivas
Mover caja central a carrito -
g . Golpe por caida de material MECANICO Fracturas 3 1 9
mover con polipasto
Sobre esfuerzo ERGONOMCO Lesiones musculares 3 2 1 6 B
Manejo munuf:l de cargas ERGONOMCO Lesiones musculares 3 1| 2 6 B
excesivas
006-Manejo y
Unir caja central y transmisién Sobre esfuerzo ERGONOMCO Fatiga 3 (1|1 3 aimacenamiento de
materiales.
Golpes contra objetos MECANICO Contusién 3 1 1 3 004-Sistemas de proteccién
en maquinaria
004-5istemas de proteccion
Golpe por caida de material MECANICO Fracturas 3 |1 9 en maquinaric, 07- EPP,
006-Manejo y
Flexiones ERGONOMCO Lesiones musculares 3 1 1 3
006-Manejo y
Sobre esfuerzo ERGONOMCO Fatiga 3 1 1 3 almacenamiento de
materiales.
Van a cambiar
Ensamblar: * Vibracién Fisico Lesiones musculares 3 1 1 3 024- Vibraciones pistolas
semieje (mover con polipasto) * neumatica
PTO * Bomba hidréulica Golpes contra objetos MECANICO Contusién 3 (1|2 6 004-Sitemas de proteccién Vana recortFIr riel
en maquinaria de balancines
Movimientos repetitivos ERGONOMICO Lesiones musculares 3 1 1 3
Aplastamiento MECANICO Fracturas 3 |1 9
Resbalén MECANICO Lesiones musculares 3 |12 6 B

Elabord /Puesto

Gerente del Area

Revisé Seguridad Industrial
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En la tabla 5.7 se llevo a cabo la evaluacion en la celda de Union Chasis. En la siguiente
tabla 5.8 se realiz6 en la celda de Ensamble Pifion.

Tabla 5.8. Identificacion de Peliaros v Evaluacién de Riesaos.

e,

IDENTIFICACION DE PELIGROS Y EVALUACION DE RIESGOS

OTRO

CNH COMPONENTES

L1 roome [

Mejora on Movimisnts

Fecha: Hora: Area: Magquina:
30-ago-13 10:00 hrs Power Train Ensamble Pifion
Operacién Nimero de operadores Puesto, Nombre y Ficha del Trabajador :
Subensamble Pifion 1 31020
o Condiciones .
Evaluacion - Observaciones:
Rutinaria: X No Rutinarias:
- - - . . Contratistas/ | Eventos especiales (fiestas,
Inicial Periédica Normal/ Mantenimiento Emergencia Mejora P . ( !
proveedores eventos, visitantes)
X X X
EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL NECESARIO PARA ESTA OPERACION
Zapato de seguridad, lentes, tapones, faja, mandil, guantes
DESARROLLO
Identificacion Evaluacion del Riesgo .
R Medidas
Secuencia de la Operacién ) L . Preventivas/ | Responsable | Normatividad | Observaciones
Peligro Clasificacién Consecuencias F iR
Golpe por caida de material MECANICO Fracturas 3
. . . . ” 004-Sistemas de proteccién
Fajar rodamiento al Pifion CGolpes contra objetos MECANICO Contusién 3 enmaquinaria
004- Sistemas de
Contacto con superficies MECANICO Heridas cortantes 3 proteccién en maquinaria,
aofiladas y/o punzantes of7- EPP, 027- Soldadura y
corte
Golpes contra objetos MECANICO Contusion 3 004-Sitemas de proteccén
enmaquinaria
004-Sistemas de protecciéon
Golpe por caida de material MECANICO Fracturas 3 en m?::;:‘:"eﬂt P
Contacto con superfides MECANICO Heridos cortantes 3
afiladas y/o punzantes
Subensamble Pifion
Mala postura ERGONOMCO Lesiones musculares 3
Trabajo de precision PSICOSOCIAL Fatiga 3
005- Manejo, transporte y.
Contacto con sustancias QuiMco Irritaciones en la piel 3 "Im“cef'"mief‘“.’ de
sustancias quimicas
pelgrosas, 010- Manejo,
004-Sistemas de proteccién
Golpe por caida de material MECANICO Fracturas 3 en m%‘z‘;";;izz &P,
Golpes contra objetos MECANICO Contusién 3 004-Sitemas d,e p',m“ié"
enmagquinaria
Trabajo de precision PSICOSOCIAL Fatiga 3
Suensamble caja Central 005~ Maneo, ramsporte y
Contacto con sustancias QuiMco Irritaciones en la piel 3 "Imcet'"mief"? de
sustancias quimicas
peligrosas, 010- Manejo,
Mala postura ERGONOMCO Lesiones musculares 3
Vibracion Fisico Lesiones musculares 3 024- Vibraciones
ITraslado de caja central en carro 004-Sistemas de proteccén) - Lol coja se cay en una
. enmaquinaria, Of7- EPP, ”
He forma manual a operacién de | Golpe por caida de material MECANICO Fracturas 3 006-Manejo y ocasion al n.mmenAto de
ble d . A almacenamientode | trasladarlo sin ocasionar
ensamble de caja central. materiales. lesion
Elaboré /Puesto Gerente del Area Revisé Seguridad Industrial -~
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En la tabla 5.9 se realizd la evaluacién de ldentificacion de Peligros en la celda de
Ensamble de Transmision para ensamble de Chasis en el area de Power Train.

Tabla 5.9. Identificacion de Peligros y Evaluacién de Riesgos.

IDENTIFICACION DE PELIGROS Y EVALUACION DE RIESGOS

CNH (i
]
“ CNH COMPONENTES : INDUSTRIAL - OTRO
Mejora en Movimiento
Fecha: Hora: Area: Maguina:
30-ago-13 9:00 hrs, Power Train Ensamble de transmision
Operacion Nimero de operadores Puesto, Nombre y Ficha del Trabajador :
Ensamble Transmisién 4 30850, 30164, 30580, 30881
Evaluas Condiciones Ob ;

valuacion Rutinaric: ‘ X ‘ No Rutinarias: ‘ ‘ servaciones:

Inicial Periédica Normal/ Mantenimiento Emergencia Mejora Contratistas/ | Eventos espec!cilles (festas,
proveedores eventos, visitantes)
X X X

EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL NECESARIO PARA ESTA OPERACION

Zapato de seguridad, lentes, tapones, faja, mandil, guantes

DESARROLLO
Identificacién Evaluacion del Riesgo )
R Medidas
Secuencia de la Operacion ) L . Preventivas/ | Responsable | Normatividad | Observaciones
Peligro Clasificacion Consecuencias F Correctivas
Estiramientos ERGONOMCO Lesiones musculares 3
004-Sistemas de proteccion
Golpe por caida de material MECANICO Fracturas 3 7 Toauina O £0P. 0%
‘ejo y almacenarmiento de
materiales.
Aplastamiento MECANICO Magulladura 3 004-Sistemas de prteccion
en maquinaria
Subensamble de selector
Golpes contra objetos MECANICO Contusion 3 004-Sitemas d.e pr.m“m
enmagquinaria
. . . 004- Sistemas de protecdén
Coptado con superficies MECANICO Heridas cortantes 3 en mocuincrio, o7-EPP, 027
afiladas y/o punzantes Soldadura y corte
Trabaijo de precisién PSICOSOCIAL Fatiga 3
Colpes contra objetos MECANICO Contusion 3 004-Sitemas de proteccion
enmaquinaria
004-Sistemas de proteccion
. . enmaguinaria, Of7- EPP,
Golpe por caida de material MECANICO Fracturas 3 006-Manejoy
jento de
005- Manejo, transporte y
Contacto con sustancias QuiMCo Irritaciones en la piel 3 |2(1 6 B almacenamiento de
sustancias quimicas
peligrosas, 010~ Manejo,
Subensamble tapa de cambios Mala postura ERGONOMCO Lesiones musculares 3|11 3 .
Trabaijo de precisién PSICOSOCIAL Fatiga 3 |21 6 B
Vibracién Fisico Lesiones musculares 3 (11 3 024- Vibraciones
Flexiones ERGONOMCO Lesiones musculares 3|11 3
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Tabla 5.9. Identificacion de Peligros y Evaluacién de Riesgos. (Continuacion)

Te proteccon
. . enmaquinaria, Or7- EPP,
Golpe por caida de material MECANICO Fracturas 3 006-Maneloy
Golpes contra objetos MECANICO Contusién 3 00t Sitemas de proteccion
en maquinaria
Estiramientos ERGONOMCO Lesiones musculares 3
006-Manejo y
Sobre esfuerzo ERGONOMICO Lesiones musculares 3 almacenamiento de
materiales.
Subensamble de tapa trasera
Aplastamiento MECANICO Fracturas 3 00 Shtemas de proteccion
en maquinaria
Mala postura ERGONOMCO Lesiones musculares 3
004- Sistemas de
Contacto con superficies MECANICO Heridas cortantes 3 proteccion en maduinaria,
afiladas y/o punzantes of7- EPP, 027- Soldadura y
corte
Trabajo de precisién PSICOSOCIAL Fatiga 3
004~ Sistemas de
Contacto con superficies MECANICO Heridas cortantes 3 proteccién en maquinaria,
afiladas y/o punzantes of7- EPP, 027- Soldadura y
corte
Mala postura ERGONOMICO Lesiones musculares 3
s a gn]| 99T de polipasto no comre
Aplastamiento MECANICO Fracturas 3 004-Shtemas de DrereccOn| con peso excesivo y s
“ cadenas son delgadas
004-Sistemas de proteccd
Ensamble de engranes de ) 3 en m;:.:.:me;- g
_ Golpe por caida de material MECANICO Fracturas 3 oo Mo g
velocidades o
Golpes contra objetos MECANICO Contusion 3 004Sitemas de proteccion
en maquinaria
Trabajo de precision PSICOSOCIAL Fatiga 3
005~ Manejo, vansportey
Imacenamiento de sustanc
Contacto con sustancias ouiMco Irritaciones en la piel 3 cums plgiosss, 0> Mand,
wansporte,proceso y
Manejo manual de cargas ERGONOMCO Fracturas 3
excesivas
005~ Manejo, tansporte
aimacenamiento de sustancias
Contacto con sustancias QuiMco Irritaciones en la piel 3 quimicas peligrosas, 0:0- Manejo,
wransporte,proceso y
e anai areporey
amacenamiento de sustancias
Contacto con sustancias QuiMco Imitaciones en la piel 3 cambio de guantes quimicas pefigrosas, 00- Maneo,
wransporte,proceso y
Golpes contra objetos MECANICO Contusién 3 004Sistemas de proteccion en
subensamble flechas de 004-Sistemas de proteccion en
N Golpe por caida de material MECANICO Fracturas 3 e ceanamen de
orquillas materiales.
Trabajo de precisién PSICOSOCIAL Fatiga 3
Aplastamiento MECANICO Fracturas 3 e 0" "
Mala postura ERGONOMICO Lesiones musculares 3
004- Sistemas de
Contacto con superficies . proteccion en maquinaria,
afiladas ylo punzantes MECANICO Heridas cortantes 3 o £ G2 Sordadura
corte
004-Sistemas de proteccién
. . en magquinaria, Of7- EPP,
Golpe por caida de material MECANICO Fracturas 3 006-Manejo y
004-Sistemas de proteccién
. s - en maquinaria, Or7- EPP,
Trabajo de precisién PSICOSOCIAL Fatiga 3 006-Maneloy
Golpes contra objetos MECANICO Contusién 3
. N Al poner Bujes para
Exposicion al ruido excesivo Fisico Dolor de cabeza 3 004 Sitemas de broveccon|  Modelo $10'y Gisa
en maquinaria 8
mecanic
Ensamble de Power Shop nico
Estiramientos ERGONOMCO Lesiones musculares 3 004-Shtemas de proteccion
en magquinaria
Sobre esfuerzo ERGONOMCO Lesiones musculares 3
" 1 006-Manejo y
Manejo manual de cargas ERGONOMCO Fatiga 3 amacenamiento de
excesivas ‘materiles.
Mala postura ERGONOMICO Lesiones musculares 3
Elabord/puesto Gerente del Area Revisé seguridad Industrial
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Tabla 5.10. Identificacion de Peligros y Evaluacién de Riesgos.

me,

IDENTIFICACION DE PELIGROS Y EVALUACION DE RIESGOS

OTRO

1 |

CNH COMPONENTES INDUSTRIAL
Fecha: [ Hora: Area: Maquina:
30-ene-13 | 12:00 hrs Power Train
Operacién Ndmero de operadores Puesto, Nombre y Ficha del Trabajador :
Ensamble Clutch 2 30761, 30156
Evaluacis Condiciones ob .
valuacién A servaciones:
CIEEE Rutinaria: X No Rutinarias: ‘ ‘ Suacone
L [ . . . Contratistas/ Eventos especiales (fiestas,
Inicial Periédica Normal/ Mantenimiento Emergencia Mejora P . (
proveedores eventos, visitantes)
X X X
EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL NECESARIO PARA ESTA OPERACION
Zapato de seguridad, lentes, tapones, faja, mandil, guantes
DESARROLLO
Identificacién Evaluacién del Riesgo 5
Medidas
Secuencia de la Operacién . L . Preventivas / Responsable | Normatividad | Observaciones
Peligro Clasificacién Consecuencias F Correctivas
e proteecon
‘en maquinaria, 017- EPP,
Golpe por caida de material MECANICO Fracturas 3 006-Manejo y
almacenamiento de
Tropezar MECANICO Esguince 3 oo I"“:l::::; delcentro
Traer tapa frontal de o
ma: uinqdos . 004- Sistemas de
q Corvtucto con superficies MECANICO Heridas cortantes 3 proteccién en maquinaria,
dfiladas y/o punzantes o17- EPP, 027- Soldadura y
corte
Golpes contra objetos MECANICO Magulladura 3 ©04-Sistemas de proteccién
en magquinaria
006-Manejo y
Sobre esfuerzo ERGONOMCO Fatiga 3 almacenamiento de
materiales.
004-Sistemas de proteccién
N N i ‘en maquinaria, O17- EPP,
Golpe por caida de material MECANICO Fracturas 3 006-Manejoy
Aplastamiento MECANICO Magulladura 3 004-Shtemas de proteccién
enmaquinaria
Trabajo de precision PSICOSOCIAL Fatiga 3
Subensamble Tapa Frontal
Mala postura ERGONOMICO Lesiones musculares 3
Flexiones ERGONOMCO Lesiones musculares 3
004- Sister de
Contacto con superficies MECANICO Heridas abrasivas N proteccion :n r':::;u'nﬂria,
dfiladas y/o punzantes o17- EPP, 027- Sokdadura y
corte
Manejo manual de cargas ERGONOMCO Fatiga 3
excesivas
004-Sistemas de proteccion
- - ‘en maquinaria, 017- EPP,
Golpe por caida de material MECANICO Fracturas 3 006-Mareioy
Trabajo de precision PSICOSOCIAL Fatiga 3
Golpes contra objetos MECANICO Contusién 3 O e "
Subensamble de Clutch
006-Manejo y
Sobre esfuerzo ERGONOMCO Lesiones musculares 3 almacenamiento de
materiales.
Aplastamiento MECANICO Fracturas 3 004-Sitemas de proteccion
enmaquinaria
Manejo manu.ol de cargas ERGONOMICO Lesiones musculares 3
excesivas
Manejo manual de cargas ERGONOMCO Lesiones musculares 3
excesivas
Golpes contra objetos MECANICO Contusién 3 004-Sktamas da protacekin
en magquinaria
605- Manejo, transporte y.
Contacto con sustancias QuiMco Iritaciones en la piel 3 almacenamiento de
sustancias quimicas
ooE Eiteriar e proteccion
" : A ‘en maquinaria, O17- EPP,
Golpe por caida de material MECANICO Fracturas 3 Co6-Maneloy
Prueba de Clutch “
Resbalén MECANICO Esguince 3
004~ Sistemas de
Contacto con superficies MECANICO Heridas cortantes 3 proteccién en maquinaria,
dfiladas y/o punzantes o17- EPP, 027- Soldadura y
Y proveccion
Colpe com.m_ obletos en MECANICO Contusién 3 ©
movimiento y almacenamiento de
006-Manejo y
Sobre esfuerzo ERGONOMCO Fatiga 3 aimacenamiento de
materiales.

Elaboré /Puesto

Gerente del Area

Revisé Seguridad Industrial
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En la tabla 5.10 se realizé la Identificacion de Peligros y Evaluacion de Riesgos en la celda
de Ensamble Clutch debido a que el proceso es muy complejo y puede ocasionar algunos
primeros auxilios sin capacidad; por ejemplo, machucones, heridas cortantes, resbalones o caida

de material.

En la siguiente tabla 5.11 se lleva el estudio en la celda de Prueba en Banco Bimal.

Tabla 5.11. Identificacion de Peligros y Evaluacién de Riesgos.

e

IDENTIFICACION DE PELIGROS Y EVALUACION DE RIESGOS

CNH  COMPONENTES —1 woustriac [ otro
Fecha: Hora: Area: Magquina:
30-ago-13 13:00 hrs Power Train PTBPI - 2 Banco de prueba bimal

Operacién

Ndmero de operadores

Puesto, Nombre y Ficha del Tr

Prueba banco BIMAL

2

30321, 30808

Condiciones

Evaluacion

Rutinaria: [

No Rutinarias: _| I

Observaciones:

. o ol P ; " Contratistas/ Eventos especiales (fiestas,
Inicial | Periédica Normal/ Mantenimiento Emergencia Mejora ! e aes
Provs T - Se utiliza un polipasto para las dos maquinas
X X X
EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL NECESARIO PARA ESTA OPERACION
Zapato de seguridad, lentes, tapones, faja, mandil, guantes
DESARROLLO
Identificacion Evaluacién del Riesgo .
N . IR - -~ o
Secuencia de la Operacién § . . . Preventivas / Responsable | Normatividad | Observaciones
Peligro Clasificacién Consecuencias F Correctivas
Manejo manual de cargas ERGONOMCO Fatiga N
excesivas
Mover carrito con chasis Golpes contra objetos MECANICO Contusién 3 004—S:t:x;3:‘:::ae«cn
Coa-shtemas de proteccion
. X en maquinaria, o17- EPP,
Golpe por caida de material MECANICO Fracturas 3 A
Golpes contra objetos MECANICO Magulladura 3 em—szt:x; ::::«m-sn
Movimientos repetitivos ERGONOMCO Lesiones musculares s
Colocar componentes, mover
pieza con polipasto O0a-Sktarmas e proteccion
Golpe por caida de material MECANICO Muerte 3 oo vimivi
-Maneio v
Sobre esfuerzo ERGONOMCO Fatiga 3 aimacenamiento de
Golpes contra objetos MECANICO Contusion 3 |1 3 B O "
Flexiones ERGONOMCO Lesiones musculares 3 |1 3 B
505~ Maner, tramports v
Contacto con sustancias QuiMco Irritaciones en la piel 3 |2 3 B prvionbiriordog
Conectar mangueras para peligrosas, O10- o,
comenzar la prueba
Trabajo de precisién PSICOSOCIAL Fatiga 3 |1 3
Mouimientos repetitivos ERGONOMCO Lesiones musculares s | 3
006-Maneio v
Sobre esfuerzo ERGONOMCO Fatiga 3 |1 3 aimacenamiento de
materiales
Goa-Shtemas de proteccen
Golpe por caida de material MECANICO Contusién 3 1 3 o vinhit
a
Trabajo de precisién PSICOSOCIAL Fatiga 3 |1 3
Iniciar pruebas Golpes contra objetos MECANICO Heridas cortantes 3 1 6 N‘-Szfx; ::::tmb"
Firs Aid ocurrido con
Golpes contra objetos MECANICO Heridas cortantes s |2 3 O o " | palanca de modelo
mecanico G154
Entrenamiento y 004-Shtemas de proteccien
Golpes contra objetos MECANICO Heridlas cortantes 3 |2 6 B gomeracion do sop e s
Flexiones ERGONOMCO Lesiones musculares 3 |1 3 B
Golpes contra objetos MECANICO Magulladura 3 |1 6 B O ona ccien
Desconectar mangueras 505~ Manei, tramporie
Contacto con sustancias QuiMco Irritaciones en la piel 3 1 6 B bl
pelarosas, o10- Maneio,
o06-Maneo v
Sobre esfuerzo ERGONOMCO Fatiga 3 | aimacenamiento de
teriates
Aplastamiento MECANICO Muerte 3 |1 O cna "
Goa-Shtemas de protecan
Golpe contra objetos en MECANICO Contusion s | o maari 06 Mansks
J aimacenamiento de
. " reric)
Mover pieza a carrito con
olipasto nejo v
polip Sobre esfuerzo ERGONOMCO Fatiga 3 |1 aimacenamiento de
Resbalén MECANICO Esguince 3 1
Golpes contra objetos. MECANICO Contusion 3 1 °~=4'5M:m‘ de nr:moén
Mover ejes con polipasto (llevar oo4-Shtemas de proteccen
Inaterial con cartcaddy al Grea) | Golpe por caida de material MECANICO Fracturas 3 |1 o6 Manco y
aimacenamients de
Manejo manual de cargas ERGONOMCO Fatioa s | s
excesivas

Elabors /Puesto

Gerente del Area

Revisé Seguridad Industrial
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Tabla 5.12. Identificacién de Peligros y Evaluacion de Riesgos.

mEN,

IDENTIFICACION DE PELIGROS Y EVALUACION DE RIESGOS

CNH  COMPONENTES

OTRO 11

Fecha: [ Hora: Area: Maquina:
30-ago-13 | 10:00 hrs Power Train PP - 02 - D Prepintura
Operacién Niamero de operadores Puesto, Nombre y Ficha del Trabajador :
Ensamble motor 1 Joel Uribe - 30177
. Condiciones X
Evaluacién . X A Observaciones:
Rutinaria: No Rutinarias:
- o . . . Contratistas/ | Eventos especiales (fiestas,
Inicial Periédica Normal/ Mantenimiento Emergencia Mejora d nt vt st ni ) !
proveedores eventos, visitantes, Dados desgastados
X X X
EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL NECESARIO PARA ESTA OPERACION
Zapato de seguridad, lentes, tapones, faja, mandil, guantes
DESARROLLO
Identificacién Evaluacién del Riesgo .
Medidas
Secuencia de la Operacién ) S X Preventivas / Responsable | Normatividad | Observaciones
Peligro Clasificacion Consecuencias F @arEEsEs
Manejo manual de cargas ERGONOMCO Fatiga 3
excesivas
Golpes contra objetos MECANICO Contusién 3 ms:’:::;::n:::“w"
Mover motor al Grea de
trabai jO 004-Sistemas de proteccion
N N en maquinaria, 017- EPP,
Golpe por caida de material MECANICO Fracturas 3 006-Maneioy
fento d
Resbalén MECANICO Esguince 3
Estiramientos ERGONOMCO Lesiones musculares 3
Vibracién Fisico Lesiones musculares 3 024- Vibraciones
Movimientos repetitivos ERGONOMCO Lesiones musculares 3
Golpes contra objetos MECANICO Contusién 3 004-Sitemas d.e m.m“is"
en maquinaria
006-Manejo y
Sobre esfuerzo ERGONOMCO Fatiga 3 almacenamiento de
materiales.
Insertar componentes
Manejo manual de cargas ERGONOMCO Lesiones musculares 3
excesivas
Trabajo de precisién PSICOSOCIAL Fatiga 3
005- Manejo, transporte y
Contacto con sustancias QuiMco Irritaciones en la piel 3 almacenamiento de
sustancias quimicas
peligrosas, 010- Manejo,
004-Sistemas de proteccién
Golpe por caida de material MECANICO Fracturas 3 en mﬁm;lgc PP, .
jento d Se les ha caido el
004- Sistemas de
- volante
Contacto con superficies . proteccién en maquinaria,
afiladas y/o punzantes MECANICO Heridas cortantes 3 o7~ EPP, 027- Soldadura
corte.
Aplastamiento MECANICO Magulladura 3 004-Sitemas de proteccén
enmagquinaria
004-Sistemas de proteccién
N N & en maquinaria, 017- EPP,
Golpe por caida de material MECANICO Fracturas 3 006-Maneioy
Mover motor al Grea de Tropezar VECANICO Esouince 3 001- Instalaciones del centro
ensamble de chasis de trabajo
Resbalén MECANICO Contusion 3
Manejo manual de cargas ERGONOMCO Lesiones musculares 3
excesivas
Elaboré /Puesto Gerente del Area Revisé Seguridad Industrial
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En la tabla 5.12 se llevd a cabo la Identificacion de Peligros y la Evaluacion de Riesgos en
la celda de Ensamble de Motor del &rea de Power Train. A continuacién en la siguiente tabla 5.13
se llevé acabo el andlisis en la celda de Ensamble de tapa de Levante y Valvula de Lujo.

Tabla 5.13. Identificacion de Peligros y Evaluacién de Riesgos.

nS,

IDENTIFICACION DE PELIGROS Y EVALUACION DE RIESGOS

CNH  COMPONENTES I:l INDUSTRIAL -

OTRO

? =

Meiora en Movimiento

Fecha: Hora: Area: Maquina:
30-ago-13 8:30 hrs Power Train Eje trasero
Operacion Ndimero de operadores Puesto, Nombre y Ficha del Trabajador :
Ensamble tapa de Levante y Valvula de Lujo 1 30882
. Condiciones .
Evaluacion o Observaciones:
Rutinaria: X No Rutinarias:
- - L . . Contratistas/ | Eventos especiales (fiestas,
Inicial | Periddica Normal/ Mantenimiento Emergencia Mejora P . (
proveedores eventos, visitantes)
X X X
EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL NECESARIO PARA ESTA OPERACION
Zapato de seguridad, lentes, tapones, faja, mandil, guantes
DESARROLLO
Identificacion Evaluacion del Riesgo )
R Medidas
Secuencia de la Operacion i L : Preventivas/ | Responsable | Normatividad | Observaciones
Peligro Clasificacién Consecuencias F OEsiss
Manelo mqnuf:l de corgas ERGONOMCO Lesiones musculares 3
excesivas
Mover chasis
Reshalén MECANICO Esquince 3
Golpes contra objetos MECANICO Contusion 3 00#Sitemas de proeccén
en maquinaria
004-Sistemas de proteccion
Golpe por caida de material MECANICO Fracturas 3 en molt:;r;esz EPP,
almacenamiento de
005- Manejo, transporte y
Contacto con sustancias QuiMCco Ititaciones en la piel 3 clmacenaieto de
sustancias quimicas
peligrosas, 010~ Maneo,
004- Siste de
Contacto con superficies NECANICO Heridas cortantes 3 proteccién :ne::;u;am,
afiladas y/o punzantes of7- EPP, 027- Soldaduray
corte
X Manejo manual de cargas .
Montaje de Tapa de Levante ) ERGONOMCO Lesiones musculares 3
excesivas
Flexiones ERGONOMCO Lesiones musculares 3
Mala postura ERGONOMCO Lesiones musculares 3
Traboajo de precision PSICOSOCIAL Fatiga 3
Caida al mismo nivel MECANICO Contusion 3 se sube al carro
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Tabla 5.13. Identificacion de Peligros y Evaluacién de Riesgos. (Continuacion)

Golpes contra objetos MECANICO Contusién B 004-Sstemes de profeccin
enmagquinaria
004-Sistemas de proteccién
. N i enmaquinaria, O17- EPP,
Golpe por caida de material MECANICO Magulladura B 006-Manejoy
jento d
Trabaijo de precision PSICOSOCIAL Fatiga
Subensamble de Valvula de locep
Lujo
Vibracién Fisico Lesiones musculares 024- Vibraciones
004- Sistemas de
Contacto con superfices MECANICO Heridos cortartes proteccién en macquinri,
afiladas y/o punzantes of7- EPP, 027- Soldadura y
corte
Flexiones ERGONOMCO Lesiones musculares
004-Sistemas de proteccion
Golpe por caida de material MECANICO Magulladura B en maquinaria, Off- EPP,
006-Manejo y
fento d
Golpes contra objetos MECANICO Contusion B ootSitemas de profecciin
enmagquinaria
Trabajo de precisién PSICOSOCIAL Fatiga
montaje de Valvula de Lujo o
006-Manejo y
Sobre esfuerzo ERGONOMCO Lesiones musculares almacenamiento de
materiales.
Vibracién Fisico Lesiones musculares 024- Vibraciones
Flexiones ERGONOMCO Lesiones musculares
Golpes contra objetos MECANICO Contusién 004-Sitemas d? pr?tKCié"
enmagquinaria
004-Sistemas de proteccién
Golpe por caida de material MECANICO Magulladura en maquinaria, OF7- EPP,
006-Manejo y
Subensamble Tubo de llenado etod
Vibracién Fisico Lesiones musculares 024- Vibraciones
005- Manefo, transporte y
Contacto con sustancias QuiMco Imitaciones en la piel almacenarmiento de
sustancias quimicas
orcse_ 002 Mevnai
Elaboré /Puesto Gerente del Area Revisé Seguridad Industrial

En la tabla 5.14 la evaluacion se realizé en la celda de Ensamble de Semi Eje Trasero.
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Tabla 5.14. Identificacién de Riesgos y Evaluacion de Peligros.

mE

IDENTIFICACION DE PELIGROS Y EVALUACION DE RIESGOS

1

CNH COMPONENTES INDUSTRIAL OTRO
Fecha: l Hora: Area: Magquina:
30-ago-13 | 10:00 hrs Power Train Ensamble Eje trasero
Operacién Ndmero de operadores Puesto, Nombre y Ficha del Trabajador :
Ensamble Semi ejes trasero 1 30190
Evaliags Condiciones ob .
valuacién Rutinaria: ‘ X ‘ No Rutinarias: ‘ ‘ servaciones:
P~ L . . Contratistas, Eventos especiales (fiestas,
Inicial Periédica Normal/ Mantenimiento Emergencia Mejora cl{ / v £ P ' it i' )
proveedores eventos, visitantes, Tiene contacto con la grasa y no usa guantes

X X x

EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL NECESARIO PARA ESTA OPERACION

Zapato de seguridad, lentes, tapones, faja, mandil, guantes

DESARROLLO
Identificacién Evaluacién del Riesgo .
R Medidas
Secuencia de la Operacién ) y . . Preventivas / Responsable | Normatividad [ Observaciones
Peligro Clasificacién Consecuencias F Correctivas
TO5=Wanelo, Tramspore v
almacenamiento de
Contacto con sustancias QuiMIco Irritaciones en la piel 3 sustancias quimicas
peligrosas, 010- Manejo,
" N 005~ Manejo, transporte y.
nti de
Contacto con sustancias ouiMco Irritaciones en la piel 3 Cambio de Guantes . eros / P namiento
Santiago sustancias quimicas
peligrosas, 010- Manejo,
Mala postura ERGONOMCO Lesiones musculares 3
Trabaijo de precisién PSICOSOCIAL Fatiga 3
Subensamble de Carrier
Golpes contra objetos MECANICO Contusién 3 004-Sstemas de proteccion
en maquinaria
004-Sistemas de proteccion
" - A een magquinaria, 017- EPP,
Golpe por caida de material MECANICO Fracturas 3 PR
004~ Sistemas de
Contacto con superficies . proteccion en maquinaria,
afiladas ylo punzantes MECANICO Heridas cortantes 3 PiapasiogNuibirriping
corte
Flexiones ERGONOMCO Lesiones musculares 3
Manejo manual de cargas ERGONOMCO Lesiones musculares 3
excesivas
Trabaijo de precisién PSICOSOCIAL Fatiga 3
Fajar engrane corona en . 6
jar engrane corona Golpes contra objetos MECANICO Contusién 3 004-Sktemas de proteccion
semieje y tasilla inferior en maquinaria
004-Sistemas de proteccion
. N en maquinaria, of7- EPP,
Golpe por caida de material MECANICO Fracturas 3 S05 Marep y
i de
Aplastamiento MECANICO Magulladura 3 ©04-Sitemas de proteccon
en maquinaria
Golpes contra objetos MECANICO Contusién 3 004-Stemas de protaccién
en maquinaria
004-Sistemas de proteccion
o - A en magquinaria, O17- EPP,
Golpe por caida de material MECANICO Fracturas 3 006 Mameloy
o R R Sty
Contacto con sustancias QuiMco Initaciones en la piel 3 almacenamiento de
sustancias quimicas
- s TOE“RRIRER, frampors v
Contacto con sustancias QuiMco Imitaciones en la piel 3 Cambio de Guantes - opiveros 15 almacenamiento de
Santiago sustancias quimicas
Manejo manual de cargas ERGONOMCO Lesiones musculares 3
excesivas
Ensamble de semi eje
Mala postura ERGONOMCO Lesiones musculares 3
Vibracién Fisico Lesiones musculares 3 024- Vibraciones
Aplastamiento MECANICO Fracturas 3 004-Sistamas de proteccion)
en maquinaria
Trabajo de precision PSICOSOCIAL Fatiga 3
‘004~ Sistemas de’
Contacto con superficies N roteccién en maquinaria
MECANICO Heridas cortantes P quinaria,
afiladas y/o punzantes " 3 of7- EPP, 027- Soldadura y
rto

Elaboré /Puesto

Gerente del Area

Revisé Seguridad Industrial

En la tabla 5.15 se realiz6 la Identificacion de Peligros y Evaluacion de Riesgos en la celda
de Ensamble de Eje Delantero para los modelos de Forwild (4WD) y Tuwild (2WD).
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Tabla 5.15. Identificacion de Peligros y Evaluacién de Riesgos.

IDENTIFICACION DE PELIGROS Y EVALUACION DE RIESGOS

CNH w2/
34
u CNH COMPONENTES |:| NDUSTRAL . OTRO wtf
Fecha: Hora: Area: Maquina:
30-ago-13 12:00 hrs Power Train Ensamble eje
Operacion Niimero de operadores Ficha del Trabajador :
Ensamble eje delantero 4WD 'Y 2WD 2 30490, 30960
Evakiods Condiciones Observad
valuacion Rufinaric ‘ X ‘ No Rutinarias ‘ servaciones:
ntrati Even ales (fiestas,
Inicial | Periddica Normal/ Mantenimiento Emergencia Mejora Contrattas/ | Eventos espec!q s (st
proveedores eventos, visitantes)
X X
EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL NECESARIO PARA ESTA OPERACION
Zapato de seguridad, lentes, tapones, fajo, mandil, guantes
DESARROLLO
Identificacion Evaluacidn del Riesgo i
R Medidas
Secuencia de lo Operacion . Preventivas| | Responsable | Normatividad | Observaciones
Peligro Closificacion Consecuencias F[{P|G No. | cat Commodtivas
Flexiones ERGONOMCO Lesiones musculares 3|1 6 B
Trabajo de precision PSICOSOCIAL Fatiga 3 (1 3
Colocar mangueras de direccion
Y bujes 006-Manejoy
Sobre esfuerzo ERGONOMCO Fatiga 3|1 3 obmacenamiento de
materiales.
Colpes contra objetos MECANICO Magulladura 3|1 3 004-Sistemas d‘e pr‘otecciévn
en maquinaria
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Tabla 5.15. Identificacion de Peligros y Evaluacién de Riesgos. (Continuacion)

004-5itemas de proteccion
N N en maquinaria, Of7- EPP,
Golpe por caida de material MECANICO Fracturas 3 1 3 9 - 006-Mancioy
] 004-Sistemas de proteccion
Golpe contra objetos en MECANICO Contusién 3012 6 B en maguinaria 006-Manejo
. . jimii Im jento di
Mover eje delantero a chasis con mouimiento O s
polipasto .
Manejo munuél de cargas ERGONOMCO Lesiones musculares 3 (1] 2 6 B
excesivas
Tropezar MECANICO Esquince 3 1] 2 6 B 001- Instalaciones del centro|  Riel provoca
de trabajo tropiezos
Flexiones ERGONOMCO Lesiones musculares 3 1 1 3
Tropezar MECANICO Esguince 3 1|3 9 oo ’m":mbms del entro
e trabajo
Insertar componentes Vibracion Fisico Lesiones musculares 3 1 1 3
Golpes contra objetos MECANICO Magulladura 3 [ 1] 1 3 004-Sitemas de protecdén
enmagquinaria
Movimientos repetitivos ERGONOMCO Lesiones musculares 3 1 1 3
model
Estiramientos ERGONOMCO Lesiones musculares 3 1 2 6 Otro Od,e o de
Mover material a dispositivo chasis
con pOlinStO 004-Sistemas de proteccién
Golpe por caida de material MECANICO Fracturas 3 (1] 3 9 en "’“o‘:;:";'i“' on- EPP,
-Manejo y
Golpes contra objetos MECANICO Magulladura 3 1|2 6 004-Sbtamas de protaccén
en maquinaria
Flexiones ERGONOMCO Lesiones musculares 3 1 1 3
Insertar componentes en 006-Maneloy
3 p 3 Sobre esfuerzo ERGONOMCO Fatiga 3 1)1 3 almacenamiento de
dispositivo materiales.
004-Sistemas de proteccion| Material entra a
. . o en magquinaria, Of7- EPP, iz
Golpe por caida de material MECANICO Contusion 3 (1|2 6 006 Monei g presién con
iento d martillo
Vibraciéon Fisico Lesiones musculares 3 1 1 3 024- Vibraciones
. 00t- Instalaciones del centro
Tropezar MECANICO Esguince 3 (1] 3 9 de broba
006-Manejoy
Sobre esfuerzo ERGONOMCO Lesiones musculares 3 1 2 6 almacenamiento de
Mover pieza a chasis con materiales.
polipasto (ajustar pernos) 004-Sistemas de proteccidn|  E| Polipasto no
Golpe por caida de material MECANICO Fracturas 3 (1] 3 9 en "’“;;:";:“mzc EPP. | adecuado con el peso a
jento d levantar
Vibracién Fisico Lesiones musculares 3 1 1 3 024- Vibraciones
Movimientos repetitivos ERGONOMCO Lesiones musculares 3 1 1 3
Conectar mangueras de
. ,g Trabajo de precision PSICOSOCIAL Fatiga 3 1 1 3
direccién
Golpes contra objetos MECANICO Contusién 3 1 2 6 B 004-Stemas d,e pr.m“b"
enmagquinaria
Elabord /Puesto Gerente del Area Revisé Seguridad Industrial

En la tabla 5.16 la evaluacion de riesgos se llevé a cabo en la celda de Ensamble de
Reparacion de Fallas Mayores en Power Train debido a que el proceso de es complejo y evitar
gue exista cualquier accidente en el area. Esta evaluacidon servira para identificar la operacion
mas compleja y dar seguimiento de acuerdo a la categoria y clasificacion del peligro.
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Tabla 5.16. Identificacién de Peligros y Evaluacion de Riesgos.

o~

IDENTIFICACION DE PELIGROS Y EVALUACION DE RIESGOS

1 |

oTtRO

CNH  COMPONENTES INDUSTRIAL
Fecha: | Hora: Area: Magquina:
30-ago-13 | 14:00 hrs Power Train

Operacién Namero de operadores Puesto, Nombre y Ficha del Trabajador :
Reparacion de fallas mayores en POWER TRAIN 1
- Condiciones N
Evaluacién — — — — Observaciones:
Rutinaria: [ No Rutinarias: | X |
. . . - i Eventos especiales (fiestas,
Inicial Periédica Normal/ Mantenimiento Emergencia Mejora Contratistas/ P d
proveedores eventos, visitantes)
X X X
EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL NECESARIO PARA ESTA OPERACION
Zapato de seguridad, lentes, tapones, faja, mandil, guantes
DESARROLLO
Identificacién Evaluacion del Riesgo Medidas
becuencia de la Operacién n . a2 5 Preventivas / Responsable Normatividad Observaciones
= Peligro Clasificacién Consecuencias F| P |G N &
Correctivas
S a
Golpe por caida de material MECANICO Fracturas 2 2 en maquinaria, o £pP, | Accidente ocurido en
©006-Manejoy agosto de 2012
Golpes contra objetos MECANICO Contusién 2 1 W":‘:’::;jf;:::“‘”"
5o Setemar de
CGontacto con superficies MECANICO Heridas cortantes 2 1 proteccion en maquinaria,
afiladas y/o punzantes or7- EPP, 027- Sokdadura y
Manejo manual de cargas ERGONOMICO Lesiones musculares 2 | 1
excesivas
Tropezar MECANICO Esguince 2 1 00t Instalaciones del centro
C55= Maner, ramporte
Contacto con sustancias QuiMco Irritaciones en la piel 2 1 ‘:ﬂ::’:::ﬁi :“
f[ambio de semi eje trasero *
Flexiones ERGONOMICO Lesiones musculares 2 1
Trabaijo de precision PSICOSOCIAL Fatiga 2 1
Mala postura ERGONOMICO Lesiones musculares 2 1
006-Maneioy
Sobre esfuerzo ERGONOMCO Fatiga 2 1 aimacenamiento de
materiales.
Estiramientos. ERGONOMICO Lesiones musculares 2 1
Vibracién Fisico Fatiga 2 1 ©024- Vibraciones
G04-Stemas de proteccdn
. 5 en maquinaria, o17- EPP,
Golpe por caida de material MECANICO Fracturas 2 1 PR
Golpes contra objetos MECANICO Contusién 2 | 1 O o "
005~ Manek, tramsporte y
Contacto con sustancias oQuiMco Irritaciones en la piel 2 1 aimacenamiento de
ustancias auimica
Manejo manual de cargas ERGONOMICO Lesiones musculares 2 | 1
excesivas
Resbalén MECANICO Esguince 2 1
Cambio de transmision
504~ Setemas de
Contacto con superficies MECANICO Heridas cortantes 2 | 1 protaccién en maguinaris,
afiladas y/o punzantes or7- EPP, 027- Sokdadura §
Trabaijo de precision PSICOSOCIAL Fatiga 2 1
Mala postura ERGONOMCO Fatiga 2 1
Vibracién Fisico Lesiones musculares 2 1 024~ Vibraciones
Flexiones ERGONOMICO Lesiones musculares 2 1
Goa-Shtemas de proteccin
Golpe por caida de material MECANICO Fracturas 2 1 en maquinaria, or7- EPP,
Golpes contra objetos MECANICO Contusién 2 1 W-S:t;‘e::;:::(eqm
005~ Mansko, tramsporte v
Contacto con sustancias QuiMco Irritaciones en la piel 2 1 aimacenamiento de
sustancias uimica
Estiramientos ERGONOMCO Lesiones musculares 2 1
Cambio de caja de Tropezar MECANICO Esguince 2 1 2 oot Imt:l::::w:;:al centro
Transferencia
Vibracién Fisico Lesiones musculares 2 1 ©024- Vibraciones
Resbalén MECANICO Esguince 2 1 2
Manejo manual de cargas ERGONOMICO Lesiones musculares 2 | 1
excesivas
Trabajo de precisién PSICOSOCIAL Fatiga 2 1

Elaboré /Puesto

Gerente del Area

Revisé Seguridad Industrial

En la tabla 5.17 se realiz6

piezas.

el estudio de la Identificacién de Peligros y Evaluacién de
Riesgos en la celda de Quality Gate ya que en dicha celda realizan reparaciones de alguna falla
gue tenga el chasis y pueda ocasionar algun golpe por caida de material al desensamblar las
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Tabla 5.17. Identificacién de Peligros y Evaluacion de Riesgos.

IDENTIFICACION DE PELIGROS Y EVALUACION DE RIESGOS

cull CNH  COMPONENTES C 1 rvoowe [N OTRO

Fecha: Hora: Area: Maquina:
30-ago-13 13:00 hrs Power Train ENSAMBLE
Operacién Niimero de operadores Puesto, Nombre y Ficha del Trabajador :
Quality Gate 1 30580
Evaluacion i Observaciones:
Rutinario: x| NoRutinarias: | |
Inicial Peridica Normal/ Mantenimiento Emergencia Mejora Contratistas/ | Eventos especiales (fiestas, ) )
X X X El trabajador reviza una de los areas

EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL NECESARIO PARA ESTA OPERACION

Zapato de seguridad, lentes, tapones, faja, mandil, guantes

DESARROLLO
Identificacion Evaluacion del Riesgo ' .
. . = Medidas Preventivas " .
Secuencia de la Operacion ) o . R ) Responsable | Normatividad |  Observaciones
Peligro Closificacion Consecuencias FIP|G [ Correctivas
No. | Cat.
i " 001 Instalaciones del centro
Tropezar MECANICO Contusion 3|11 3 detrobao
Golpes contra objetos MECANICO Contusion 31|13 00 Stamos d prtecn
enmaguinaria
Exposicion al ruido excesivo Fisico Dolor de cabeza 311 3 oft- Ruido, 07- EPP
Golpe contra objetos en " it 006K o
movimiento VECANCO Contsion 3 ! 2 6 B y almacenamiento de
materiales.
Atropellormiento NECANICO Enfermedad loboral 3126 B
Quality Gate Golpe por caida de material MECANICO Fracturas 31139 . en mmﬂlﬂc EPP,
almacenamiento de
Resbalén MECANICO Esquince 3126 B
Coicla al mismo nivel MECANICO Contusion 31|13 o Intoladores delcentro
de trabajo
005~ Manejo, transporte y
Contacto con sustancios ouiMco Iitaciones en la piel 31|13 macenamierto de
sustancias quimicas.
peligrosas, 010~ Manejo,
004- Sistemas de
Contaco con superids MECANICO Heridos cortantes 31|13 protecdin en g
dfiladas y/o punzantes ofr- EPP, 027- Sokladura y
corte
Movimientos repetitivos ERGONOMCO Fatiga 31|13
Elaboré /Puesto Gerente del Area Revisé Seguridad Industrial
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Para determinar el indice de riesgo (IR) de acuerdo a la ldentificacibn de Peligros y
Evaluacion de Riesgos se lleva a cabo el siguiente calculo:

Determinacion de indice de riesgo.
Frecuencia (F).
Se determina actividad, en funcion de los siguientes criterios:
Para cuando la actividad es rutinaria:
1 - Si la actividad se realiza una vez por dia.
2 - Si la actividad se realiza una vez por turno.
3 - Si la actividad se realiza una vez por hora 0 menos.
Para cuando la actividad es no rutinaria:
1 - Si la actividad se realiza una vez por afio.
2 - Si la actividad se realiza una vez por mes.
3 - Si la actividad se realiza una vez por semana.

Probabilidad (P)

Se determina de acuerdo al riesgo identificado en la frecuencia anterior, en funcién de los
siguientes criterios:

NOTA:

Para la aplicacion de esta variable se toma en consideracién el histérico de eventos
registrados (incidentes, accidentes) asi como la experiencia del operador en el desarrollo de la
operacion, donde si no han ocurrido la probabilidad se considera baja o 1, en base al niumero de
ocurrencia siendo uno probabilidad media 2, o probabilidad alta 3.

Gravedad (G)
Se determina el riesgo, en funcién de los siguientes criterios:
1 - Si el riesgo no causa lesion (near miss).

2 - Si el riesgo provoca una lesion que requiere de atencion médica.
3 - Si el accidente provoca pérdida de tiempo y/o una fatalidad.
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INDICE DE RIESGO (IR)
En funcion de estos 3 criterios, se determina el indice de Riesgo (IR), utilizando la siguiente
féormula:

IR=FxPxG

NOTA: Cuando el resultado de la gravedad sea 3, el control operacional debe priorizarse y
marcarse dentro del formato de Identificacion de Peligros. (Véase anexo C)

En la siguiente Tabla 5.18 se observa el calculo del indice de Riesgo.

Tabla 5.18. Célculo de indice de Riesgo. (Fuente: Depto. De Higiene y Seguridad de Case New Holland).

) Rutinarias
EVALUACION DEL RIESGO
No Rutinarias
1 2 3
1 por dia 1 por turno 1 por hora 0 menos
Frecuencia |1 porafo 1 por mes 1 por semana
Probabilidad | No ha pasado Ha pasado una|Ha pasap!o en mas de
sola vez una ocasion
.. | Lesion gue | Accidente que provoca
No causa lesion , L . .
Gravedad ) requiere atencién | tiempo perdido y/o
(Near Miss) g !
médica fatalidad

INDICE DE RIESGO

Tipo de Riesgo

Categoria

Riesgo MUY ALTO

Valor Obtenido

Riesgo ALTO A De9a 17
Riesgo MEDIO B De4a8
Riesgo BAJO C Dela3
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Frecuencia
1 2
112(3 2 4
Probabilidad 2146 8
3(6|19| 6 12
112 (3 |1 2
Gravedad

IR =F x P x G

5.3 Disefio del sistema/proceso de Quality Gate

Uno de los principales problemas de Quality Gate son las no conformidades por parte del
proveedor, el principal problema del area de Power Train son las valvulas de prioridad del tractor.
Se disefid un diagrama de flujo del proceso de Quality Gate para dar seguimiento a las no
conformidades. (Véase Figura 5.4)

Aunado a lo anterior, el operador debera levantar cada vez que exista una pieza defectuosa
en el area de Power Train el reporte a través de una tarjeta de producto no conforme (véase
figura 5.5) para analizar la pieza dentro de las especificaciones que marca el disefio,
dependiendo si es a cargo del proveedor o del centro de costos del area.
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Definir dia (fecha/hora) y

cantidad de valvulas de
prioridad a llegar ?

Humberto V.

v

Definir dias de

trabajo fin de
semana con RH

K.K./MV./D.S.

v

Definir cantidad de
recursos y nombres de

Pintura

personas a necesitar
por Produccion

Cesar H. I

B. Ontiveros /
Pablo Rdz

Power Train
Conversion Valvula y
completar: 25 unidades
Banco Bimal 100%

y
Linea Final y

E. Suarez /
Parra

Completado

Inspeccion de
valvulas 100%
en Bimal
(Rechazo /
Aprobado)

Se identifica
valvula con

Drenado de
unidades

Prueba Hidraulico
| Parra

I E. Suarez

v

Prueba de Pista

o] &2
E. Moran

v

numero de golpe y
reporte Bimal vs
Num Serie Tractor
OK

Identificar valvula
con reporte de
Banco Bimal.

Operador &
Daniel Lopez

v

OPL
Daniel Lopez

v

Verificacion de
unidades en
prueba de
hidraulico
(Valvula de
prioridad)

Reportar a

proveedor

problema Jorge Cabrera |
Reportar a
proveedor Jorge Cabrera I

Tractores
Aprobados

Analizar
causa por
tractor

Figura 5.4. Diagrama de Flujo completado de Unidades por Vélvula de Prioridad.
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Figura 5.5. Producto no conforme
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Asi mismo, se disefiaran OPL (véase anexo D) para evitar re-trabajos en el proceso de ensamble, para que el
operador mediante la ayuda visual sepa que hacer como medida de contencion antes de ensamblar la pieza y asi evitar

una falla mayor en el tractor.

Por ultimo se realizé un programa para calibrar equipos de medicidon con desajustes en el area de Power Train y asi

el operador se asegura del correcto torque de cada ensamble. (Véase tabla 5.19).

Tabla 5.19. Programa de Calibracién de equipos de Power Train.

Clave Tipo Grupo |Descripciéon | Marca | Modelo Serie Localizacién P_roxnn_z,a Usuario Ficha Folio
calibracion
Torquimetro
tc-043 caratula PT 0-1751Ib-ft | Snap qc2fr75 6644 Eje delantero | 01/16/2014 | F. Juéarez 30346 2534
anéalogo
Torquimetro
tc-134 caratula PT | 0-3501Ib-ft | Snap | te352fu 6428 Ens. t@apa | 5 one-14 | Galvan 30583, 2426
. hidraulica 30490
analogo
Torquimetro 30 - 200 . .
tg-215 de Click PT LB.PLG Snap Qjr2170 1.29E+10 | Celda motor | 28-ene-14 | O. Galvan 30431 2345
fa-190 Flexometro PT 3 mts Surtek | b122080 | wwe27987 Semi ejes 04-ene-14 ‘] 30490 2629
Hernandez
tq-129 | OMAUIMENO | o | 50100 Ib-ft | Snap | qc2r1i00 | 697401732 | ENSAMPIE 144 cne-1a | 6. Morales | 30833 2723
de Click cadena
tq-003 | TOrQUIMero | o 1 40 80 1b-ft | Proto | 6008a | wwe279s7 | COlMNade |4y oheaa | A Moya | 30127 2449
de Click direccion
tq-310 Toég‘i':rlri‘fk”o PT | 575Ib-ft | Snap | qc2fr7s |298301146 | Celda motor | 22-ene-14 | J. Uribe 30177 2725
Torquimetro R
tc-021 caratula PT 0-75 Ib-ft Snap tel175fu 12693 Semi ejes 0l-ene-14 Gonzélez 30270 2569
anéalogo
cl-055 | Lainometro | PT | 0%%:026 | s | 000N 6644 Ens.tapa | 1) ohe 14 | A Ramirez | 30365 2745
PLG hidraulica

Se realizaran eventos Kaizen para mejorar e identificar los problemas o pérdidas en el area, de acuerdo a la
complejidad del problema se utilizara el tipo de formato (véase anexo A) para realizar el Kaizen. Antes de realizar el
Kaizen se tiene que realizar la sugerencia de mejora (véase anexo E).
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A continuacién en la figura 5.6 se presenta un ejemplo de evento Kaizen el cual hace
referencia a un problema que se tuvo en el area de Power Train en los carros de Tapa de
Levante, al momento de traspalear (mover) la Tapa de Levante a otra estacion se produce un

escurrimiento de aceite.

C NI

PRODUCTION SYSTEM

KAIZEN|[ RAPIDO ][ ESTANDAR]

Depto/UTE: POWER TRAIN

Planta: Industrial

Area: Power Train

PDCA (Plan-Do-Check-Act)

Maquinallinea: Ensamble Tapa de Levante

No. Consecutivo:

Centro de Costos

Tema: Caja de grasa
S(Safety) WO(Workplace Organization) AM(Autonomous Maintenance) ] PM(Professional Maintenance)

Pilar LOgiStica [ Qc(Quality Control). L&CS(Logistics & Customer Service) [ PD(People Development) [ E(Environment) 5721
[] EEM-EPM(Early Equipment/Product Management) CD(Cost Deployment) [ FI(Focused Improvement)

Descripcién del problema

PLAN

grasa, contaminacion del area, posibilidad de accidente.

L

Descripcion de la Solucion

El recipiente utilizado no es el adecuado, lo que provoca desplazamiento del operador, desperdicio de | Se instala el recipiente adecuado para la grasa, eliminando el desperdicio de

tiempo y el desplazamiento.

Estandarizaciéon

ACT

Modificacion a los dispositivos, poniéndoles la caja; ahorrandose 8 mts. En el
desplazamiento, equivalente a 7.28 seg, por 30 veces al dia equivalente a 3.64
minutos. El costo hrfhombre es de $236.00. Lo que nos muestra que $3.64' x 3.93"' x
234 dias labor

Verificacién de Resultados -

Continuar con 5S, asegurarse que el recipiente contenga siempre la grasa necesaria.

Htas  |4M O swiH I AM Tag O FMEA [ NVAA Poka Yoke QM Matrix (] sMep O X Matrix [J
Usadas: |55 swhy [ ABC Class. [] Kanban [J OPL QA matrix [ Six Sigma [] vsm [ Others []
Generador de la Mejora Fecha: Resp. Implementacion impll::r;r:tgiién Costos ($) Beneficios ($) Resultados ($) Beneficio/Costo Verificacién

30/08/2013 EQUIPO DE TRABAJO [ 3,347.00

Figura 5.6. Ejemplo de Evento Kaizen “Caja de Grasa”
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5.4 Medicion del desemperio en la operacion

En esta etapa del proceso se determind el tiempo estandar de cada operacion de cada
proceso y se determiné la Efectividad Total de los Equipos para saber en realidad la capacidad
real que se produce sin tener defectos en el proceso. En la figura 5.7 y 5.8 se muestra el tiempo
para el Modelo Tuwild (2WD) para ensamble de Chasis de Motor, teniendo como resultado un

tiempo total de 00:15:42 y 00:19:19.

A B C D E F G H
- eNH HOJA ESTUDIO DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS =
PRODUCTION SYSTEM g ©
c z 4] £ e 5
: — o = N S o
Fecha: 30/08/2013 Inico: Parte No.: | 832832 _ ] ‘5 I 2 3 £ o
=3 (=% ©
Estudio No: 2| Termino: Operacién No: 10 5 H % H 5 s 2 -'-;
- >
Hoja 1 de: 4 Total Tiempo: | 15.4183333 8 QE, = 5 % % % JE
] = o o o S o o v 8
o =1 o ° o H o o o c©
a " o = =% [ a a o o
£ o £ 2 £ 5 £ £ £ E
i 2 8 2 3 o =3 o 2 o 9
Descripcion de Elementos 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 = ] = [ = o = = =
1 LECTURA
SUBENSAMBLE PEDALES DE FRENO 105 TPO 93] 93 93 1] 93 1] 93] 102.3
2 MONTAJE DE PEDALES DE FRENO 10S A CAJA LECTURA
CENTRAL PO 42 42 42 1 42| 1] 42, 46.2
3| ENS.DEHORQUELLA ACTUADOR DE FRENOS A LECTURA
PEDALES DE FRENO 10S TPO 31 31 31 1 31 1] 31 34.
a LECTURA
APRIETE DE TORNILLO PEDALES DE FRENO TPO 13 13| 13| 1] 13| 1 13 14.3
LECTURA
SUBENSAMBLE COLUMNA DE DIRECCION 108 TPO 232| 232 232 1] 232 1] 232| 255.2
6 COLOCAR TORNILLOS DE COLUNA DE DIRECCION Y LECTURA
SOPORTES EN TAPA DE CAMBIOS PO 9 9 9 1 9 1] 9 9.9
COLOCAR SELLADOR CON PISTOLA CALAFATEADOR
7 EN VENTANA DE TRANSMISION PARA COOCAR LECTURA
COLUMNA PO 32 32 32 1] 32| 1 32 35.2
8 | ENS, DE COLUMNA DE DIRECCION A TRANSMISION LECTURA
FIJANDOLA CON 4 TORNILLOS (NO SE APRIETAN ) TPO 36 36| 36 1] 36 1] 36 39.4
9 | PREPARACION DE SOPORTE POSTERIOR BARRA DE LECTURA
TIRO (BANQUITA) TPO 33 33 33 1] 33| 1 33 36.3
10 LECTURA
SUBENSAMBLE BARRA DE TIRO CON HORQUILLA TPO 109 109 109 1] 109 1] 109 119.9
11| ENS.DESOPORTE DE RESPIRACION TUBO TANQUE LECTURA
AUXILIAR PO 58| 58| 58| 1] 58| 1] 58| 63.8
12 LECTURA
ENS. DE SOPORTE POSTERIOR A CAJA CENTRAL TPO 78] 78 78 1] 78 1] 78] 85.9
13|  ENS. DEBARRA DETIRO A SOPORTE FRONTAL LECTURA
(PLANCHITA) PO 75 75 75 1 75 1 75 82.5
14 LECTURA
TPO 0 0| 1 0 1] 0| g
LECTURA
15
TPO 0 0| 1] 0 1] 0 q
925.1
J Tiempo Base Maquina 15.4183333
v
Numero Operador: lg K |Tiempo de Espera 6 Gastos
Nombre Operador: g L |Tiempo Base hombre
E M |Tiempo Base Total
Observador: 8 N |Factor de Tolerancia
Aprobo: = P |Tiempo Estandar
w
E Q |Piezas por Hora
o R |Horastd por Pieza

No de Formato: xxxx

Figura 5.7. Estudio de Tiempos y Movimientos para Ensamble de Chasis de Motor para Tuwild (2WD)
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A B C D E F G H
cu'\"' HOJA ESTUDIO DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS E
PRODUCTION SYSTEM £
c § © g £ ]
: - 0 - N ] K]
Fecha: 30/08/2013|  |inico: Parte No.. | 832832 _ 5 S 5 9 g £ e
N . W = t [} r o (v} o ]
Estudio No: 2| [Termino: Operacién No: 10 = 0 ] 0 5 S I T
. - 5 £ 2 £ e P v &
Hoja 1 de: 4  |Total Tiempo: | 19.195 ] 0 3 0 p @ @ b
2 = ] ) o ‘S ) 0 0 8
o =] o T o s o o o ¢
o n o = o g Q Q (3T}
E| 9 E| 2| E s | E| E EE
. 2 2 g ® 2 o A 9 g9
Descripcion de Elementos 1 2 3 4 | 5 6 7 8|1 9|10] F O F w [= [} = = =]
1|  ENS.DEFILTROHIDRAULICO A BOMBA DEL LECTURA
HIDRAULICO 0 22 22 1 22 1 22 1 22 24.2
2|  (BOMBAHID, CAJA CENTRAL Y VALVUALA LECTURA
AUXILIAR) PO 20 20 1 20 1 20 1 20 22
LECTURA
ENS. DE TUBO DE SUCCION A CROCIERA Y TORQUE PO 185 185 1 185 1] 185 1 185 203.5
4| ENS.DETUBODEPRESION A CROCIARA (ENS, A LECTURA
BOMBA HIDRA Y VALVULAS AUXILIARES) Y TORQUE 0 | 264 264 264 1] 264 1 264 290.4
5|  ENS.DEABRAZADERA DETUBODEPRESION Y LECTURA
SUCCION ™0 35 35 1 35 1 35 1 35 385
6 LECTURA
ENS. DE TENSORES A SOPORTE BARRA DE TIRO PO 173 173 1 173 1 173 1 173 190.3
7 LECTURA
ENS. DE SOPORTES ESTABILIZADORES PO 176 176 1 176 1 176 1 176 193.6
LECTURA
SUBENSAMBLE BARRA DE TIRO CON HORQUILLA PO 94 94 1 94 1 94 1 94 103.4
LECTURA
ENS. DE BARRA DE TIRO A SOPORTE BARRA DETIRO PO 78 78 1 78 1 78 1 78 85.4
LECTURA
10
0 0 1 0 1 0 1 0 v
" LECTURA
0 0 1 0 1 0 1 0 g
1151.7%
) |Tiempo Base Maquina 19.195
%)
Numero Operador: lg K [Tiempo de Espera 6 Gastos
Nombre Operador: g L |Tiempo Base hombre
E M [Tiempo Base Total
Observador: 8 N |Factor de Tolerancia
Aprobo: E P [Tiempo Estandar
w
E Q |Piezas por Hora
o R |Horastd por Pieza

No de Formato: xxxx

Figura 5.8. Estudio de Tiempos y Movimientos para Ensamble de Chasis de Motor para Tuwild (2WD)
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Asi mismo se realiz6 el estudio de tiempos y movimientos para los modelos Forwild (4WD).
En la figura 5.9 y 5.10 se detalla el estudio para Ensamble de Chasis de Motor, teniendo como
resultado un tiempo total de 00:13:40 y 00:10:92.

mSHEL, HOJA ESTUDIO DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS A I e
PRODUCTION SYSTEM g @ ° _
= 2 ] —_ = o
Fecha: 30/08/2013, Inico: Parte No.: 832832 _ = 2 = o > -:E! s
Estudio No: 2 Termino: Operacién No: 10 S § ‘T: § g § 2 e
Hoja 1 de: 4 Total Tiempo: | 13.4016667 = 5 § E : z % §
8 = @ © ] ] a a E-]
el 2] sl 2| el &E|lzg]| g]| gk
E| |52 55| 5|5 55
Descripcion de Elementos 1 2 3 5 6 7 8 9 10 = [s] = = = o = = E o
1 LECTURA
SUBENSAMBLE FLECHA PEDAL DE FRENO TS PO 88 88 1 88 1 88 1 88 96.9
2 MONTAJE DE FLECHA DE FRENO TS A CAJA LECTURA
CENTRAL TPO 42 42] 1 42 1 42| 1 42 46.2
3| ENS.DEHORQUELLA ACTUADOR DE FRENOS A LECTURA
FLECHA DE FRENOS TS TPO 31 31 31 1] 31 1] 31 34.1
a LECTURA
APRIETE DE TORNILLO FLECHA DE FRENOS TS PO 13 13| 13| 1 13 1 13 14.3
LECTURA
3 ENS. DE TAPA MARCHA PO 35] 35 35 1 35] 1 35 38.5
LECTURA
6 ENS. TAPA PLASTICO VENTANA TRANSMISION PO 15 15) 15) 1 15) 1 15 16.5
LECTURA
7 ENS. TUBO DE ENFRIAMIENTO A TRANSMISION PO 73 73 73 1 73 1] 73 80.3
LECTURA
8 ENS. TUBO DE ENFRIAMIENTO EJE TRASERO PO 65) 65| 65| 1 65 1] 65 71.5
LECTURA
o FIJACION DE TUBOS DE ENFRIAMIENTO TPO 86) 86 86 1 86 1 86 94.9
10 LECTURA
ENS. DE BUJES PIVOTE DE FRENOS TPO 37 37 37 1 37 1 37, 40.7
11| ENS DE VARILLAS ACTUADORAS DE FRENO A BUJES LECTURA
Y PALANCAS DE FLECHA DE FRENO TPO 118 118] 118] 1 118 1 118] 129.9
12| ENS. DESOPORTE CHICOTE DE FRENO DE MANO Y LECTURA
SOPORTE CUBIERTA DE FILTRO TPO 55 55 55 1 55 1 55 60.5
13 ENS. DE BALANCIN A CAJA CENTRAL TAPA LECTURA
HIDRAULICA TPO 73 73 73 1] 73 1] 73 80.3
LECTURA
14 PO 0 0 1 0| 1 0) q
804.1
J  |Tiempo Base Maquina 13.4016667
Numero Operador: é K |Tiempo de Espera 6 Gastos
Nombre Operador: g L |Tiempo Base hombre
E M |Tiempo Base Total
Observador: 8 N |Factor de Tolerancia
Aprobo: E P |Tiempo Estandar
% Q |Piezas por Hora
o R |Horastd por Pieza

No de Formato: xxxx

Figura 5.9. Estudio de Tiempos y Movimientos para Ensamble de Chasis de

Motor para Forwild (4WD).
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B C D E F G
mSHE, HOJA ESTUDIO DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS 3
PRODUCTION SYSTEM g © °
= 2 s £ 5 5
Fecha: 30/08/2013 Inico: Parte No.. |8E+05 _ = 2 = @ > € o
s b i o ]
Estudio No: 2 Termino: Operacion No: 10 £ S % S 5 S 2 -‘.;
= >
Hoja 1 de: 4| [votal Tiempo: | 10.9266667 B El 2| 5| 2| 8| 8 g
2 ] w ) (] 'S o o v 8
o =] o © o s o o o c
<% «n <% = <% v a aQ <)
Sl e 5| 8| 5| 5|5 5| £8
Descripcion de Elementos 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 = [*] [ £ = S = [ =
1 LECTURA
SUBENSAMBLE PEDALES DE FRENO 10S TPO 93 93] 1 93] 1] 93 1 93 102.3
2| MONTAJEDEPEDALES DE FRENO 105 A CAJA LECTURA
CENTRAL TPO 42 42 1 42 1] 42 1 42, 46.2
3| ENS.DEHORQUELLA ACTUADOR DE FRENOS A LECTURA
PEDALES DE FRENO 10S PO 31 31 1 31 1] 31 1 31 34.1
a LECTURA
APRIETE DE TORNILLO PEDALES DE FRENO TPO 13| 13 1 13 1 13| 1 13 14.3
LECTURA
SUBENSAMBLE COLUMNA DE DIRECCION 10S PO 232 232 1 232 1] 232 1 232 255.2
6 | coLocarToRNILLOS DE cOLUNA DE DIRECCION Y LECTURA
SOPORTES EN TAPA DE CAMBIOS TPO 9 9 1 9 1 9 1 9 9.9
COLOCAR SELLADOR CON PISTOLA CALAFATEADOR
7| ENVENTANA DE TRANSMISION PARA COOCAR LECTURA
COLUMNA TPO 32| 32 1] 32 1 32| 1] 32 35.2]
8 | ENS, DECOLUMNA DE DIRECCION A TRANSMISION LECTURA
FIJANDOLA CON 4 TORNILLOS (NO SE APRIETAN ) TPO 36 36) 1 36) 1] 36 1 36) 39.6|
9 LECTURA
ENS. DE TAPA MARCHA TPO 35 35 1 35 1] 35 1 35 38.5]
10 ENS. DEBALANCIN A CAJA CENTRAL TAPA LECTURA
HIDRAULICA TPO 73] 73 1 73] 1] 73 1 73] 80.3]
LECTURA
11
PO 0| 1 0| 1 0 1 0| 0|
12 LECTURA
TPO 0 1 0 1] 0 1 0 0
13 LECTURA
TPO 0 1 0 1] 0 1 0 0
LECTURA
14
TPO 0) 1 0) 1 0| 1 0) 0)
655.6)
J |Tiempo Base Maquina 10.9266667
(%)
Numero Operador: .% K |Tiempo de Espera 6 Gastos
Nombre Operador: § L |Tiempo Base hombre
E M |Tiempo Base Total
Observador: 3 N |Factor de Tolerancia
Aprobo: g P |Tiempo Estandar
w
E Q |Piezas por Hora
o R |Horastd por Pieza

No de Formato: xxxx

Figura 5.10. Estudio de Tiempos y Movimientos para Ensamble de Chasis de Motor para Forwild (4WD).
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5.5 Disefio e implementacidén Lay-Out de Power Train

En esta etapa de la metodologia se realizdé un nuevo disefio del area de Power Train con la
finalidad de estandarizar el proceso de ensamble de Chasis, en el cual participamos todos los
involucrados del area. Una de las entradas mas importantes en este disefio fue el cambio de la
celda administrativa con la finalidad de instalar todos los sub-ensambles, y se realiz6 una
redistribucion en la celda de Transmision para hacer mas facil el proceso de ensamble del Clucth

y asi eliminar elementos que no agregan valor al producto (NVAA). En la figura 5.11 el nuevo
disefio del Lay-Out de Power Train.

En el disefio del Lay-Out se realiz6 la siguiente documentacion:

e Diagrama de espagueti
e Estudio de tiempos
e Eventos Kaizenes.
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Figura 5.11. Disefio de Lay-Out del &rea de Power Train
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En la siguiente figura 5.12 se muestra el re-disefio de la celda de Transmision en el
proceso de ensamble del Clucth.
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Figura 5.12. Re-disefio de la celda de Transmisién

En la figura 5.12 se observan metros ganados en la celda, teniendo como resultado 12
metros ganados con el nuevo disefio de la celda, ademas se mejoré el flujo de la operacion del
proceso de ensamble e Clutch.

Mediante el diagrama de espagueti se llevé a cabo el estudio de los recorridos que realiza
el operador (véase Figura 5.13). En la figura 5.14 se da a conocer un diagrama de flujo el cual
detalla la descripcion del proceso que realiza el operador.
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Figura 5.13. Diagrama de Espagueti Chart
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.Q'\I-I' I I Diagrama de Flujo / Inspeccién Proceso

Ensamble caja central

Hoja

1DE 1

CNH DE MEXICO SA DE CV No. Y Descripcion del Diagrama: Elaborado por: A. Nieto
Producto Programa: Fecha de Emision: 15/0CT(2013 Fecha Rev.: :i
No. Y Nombre de la Parte: Caja Central Area: !:
Metodo: Actual [ Propuesto Proceso: operador [ material [J Equipo :: Dibujo de la parte

Leyenda:

O Operacién E> Transportacion |:| Inspeccion D Espera A Almacenaje

Op Descripcion de Tiempo | Distancia | Cantidad Area IEvaluaciéon y
# Operacién o Evento Operacion o Evento (Seg) (Mts) (Pzs) (Mts2) {Método de Andlisis
1 O |:| D A TOMAR CAJACENTRAL Y LLEVAR ABANCO 27
2 O |j> |:| D A ISUJETAR CAJACENTRAL ABANCO Y LEVANTAR CON POLIPASTQO 30
8 O ;> |:| D A IR POR MATERIAL 13
4 O< I:> |:| D A PREPARAR TAPA LATERAL 16
5 O ﬁ |:| D A CAMINAR CON LACAJACENTRAL ALACELDADE TRABAJO 9
6 O< lf‘> |:| D A ENSAMBLA TAPA LATERAL A CAJA CENTRAL CON TORNILLOS 19
! O §> |:| D A IR POR MATERIAL (HORQUILLA) 8
8 Q/ |j> |:| D A ENSAMBLAR HORQUILLAACAJACENTRAL 11
° O\ If‘> |:| D A SELECCION DEL PROGRAVA 3
10 O §> |:| D A IR POR HERRAMIENTAY POSICIONARSE ABANCO 19
1 (:X If‘> |:| D A APRETAR EL TORNILLO DE LATAPALATERAL Y DAR TORQUE 14
12 O ? |:| D A IR'Y SELECCIONAR PROGRAMA 5
13 <:>< If‘> |:| D A COLOCAR (2) TORNILLOS EN HORQUILLA 13
14 O é |:| D A CAMINA ACLEDADE SEMI EJES PARAHERRAMIENTA 13
15 O E> |:| D A IR POR PIRON 2
16 O ;; |:| D A IR POR MATERIAL (BUJE) 3
17
ENSMABLAR BUJE 8
18 O |j> >D D A REBAJAR LAREBABADEL BUJE 10
P
19 O /[% |:| D A IR POR DADO ESPECIAL 11
20 C>< If‘> |:| D A ENSAMBLE SELLO 2
21
O §> |:| D A IR POR BUJE Y SELLO 16
22 (:X If‘> |:| D A ENSAMBLAR BUJE ADIFERENCIAL PTO 4
23 O ? |:| D A IR POR MATERIAL 3
24
ENSAMBLAR BUJE ABOMBA 6
25 O ? |:| D A REBAJAR REBABA AL BUJE EN ALOJAMIENTO DE BOMBA 2
26 O< 'j‘> |:| D A TOMAR Y ENSAMBLAR SELLO ABOMBA 3
N
27 O & |:| D A DESPLAZAMIENTO LATERAL 5
28
LLENAR HOJAVIAJERA 3
29 O Ij> |:| D A DESPLAZAMIENTO LATERAL 2
= O |j> |:| D A TOMA CAJADE HERRAMIENTAS 3
&TAL TOTAL 3 a1

No.de Formato:!

Figura 5.14. Diagrama de Flujo




En la figura 5.15 se presenta el formato de la Hoja de Proceso que tenia anteriormente el
area de Power Train.

8% NEWHOLLAND HOJA DE PROCESO CODIGO:
de México, S.A. de C.V. M B U
No. DE PARTE DESCRIPCION DE LA PARTE TITULO DE LA OPERACION: Usos MODELOS
AREA O CELDA CENTRO DE COSTOS TIEMPO DE PREPARACION TIEMPO ESTANDAR PESO DE LA PIEZA FTE. ABASTECIMIENTO
PROCESADO POR: REVISADO POR: AUTORIZADO POR: FECHA DE REVISION:

OP.

DESCRIPCION DE LA OPERACION

MAQUINARIA, HERRAMIENTAS Y EQUIPO

OP. CODIGO

CANT. DESCRIPCION

DESCRICION DE

OPERACIONES

NUMERO DE
PARTE DE LAS
PIEZAS

CANTIDAD DE
PIEZAS A
UTILIZAR

FOTO DE LA
OPERACION

OP. CODIGO

CANT. EQUIPO DE SEGURIDAD

FOTO DE EQUIPO DE
PROTECCION DE

SEGURIDAD

SIMB No. DE PARTE DESCRIPCION USOS F.A. APLICACION EN LOS MODELOS
LJ
DESCRIPCION DESCRICION DE LOS
DE LAS MODELOS 4WD Y
PIEZAS 2WD
No. de revision Descripcion del ultimo cambio Ref. ayuda visual hoja
de
NHM-PTF-01

Figura 5.15. Hoja de Procesos Obsoleta
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5.6 Generacion de una SOP (Standard Operation Procedure)

En esta fase de la metodologia se disefia un formato de instruccién de operacion el cual se
realizé una reunion para discutir el formato propuesto para fines de la auditoria y mejora en el area de Power Train,
ya que el formato que tenia el area anteriormente estaba obsoleto; es decir, ho mencionaba los
puntos criticos de calidad y seguridad para el operador, y seguian implementando el mismo
formato. En la figura 5.16 se presenta el formato propuesto para el area de Power Train.

PAGINA

/

DESCRIP CION DE OPERACION AREA/LINEA IEMPO DE OP. (nli‘ TIPO DE SOP
o

WMEX SOP POWER TRAIN PROD

[rev. | | |_ [ [ VARANTE
fdibujg #op| 10 EL:ESR SUB ENSAMBLE DE

COMPONENTES
REF | CANT | PARTENo | REF | CANT | PARTENo | REE] CANT | PARTENo | REF ] CANT | PARTENo | REF ] CANT| PARTE ] "A%0 DIESRIAEION

PTODEATN

HERRAMIENTAS

Figura 5.16. Disefio de Hoja de Procesos (SOP)
FORMATO PROPUESTO
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En el formato propuesto se detalla todas las operaciones que realiza el operador para el
proceso de Ensamble de Chasis de Motor, donde especifique los puntos criticos de calidad,
ciertas especificaciones de torques; seguridad, ambiental en ciertas operaciones que realice el
operador en la operacion haciendo referencia a los numeros de parte de cada pieza. A
continuacion se presenta el procedimiento de la operacion del proceso de Ensamble de Chasis
de Motor para los modelos Forwild (4WD) Y Tuwild (2WD).

DESCRIPCION DE OPERACION AREA/LINEA [EMPO DE OP-(mi]__TIPO DE S0P

PAGINA

ﬁ‘MEX SOP | ensamsLe pe sevi e DER. / 1Za, 105/ Ts 6000 POWER TRAIN 16MIN| PROD

1/26

n° [PT-ET-126]rev.]  07/08/2013 w0s | | L] YARANTE
. SUB ENSAMBLE DE
pdibuid ~ N/A #op| 10 EL:SSR ANGEL NIETO NSAMBLEBETRASERD. |
! y y %

COLOCAR CARRO DE
FLECHAS MECANICAS EN EL
)| AREA DE TRABAJO PARA SU
ENSAMBLE

EL SEMI EJE

COLOCAR GANCHO EN LA PARTE
INFERIOR DEL SEMI EJE PARA
ASEGURAR QUE EL SEGURO DEL
HERRAMENTAL BAJEY ATORE EN

ASEGURAR QUE EL CARRO
QUEDE ENTRE LOS
SOPORTES FIJADOS EN PISO

ACCIONAR HERRAMENTAL
PARA ASEGURAR QUE
ATORE CON EL SEMI EJE

LUBRICAR CON BROCHA Y GRASA

RETEN Y BALERO PARA EVITAR SE

DANEN DURANTE EL ENSAMBLE
EN AMBOS SEMI EJES

A

FORMATO PROPUESTO
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- By N s i
05/08/2013 "\ : 06/08/2013
COMPONENTES
REF [ CANT | PARTENo | REF [ CANT | PARTENo | REF] CANT | PARTENo | REF] CANT] PARTENo | REF] CANT] PARTE | F-o0 DI AR
01 2 [s1867276 [02| 2 [81866390 [03[ 2 [ 82959376 [04| 1 [ 82982843 10 |COLOCAR CARRO DE FLECHAS EN EL AREA DE o A
TRABAJO PARA SU ENSAMBLE, Y LUBRICAR CON
il BROCHA Y GRASA RETEN Y BALERO
GANCHO
N 20 |COLOCAR GANCHO EN LA PARTE INFERIOR DEL SEMI E
v EJE, PARA ASEGURAR QUE EL SEGURO DEL
7 HERRAMENTAL BAJE Y ATORE CON EL SEMI EJE.

Procedimiento de la operacién de Ensamble de Chasis de Motor para los modelos Forwild (4WD y Tuwild (2WD)



DESCRIPCION DE OPERACION AREA/LINEA [EMPO DEOP,(ﬂ TIPO DE SOP. PAGINA

C N

MEX SOP ENSAMBLE DE SEMI EJE DER. / 1ZQ. 10S/ TS 6000 POWER TRAIN 16 MIN| PROD |2 /26
n° |PT-ET-126|rev.|  07/08/2013 108 VARIANTE
e O O O 0
paibud — N/A_ J#op| 10 ||  AvceLNEr ENSAMBLE EJE TRASERO '

LEVANTAR CON GANCHO SEM! EJE Y % = SOSTENER SEMI EJE CON MANO
GIRAR HACIA DENTRO PARA EL ‘ & IZQUERDA Y LUBRICAR CON GRASA Y

ENSAMBLE DE TACLLAS Y CORONAS. | | BROCHA SUPERFICIE INTERNA DEL SEMI

APLICA EN AMBOS SEMI EJES I ek - EJE APLICA PARA AMBOS SEMI EJES

COLOCAR BIRLOS EN AMBOS SEMI EJES
EN LA PARTE INTERNA DE LA TROMPETA
EN AMBOS SEMI EJES

APRETAR BIRLOS DE SEMI EJE CON
PISTOLA NEOMATICA

P L

COMPONENTES
REF | CANT | PARTENo | REF | CANT | PARTENo ] REF] CANT | PARTENo | REF ] CANT | PARTENo | REF] CANT] PARTE | -0 DESCRIPCION PN

05| 2 | 83417087 30 |LEVANTAR GANCHO CON SEMI EJEY GIRAR HACIA

DENTRO PARA ENSAMBLAR TACILLAS Y CORONA
HERRAMIENTAS A

40 [LUBRICAR CON GRASAY BROCHA SUPERFICIEINTERNA

BROCHA PISTOLA
- — e 50 |COLOCAR (2) BIRLOS (REF 04) EN AMBOS SEMI EJES
-. i !‘- 60 [APRETAR BIRLOS DE SEMI EJE CON PISTOLA NEOMATICA A
— DAR TORQUE DE 30-40 LBS-FT.

Procedimiento de la operacion de Ensamble de Chasis de Motor para los modelos Forwild (4WD y Tuwild (2WD)
FORMATO PROPUESTO
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p—

COLOCAR CORONA EN
DISPOSITIVO

COLOCAR SEMI EJE EN DISPOSITIVO,
ASEGURANDO QUE LOS BIRLOS
COINCIDAN CON BARRENOS DE ENGRANE

ﬁ DESCRIPCION DE OPERACION AREA/LINEA IEMPO DE OP. (mi TIPO DE SOP PAGINA
MEX SOP ENSAMBLE DE SEMI EJE DER. / IZQ. 105/ TS 6000 POWER TRAIN 16 |\/||NA‘ PROD |3 /26
n° [PT-ET-126lrev.|  07/08/2013 w0s | 1] VERRNTE
o ELABOR ] SUS ENSANBLE DE 105 T
kdibuid  N/A fop| 10 |7, ANGEL NIETO ENSAMBLE EJE TRASERO '

COMPONENTES

REF [ CANT | PARTENo | REF | CANT | PARTENo | REF] CANT | PARTENo [ REF ] CANT] PARTENo | REF] CANT] PARTE | M~°0 DESCRIPCION AR
06| 1 |[81803341 70 |COLOCAR (1) CORONA (REF 05) EN DISPOSITIVO
80 |COLOCAR SEMI EJE EN DISPOSITIVO, ASEGURANDO

HERRAMIENTAS

QUELOS BIRLOS COINCIDAN CON BARRENOS DE

ENGRANE

Procedimiento de la operacién de Ensamble de Chasis de Motor para los modelos Forwild (4WD y Tuwild (2WD)

FORMATO PROPUESTO
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a DESCRIPCION DE OPERACION AREA/LINEA IEMPO DEOP.(mAi‘ TIPODE SOP PAGINA

MEX| SOP | ensamste be semi e Der./ 1za. 105/ Ts 6000 powsmtRAN |16 MIN| PROD |4 /26

n° |PT-ET-126]rev]  07/08/2013 s || ] VARATE @
ihii ELABOR 2 SUB ENSAMBLE DE
kdibuid  N/A #op| 10 |7, ANGEL NIETO e ]| L ' ‘ @

UNA VEZ COLOCADA LA TAZA
BALERO EN SEM EJE, COLOCAR
INSERTADOR EN LA PARTE INFERIOR

DEL SEMI EIE

VERIFICAR QUE QUEDE BIEN
COLOCADA LATAZA BALERO
EN EL SEMI EJE

UNA VEZ COLOCADO EL
INSERTADOR, EMPUJAR
HACIA DENTRO SEMI EJE
PARA DESLIZAR EL
DISPOSITIVO.

COMPONENTES
REF [ CANT | PARTENo [ REF | CANT [ PARTENo CANT | PARTE No PARTE No

07! 1 [ 82959374 90 |COLOCAR (1) TAZA BALERO (REF 03) EN LA PARTE A
SUPERIOR DEL SEMI EJE

REF T CANT PARTE PASO DESCRIPCION PTODEATN

HERRAMIENTAS

100 [COLOCAR INSERTADOR SOBRE TAZA DE BALERO

INSERTADOR
110 [EMPUJAR HACIA DENTRO SEMI EJE PARA

@ DESLIZAR EL DISPOSITIVO. VER IMAGEN

Procedimiento de la operacién de Ensamble de Chasis de Motor para los modelos Forwild (4WD y Tuwild (2WD)
FORMATO PROPUESTO
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cm DESCRIPCION DE OPERACION AREA/LINEA [EMPODEOP.(mil TIPODE SOP PAGINA
qMEX SOP |  ensamaie oe semn e DEr. / 1za. 105/ Ts 6000 POWERTRAN |16 M”ﬂ PROD |5 /26
n° [PT-ET-126]rev.  07/08/2013 ws || | | VERRNTE
G ELABOR . SUB ENSAMBLE DE 105, TS
pdibud  N/A #op| 10 |7, . ANGEL NIETO ENSAMBLE EJE TRASERO '

UNA VEZ COLOCADO EL SEMI
EJE EN EL DISPOSITIVO,
PRESIONAR BOTON DE

ENCENDIDO PARA ENERGIZAR

LAPRENSA Y COMPACTAR LA

PIEZA. AJUSTAR PRESION DE

PRENSA DE 1000A 1200 PSI

BOTON PARA ENERGIZAR

AJUSTAR PRESION DE
PRENSA DE 1000A 1200

EN CASO DE EMERGENCIA
PRESIONAR  BOTON DE PARO
PARA DETENER DISPOSITIVO

BOTON PARA APAGAR
DISPOSITIVO

DESLIZAR DISPOSITVO HACIA
FUERA PARA RETIRAR SEMI

INSERTADOR EN DISPOSITIVO

EJE Y COLOCAR TACILLA

DISPOSITVO
COLOCAR TACLLA INTERIOR EN
ACCIONAR (2) BOTONES DISPOSITVO, ASEGURANDO QUE LOS
BIMANUALES EXTREMOS DEL BIRLOS CONCIDAN CON BARRENOS DE
TABLERO PARA COMPACTAR DISPOSITVO Y VERFICAR QUE QUEDE
SEMI EJE BIEN COLOCADA.
COMPONENTES
REF | CANT | PARTENo | REF | CANT | PARTENo | REF ] CANT | PARTENo | REF | CANT | PARTENo | REF] CANT] PARTE | A0 DI A PTODEATN
08| 1 [ 81802410 120 |UNAVEZ COLOCADO EL SEMI EJEEN EL DISPOSITIVO, A
PRESIONAR BOTON DE ENCENDIDO PARA ENERGIZAR
HERRAMIENTAS LAPRENSA Y COMPACTAR LA PIEZA. AJUSTAR
GANCHO

\SQ; e

4|

7

PRESION DE 1000 A 1200 PSI.

130

RETIRAR SEMI EJE Y COLOCAR TACILLA INTERIOR EN DISPOSITIVO

A

ASEGURAR QUE LOS BIRLOS CONCIDAN CON BARRENOS DE DISP

FORMATO PROPUESTO

Procedimiento de la operacién de Ensamble de Chasis de Motor para los modelos Forwild (4WD y Tuwild (2WD)
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cm DESCRIPCION DE OPERACION AREA/LINEA IEMPO DE OP. (ml TIPODE SOP PAGINA
MEX| SOP | ensamste oe semiee per. /1za. 105/ Ts 6000 PoweRTRAN |16 M| |\| PROD |6 /26
07/08/2013 05 || | | VARINTE
o ELABOR , SUB ENSAMBLE DE 1OS TS Lk
#dibujq N/A #op| 10 - ANGEL NIETO ENSAMBLE EJE TRASERO '
| 1 AJUSTAR PRESION DE
| § PRENSA DE 1000A 1200
‘ ' PS|
el
' EN CASO DE EMERGENCIA
PRESIONAR BOTON DE PARO
) PARA DETENER DISPOSITVO
UNA VEZ COLOCADO EL SEM
EJE EN EL DISPOSTVO,
PRESIONAR BOTON DE
ENCENDIDO PARA ENERGIZAR
LAPRENSA Y COMPACTAR LA
PEZA. AJUSTARPRESION DE BOTON PARA APAGAR
PRENSA DE 1000A 1200 PS! DISPOSITVO
BOTON PARA ENERGZAR
DISPOSITVO
ACCIONAR (2) BOTONES
BIMANUALES EXTREMOS DEL
TABLERO PARA COMPACTAR
SEM! EJE
COMPONENTES
CANT |_PARTENo | REF ] CANT | PARTENo | REF] CANT | PARTENo | REF | CANT | PARTENo | REF] CANT] PARTE | NAo0 DESCRIPCION PBBEY
140 |UNAVEZ COLOCADALA TACILLAINTERIOR EN EL A
DISPOSITIVO, PRESIONAR BOTON DE ENCENDIDO
IR PARACOMPACTAR LA PIEZA. AJUSTAR PRESION DE
GANCHO
e 1000 A1200 PSI. VER IMAGEN

Procedimiento de la operacién de Ensamble de Chasis de Motor para los modelos Forwild (4WD y Tuwild (2WD)

FORMATO PROPUESTO
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mE MIEX

SOP

DESCRIPCION DE OPERACION

AREA/LINEA IEMPO DE OP. (ml TIPO DE SOP

PAGINA

ENSAMBLE DE SEMI EJE DER. / 1ZQ. 10S/ TS 6000

POWER TRAIN 16 M IN PROD

7 /2

ET-126|rev.

07/08/2013

105 | |

fdibujd N/A

#op

10

ELABOR SUB ENSAMBLE DE
ADO

ANGEL NIETO ENSAMBLE EJE TRASERO

== |©) @ @O

ON ORASA Y *

HACIA LA FLECHA DE SEMI EJE

UNA VEZ TERMINADA LA OPERACION DEL ENSAMBLE DE
TACILLAS Y CORONA DEL SEMI EJE, GIRAR DE POSICION
HORIZONTAL A POSICION VERTICAL Y LLEVAR LA TROMPETA

ACERCAR TROMPETA A
FLECHA METALICA

AMBOS SEMI EJES

COLOCAR TROMPETA EN FLECHA DE

COMPONENTES

PASO DESCRIPCION

REF | CANT [ PARTE No

CANT

PARTE No

CANT | PARTENo |REF | CANT [ PARTENo |REF| CANT| PARTE

PTODEATN

140 |GIRAR DEPOSICION HORIZONTAL A POSICION VERTICAL

SEMIEJEY LLEVAR TROMPETA HACIA LAFLECHA DE

HERRAMIENTAS

SEMIEJE

GANCHO

3

150 |COLOCAR TROMPETAEN FLECHA DE SEMI EJE
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DESCRIPCION DE OPERACION AREA/LINEA IEMPODE OP.(mi{ TIPODE SOP PAGINA

MMEX SOP | ensamste b semiese Der. / 1zq. 105/ Ts 6000 rowerRAN |16 MIN| PROD |8 /26

no

PT-ET-126lrev]  07/08/2013

105 | | |_ | | VARIANTE
T ELABOR ) SUS ENSAMBLE DE T
fabuq  N/A fop| 10 |0 AL ENSAMBLE EJE TRASERO '

o] TOMAR CARRIER DEL AREA DE SUB

ENSAMBLE ( VER SOP) Y ASEGURAR

CON DISPOSITVO EL CARRIER PARA
QUE NO SALGA LA PIEZA

LIMPAR CON TRAPO AMBOS
SEMI EJES PARA RETIRAR
CUALQUIER PARTICULA
ADHERIDA

UNA VEZ COLOCADO EL CARRIER EN
I SEMI EJE, UTILIZANDO MANO IZQUIERDA
/-", EJERCER PRESION PARA FACILITAR QUE
L ENTRE BIEN EL CARRIER Y GIRAR CON
L MANO DERECHA LA TROMPETA PARA
FACILITAR EL ENSAMBLE

COLOCAR CARRIER EN EL
INTERIOR DEL SEM EJE

COMPONENTES

REF

CANT | _PARTENo | REF | CANT | PARTENo | REF] CANT | PARTENo | REF | CANT | PARTENo | REF ] CANT| PARTE | NA0 TR PTODEATN

170 LIMPIAR CON TRAPO LA PARTE INFERIOR DEL SEMI EJE

180 [TOMAR CARRIER DEL AREA DE TRABAJO E

HERRAMIENTAS

190 |COLOCAR CARRIER EN EL INTERIOR DEL SEMI EJE
TRAPO DISPOSITIVO

-;4 200 |UTILIZANDO MANO IZQUIERDA EJERCER PRESION

M PARA FACILITAR QUE ENTRE BIEN EL CARRIER
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B MEX

SOP

DESCRIPCION DE OPERACION

AREA/LINEA IEMPO DE OP. ( TIPO DE SOP

PAGINA

ENSAMBLE DE SEMI EJE DER. / 12Q. 10S/ TS 6000

POWER TRAIN 16 MIN PROD

9 /26

07/08203__ |NRGN 205 | | | [
HNTH ELABOR 2 SUB ENSAMBLE DE
pdibuid ~ N/A fop| 10 |, . ANGEL NIETO ENSAMBLE EJE TRASERO

s |©) @\@

o ' \
K -
4 .
4 / 06/08/2013
.

EN CONTROLADOR SE
MUESTRA EL TORQUE

APRETAR TORNILLO PARA BAJAR
EL BALERO HASTA ALCANZAREL

TORQUE A 360 LBS-FT.

LA LUZ VERDE DE LA
HERRAMEENTA INDICA EL
CORRECTO APRIETE DE TORNLLLO

COMPONENTES
REF ] CANT | PARTENo | REF | CANT | PARTENo [ REF] CANT | PARTEN | REF] CANT | PARTENo | REF ] CANT] PARTE | W50 DESCRIPCION PIOBEATEY
09| 1 |[s1823556 [10| 1 | 81823940 210 [COLOCAR (1) ESPACIADOR (REF 09) Y (1) TORNILLO
ESPACIADOR TORINILLO (REF 08) EN EL INTERIOR DEL CARRIER
HERRAMIENTAS 220 |APRETAR TORNILLO PARA BAJAR EL BALERO,, LALUZ A

VERDE DE LAHERRAMIENTA INDICA EL CORRECTO

TORQUIMETRO

APRIETE DETORNILLO.
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DESCRIPCION DE OPERACION

CNH AREAILINEA [EMPODE OP (mi__TPODESOP_ | PAGINA
HIJIVIEX SOP | ensawsie o semese DEr./iza. 105/ Ts 6000 AN |16 MIN| PROD |10/ 26
n° |PT-ET-126]rev|  07/08/2013 w0s | 1 ] VARTANTE =

st EABOR| SU ENSAWBLE DE 1057 @
phibuid ~ N/A_ [#op| 10 |0 |  AweeLniEmo ENSAMBLE EJE TRASERO Y

AFLOJAR CON DISPOSITVO  TORNILLO,
POSTERIORMENTE RETIRAR
ESPACIADOR Y TORNILLO

BASE PATRON

vl .

. ’ PARA CALIBRAR EL
' SEMEJE Y CARRER EL

| SIALPRENDER EL INDICADOR LA LECTURA NO
) ES DE 0.108" PRESIONE EL BOTON PRESET,

LOS NUMEROS COMENSARAN A PARPAREAR Y
APARECERA EL SIGNO +Y UNA LETRA "P",

PRESIONAR  NUEVAMENTE EL BOTON PRESET

PARA QUITAR EL SIGNO +Y LA"P"

INDICADOR  SIEMPRE
DEBE MARCAR 0.108"

COMPONENTES
REF | CANT | PARTENo | REF | CANT | PARTENo [ REF] CANT] PARTENo | REF | CANT | PARTENo | REF] CANT] PARTE | /50 DESCRIPCION PR

230 |AFLOJAR Y RETIRAR TORNILLO Y ESPACIADOR
240 [TOMAR DE LA BASE PATRON CALIBRADOR DE SEMI

HERRAMIENTAS EJE QUE SE ENCUENTRA EN MESA DE TRABAIO

CALIBRADOR
250 |ENCENDER INDICADOR DIGITAL
.‘ ) || _ll i ll 260 | PRESIONAR BOTON PRESET PARA QUITAR ELSIGNO + A
' YLA "P" QUE APARECE EN EL CALIBRADOR
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c“ DESCRIPCION DE OPERACION AREA/LINEA IEMPO DE OP.(mil __TIPODE SOP PAGINA
q MEX| SOP | ensamsLe oe semi e Der. / 1za. 105/ Ts 6000 roweRTAN |16 MIN| PROD |11/ 26
n° [PT-ET-126rev|  07/08/2013 w05 | | VARANTE
. ELABOR j SUB ENSAMBLE DE 105 TS
fdibuig  N/A  |#op| 10 |, 7|  ANGELNIETO ENSAMBLE EJE TRASERO ’

COLOCAR DISPOSITVO  DE

| CALBBRACION EN EL INTERIOR DE

CARRIER, ESTE NOS INDICARA
QUE LAINA DEBEMOS

SELECCIONAR PARA CUBRR EL

CLARO.

APLICA SEMI EJE DERECHO

TABLA DE CALIBRACION
DE PLANETARIO

ref.

DE ACUERDO A LALECTURA DEL
DISPOSITIVO DE CALIBRACION,
\, COLOCAR LAINA CORRESPONDIENTE
EN EL INTERIOR DEL CARRIER.
APLICA SEMI EJE DERECHO

VER TABLA DE CALIBRACION

e, A

ESPACIADOR A [ ESPACIADOR A | DE PLANETARIO
LECTURA [MILESIM) USAR LECTURA [MILESIM) USAR

i 10

i 7 1 R

]g jg NOMERE DE LA PARTE Mo. DE PARTE

20 m ESFACIA00R. LETRE ABMMEDIOA 0.043" - 0.060" a1a034a1

o Y i N ESPACIADOR. LETRA L, MEDIDA 0.053" - 0.054" 1803602

23 47 ESPACIADOR. LETRE M, MEDIDA 0,057 0.058" a1a03s03

o v " " ESFACIAD0R. LETRE N, MEDIDA 0067 0.082" 1803504

SE ;? ESPACIADOR. LETRE R, f‘-'EDlDF‘. (.0E5" - 00EE" 03505

% 52 ESPACIADOR. LETRE S, MEDIDA 008" - 0.070" B1803508

5 u B L ESPACIADOR LETRA T, MEDIDA 0.073" - 0.074" B1B03507

3; °? ESFACIA00R. LETRA U, MEDIDA 007 - 0.078" a1a03803

ab

33 T 57 AB ESFACIA00R. LETRA ¥, MEDIDA 0031 - 0.052" 41803804

3 = ESPACIED0R, LETRA v, MEDIDE, 005" - 0,086 FTR03510

32 ESPACIA00R. LETRA 2, MEDIDA, 0.083" - 0.050" Hanas

£ S

3

COMPONENTES
REF [ CANT | PARTENo | REF [ CANT | PARTENo | REF | CANT | PARTENo | REF | CANT | PARTENo | REF | CANT| PARTE | "A°0 DESCRIPCION PTODEATN
11| REF | VERTABLA 270 |UNAVEZ QUITADOEL SIGNO+ YLA"P", COLOCAR A
DISPOSITIVO DE CALIBRACION EN EL INTERIOR DEL
HERRAMIENTAS CARRIER PARA SACAR LA ALTURA
CALIBRADOR
280 [COLOCAR (1) LAINA REF 10) EN EL INTERIOR DEL CARRIER

ey
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cm DESCRIPCION DE OPERACION AREA/LINEA IEMPODEOP.(mil TIPODE SOP. PAGINA
MEX| SOP | ensamste oe semiese per. / 1zq. 105/ Ts 6000 POWER TRAIN 16MIN| PROD |12/ 26
n° [PT-ET-126]rev.]  07/08/2013 0s || ATE] 2N
#d . ELABOR j SUB ENSAMBLE DE TS 1OS @
ibuid  N/A fop| 10 |7, ANGELNIETO ENSAMBLE EJE TRASERO '

UNA VEZ QUE SE COLOCA LA LAINA
EN FLECHA CON DISPOSITVO,
COMPROBAR QUE LA LECTURA
SEA DE 0.108". APLICA SEMI EJE

DERECHO

NOTA:

PARA VERIFICAR SI LAALTURA DEL CARRIER ES
CORRECTO SE PROCEDE DE LA SIGUIENTE
MANERA; SI LA ALTURA DIO 24" SE LE RESTA LOS

X

UNA VEZ VERIFICADO LA ALTURA DEL
CARRIER COLOCAR ESPACIADOR Y
TORNILLO EN EL INTERIOR DE AMBOS

DARTORQUE A 300 A 460LBS FT

108" QUE MARCA EL DISPOSITIVO. ESTO QUIERE SEM! BJES
DECIR QUE LA ALTURA DEL SEMI EJE Y EL
CARRIER ES 84 mm.YPARA VERIFICAR DEBE DAR
LAMISMA ALTURA
COMPONENTES
REF ] CANT | _PARTENo ] REF [ CANT | PARTENo [ REF ] CANT | PARTENo [ REF | CANT | PARTENo [ REF [ CANT] _PARTE | FAS0 DESCRIPCION PT‘K“"

12| 1 | 81823556 (13| 1 | 81823940

290 [COLOCARY VERIFICAR CON DISPOSITIVO CALIBRADOR LA

ALTURA DEL CARRIER, LAALTURA DEBE SER IGUAL

HERRAMIENTAS

ALAMEDICION DEL PASO 270.

CALIBRADOR | TORQUIMETRO

_—

300 |[COLOCAR (1) ESPACIADOR (REF12)Y (1) TORNILLO

(REF 11) SOBRE LAINAEN EL INTERIOR DEL SEMI EJE.

310 [DARTORQUEA300A460 LBS-FT.
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a DESCRIPCION DE OPERACION AREA/LINEA IEMPODE OP.(mil  TIPODE SOP PAGINA
MEX| SOP | ensamste pe semiese per./1za. 105/ Ts 6000 rowrRan |16 MIN| PROD |13/ 26
n° [PT-ET-126lrev.]  07/08/2013 w0s || VARRNTE
R 3 ELABOR , SUB ENSAMBLE DE 1
pdibuid ~ N/A fop| 10 |7, ANGEL NIETO ENSAMBLE EE TRASERD. | |

EN CONTROLADOR SE
MUESTRA EL TORQUE

LA LUZ VERDE DE LA
HERRAMIENTA INDICA EL
CORRECTO APRIETE DE TORNILLO

ey

SELLADOR
LOCTITE 518

COLOCAR SEGURO DE
BRONCE EN LA CABEZA
DEL TORNILLO EN AMBOS
SEMI EJES.

COMPONENTES
REF | CANT | PARTENo | REF | CANT| PARTENo | REF] CANT | PARTENo | REF | CANT | PARTENo | REF ] CANT] PARTE | NA0 DIEEAIFY PTODEATN
14| 1 | 81823525 320 |VERIFICAR ATRAVES DEL CONTROLADOR QUEDE A
EL TORQUE, LA LUZ VERDE INDICA EL CORRECTO
HERRAMIENTAS APRIETE DETORNILLO
LOCTITE

A

330 |COLOCAR SELLADOR LOCTITE518 ALREDEDOR DE

LACABEZADEL TORNILLO

340 [COLOCAR (1) SEGURO DE BRONCE (REF 13)
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cm DESCRIPCION DE OPERACION AREA/LINEA IEMPO DE OP. ( TIPODE SOP PAGINA
q MEX| SOP | ensamsLe be semieie Der. / 1za. 108/ T 6000 POWER TRAIN 16M| N PROD |14/ 26
n° |PT-ET- 07/08/2013 w0s || | VARRNTE
HSTH ELABOR 2 SUB ENSAMBLE DE
pibuid — N/A #op| 10 |0 AL ENSAMBLEEETRASERD | 1

COLOCAR CUBIERTA INTERIOR
EN AMBOS SEMI EJES A TRAVES
DE LOS BIRLOS DE SEM! EJE .

AMBOS SEMI EJES

COLOCAR SELLADOR LOCTITE
587 EN CUBRE POLVO DE

COMPO

NENTES

REF | CANT | PARTENo | REF | CANT | PARTENo | REF] CANT | PARTENo | REF ] CANT] PARTENo | REF] CANT] PARTE | "0 DESCRIPCION PEBERTY
15[ 1 [ 8395519 350 |COLOCAR EN AMBOS SEMI EJES CUBIERTAINTERIOR
ATRAVES DE LOS BIRLOS DE SEMI EJE.
SRS 360 |COLOCAR SELLADOR LOCTITE 587 ALREDEDOR DEL A
LOCTITE

CUBREPOLVO

™
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INSERTADOR, COLOCAR EN
§ AMBOS SEMI EJES CUBRE POLVO

NOTA:

VERIFICAR QUE EL
CUBRE P OLVONO
ESTE RASGADO.

UTILIZANDO MARTILLO E

=)

EN BARRENO DE SEMI EJE

VERIFICAR QUE EL CUBRE
POLVO ESTE BIEN ASENTADO

DESCRIPCION DE OPERACION AREA/LINEA IEMPODEOP.(mil _TIPODE SOP PAGINA
CINH
HJMEX SOP | ensamsLe oe semiese Der. / 1za. 105/ Ts 6000 POWER TRAIN 16MIN| PROD 15/ 26
n° [PT-ET-126]rev.]  07/08/2013 w05 | | 1] VARINTE -
- ELABOR ] SUB ENSAWBIE DE 1 105 | B
fibud  N/A fop) 10 |0 ANGELNIETO ENSAMBLE EJE TRASERO ' \V4 W | \&

METER RESORTE DEL CUBRE
POLVO

EN SEM| EE
COMPONENTES
REF | CANT | _PARTENo | REF | CANT | PARTENo | REF ] CANT | PARTENo | REF ] CANT | PARTENo | REF ] CANT] PARTE | F~S0 DESCRIPCION PREZAL
16| 1 | 82037652 370 |UTILIZANDO MARTILLO Y CICEL, COLOCAR (1) Q
CUBRE POLVO (REF 09) EN LA PARTE LATERAL DE AMBOS SEMI EJ
HERRAMIENTAS 380 |METER RESORTE DEL CUBRE POLVO f
INSERTADOR MARTILLO

geee= o)
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ﬁ DESCRIPCION DE OPERACION AREA/LINEA IEMPO DE OP. ( TIPODE SOP PAGINA
MEX SOP ENSAMBLE DE SEMI EJE DER. / 1ZQ. 10S/ TS 6000 POWER TRAIN 16MI N PROD |16/ 26
07/08/2013 108 | | VARIANTE
, SUB ENSAMBLE DE
paibuiq  N/A #op| 10 EL:SSR e ENSAMBLE EIETRASERO | 1 0>

CUBIERTA
EXTERIOR
DERECHA

COLOCAR CUBIERTA
EXTERIOR EN SEMI EJE
DERECHO, DE TAL MANERA
QUE ENTREN EN LOS BIRLOS
DE SEMI EJE

COLOCAR (4) TORNILLOS EN
CUBIERTA DERECHA

COMPONENTES
REF | CANT | PARTENo | REF ] CANT| PARTENo | REF] CANT| PARTENo | REF | CANT] PARTENo | REF] CANT] PARTE | PA%0 DESCRIPCION PTODEATN
17| 1 | 83955514 (18] 6 | 82895758 390 |COLOCAR (1) CUBIERTA EXTERIOR (REF 16) EN SEMI
EJE DERECHO
HERRAMI|ENTAS 400 |COLOCAR (4) TORNILLOS (REF 17) EN CUBIERTA

EXTERIOR DERECHA
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a DESCRIP CION DE OPERACION AREA/LINEA IEMPODE OP. (mil _TIPODE SOP PAGINA
MEX SOP | ensamsLe be semieie Der. /1za. 108/ Ts 6000 rowmman |16 MIN| PROD |17/ 26
n° [PT-ET-126lrev.|  07/08/2013 105 | | | | | VARANTE
ihui ELABOR 7 SUB ENSAMBLE DE TS, 108
paibuid _ N/A #op) 10 |0 ANGELNIETO ENSAMBLE EJE TRASERO g

4 10 ¥ APRETAR CON PISTOLA
{ NEOMATICA DE

70 A95 LBS-FT.

COLOCAR BASEPATRON EN
CUBIERTA DERECHA.

PRENDER INDICADOR DE
CARATURA ASEGURANDO
QUE ESTE EN CERO.

ANOTAR CON MARCADOR DE
TINTA PERMANENTE LA
LECTURA EMITIDA POR

INDICADOR DE CARATULA.

COLOCAR CALIBRADOR
SOBRE LA CARA MAQUINADA
DE SEMI EJE EN CUBIERTA

DERECHA APLICA EN SEMI EJE DERECHO
COMPONENTES
REF | CANT | PARTENo | REF | CANT | PARTENo | REF] CANT | PARTENo | REF | CANT] PARTENo | REF] CANT] PARTE | FAS0 LRI L
410 |UTILIZANDO PISTOLANEOMATICA, APRETAR TORNILLOS A
DEL SEMI EJE DERECHO, DAR TORQUE DE 70 A95 LBS-FT
el 420 [COLOCAR BASE PATRON EN CUBIERTA DERECHA L

PISTOLA BASE PATRON DISPOSITIVO
430 |PRENDER INDICADOR DE CARATURA

= '=.'-:"T"g¢ i I
ﬁ g m 440 |COLOCAR CALIBRADOR SOBRE LA CARA MAQUINADA A
s . DE SEMI EJE
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cm DESCRIPCION DE OPERACION AREA/LINEA [EMPO DE OP. ( TIPO DE SOP PAGINA
qMEX SOP ENSAMBLE DE SEMI EJE DER. / 1ZQ. 105/ TS 6000 POWER TRAIN 16MIN PROD |18/ 26
07/08/2013 105 | | VARIANTE
. SUB ENSAMBLE DE
pdibuid  N/A #op| 10 EL:DBSR ANGEL NIETO ENSAMBLE EJE TRASERO 15,165

AFLOJAR Y RETIRAR
TORNILLOS, COLOCARLOS
ALREDEDOR DE SEMI EJE

DERECHO

RETIRAR CUBIERTA
EXTERIOR DERECHA

-

N
CONMPONENTES
[ REE T CANT | PARTEND | REF | CANT [ PARTENo | REF| CANT| PARTENo [ REF T CANT[ PARTENo T REF [ CANT] PARIE PASO DESCRIPCION ST
19 2 [s1802547 {20 2 [s1823522 [21[ 2 [ 87518036 450 |AFLOJAR Y RETIRAR TORNILLOS EN CUBIERTA DERECHA
460 |RETIRAR CUBIERTA EXTERIOR DERECHA
HERRAMIENTAS 470 |COLOCAR EN CUBIERTAINTERIOR EN AMBOS SEMI
PISTOLA
S EJES (1) PERNO (REF 18)
s 480 |COLOCAR (1) FLECHA DE MANDO (REF 19) EN AMBOS SEMI EJES.

490 |COLOCAR (1) DISCO DE FRENO (REF 20) EN AMBOS SEMI EJES

oA
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B MEX

SOP

DESCRIPCION DE OPER

ACION

ENSAMBLE DE SEMI EJE DER. / 1ZQ. 10S/ TS 6000

AREA/LINEA [EMPODE OP.(j TIPO DE SOP PAGINA

POWER TRAIN 16MIN

PROD [19/26

nD

PT-ET-126]rev.

07/08/2013

0s ||

fidibujg

N/A

f#op

10

ELABOR

ADO

SUB ENSAMBLE DE

ANGELNIETO

ENSAMBLE EJE TRASERO

VARIANTE
TS, 105 @

COLOCAR EN EL
INTERIOR DEL SEMI EJE
MECANISMO DE FRENO
MECANICO. APLICA EN
AMBOS SEMI EJES

NOTA:
VERFICAR QUE LAS
MANGUERAS NO ESTEN
DANANDAS, Y QUE EL
CILNDRO Y EL
RESORTE ESTEN EN
POSICION CORRECTA.

AMBOS SEMI EJES.

UTILLIZANDO DISPOSITIVO
EMPUJAR PARTE INTERNA
DE CUBRE POLVO PARA
METER EL RESORTE EN

DISPOSITVO

EMPUJAR PARTE INTERNA
DE CUBRE POLVO Y
RESORTE, Y VERIFICAR
QUE NO ALGA EL CUBRE
POLVO.

COMPO

NENTES

REF | CANT | PARTENo | REF ] CANT | PARTENG [ REF] CANT | PARTEN | REF [ CANT ] PARTENo | REF [ CANT] PARTE | A0 DESCRIPCION PIORET:
22 1 [ 83956597 500 |COLOCAR (1) MECANISMO DE FRENO EN SEMI EJE A
510 [UTILIZANDO DISPOSITIVO, METER RESORTE DEL @
HERRAMIENTAS MECANISMO DE FRENO, Y VERIFICAR QUENO
DISPOSITIVO

) ‘nm—-—

SALGAEL CUBRE POLVO
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cm DESCRIPCION DE OPERACION AREA/LINEA IEMPODEOP. ( TIPODE SOP PAGINA
qMEX SOP | ensamste e semi e Der./ 1za. 105/ Ts 6000 POWER TRAIN 16MIN PROD |20/ 26
07/08/2013 15 | | VARANTE ~
j SUB ENSAMBLE DE Y
pdbug  N/A  [#op| 10 || Aveewero avsaveeeerasero | 0 | O

ref,

COLOCAR EN AMBOS SEMI
EJES DOS DISCOS DE FRENOS
Y UN DISCO INTERMEDIO, VER
SECUENCA EN LA IMAGEN

CUBIERTA EXTERIOR
[ZQUIERDA

COLOCAR CUBIERTA
EXTERIOR EN SEMI EJE
[ZQUIERDO, DE TAL MANERA
QUE ENTREN EN LOS BIRLOS
DE SEMI EJE

COMPONENTES

REF

CANT | PARTE No

CANT [ PARTE No

REF | CANT [ PARTENo | REF [ CANT[ PARTENo |REF | CANT | PARTE

PASO

DESCRIPCION PTODEATN

23

1 [ 83956598

1 [ 83955515

520 [COLOCAR EN AMBOS SEMI EJES (2) DISCOS DE FRENOS (5] A

(REF 14)Y (1) DISCO INTERMEDIO (REF 15).

HERRAMIENTAS

530 |COLOCAR (1) CUBIERTA EXTERIOR (REF 22) EN SEMI

EJEIZQUIERDO, DE TAL MANERA QUE ENTREN EN LOS

BIRLOS DE SEMI EJE
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cm DESCRIPCION DE OPERACION AREA/LINEA IEMPODE OP.(mi| _TIPODE SOP PAGINA
q MEX| SOP | ensamsLe be semiese DeR. / 1za. 105/ Ts 6000 POWERTRAN |16 M| 'ﬂ PROD |21/ 26
n° [PT-ET-126]rev.]  07/08/2013 s | ] VARBNTE I
— EE ) SUE ENGAMBLE DE 15108
pdibuia  N/A [#op| 10 |7, 7|  ANGeLNIETO ENSAMBLE EJE TRASERO ’

DAR TORQUE DE 70

A95LBS-FT

. 1
DARTORQUE DE 77 A105LBS- FT 9‘ \l.

UTILIZANDO PISTOLA NEOMATICA,
APRETAR TORNILLOS 'Y TUERCAS

S ref.
—— 2 |
COMPONENTES
REF | CANT | PARTENo | REF | CANT] PARTENo | REF ] CANT | PARTENo | REF ] CANT | PARTENo [ REF] CANT] _PARTE | FAS0 DESCRIPCION PR
24 6 [ 82895758 [25[ 2 | 81822613 540 |COLOCAR (6) TORNILLOS (REF 22) Y 2) TUERCAS K
TORNILLOS TURECA (REF 23) EN SEMI EJE IZQUIERDO. VER IMAGEN
SRR AR 550 |UNAVEZCOLOCADOLOS TORNILLOS Y TUERCAS,
PISTOLA

APRETAR CON PISTOLA NEOMATICA.
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cm DESCRIPCION DE OPERACION AREA/LINEA IEMPO DE OP. ( TIPODE SOP PAGINA
qMEX SOP ENSAMBLE DE SEMI EJE DER. / 1Q. 105/ TS 6000 POWER TRAIN 16MIN PROD |22/ 26
07/08/2013 105 | | VARIANTE
, SUB ENSAMBLE DE
pdibuig  N/A #op| 10 EL:;SR ANGEL NIETO vsavae pETrasero 1 1 108 Y

UTILIZANDO PISTOLA
NEOMATICA, METER TUERCA A
MITAD DE VARILLA EN AMBOS

COLOCAR ARO SELLO EN LA

SEM! EJES RANURA DE AMBOS SEMI EJES
COMPONENTES
REF | CANT | _PARTENo | REF | CANT] PARTENo | REF] CANT | PARTENo | REF ] CANT | PARTENo | REF ] CANT] _PARTE | A0 DESCRIRCION ALY
26| 2 [81822613 [27[ 2 [ 83417133 560 [COLOCAR (1) TUERCA HEXAGONAL (REF 24) EN AMBOS
TUERCA HEXAGONA|  ARO SELLO SEMI EJES, UTILIZANDO PISTOLA NEOMATICA.
HERRAMIENTAS 570 |COLOCAR (1) ARO SELLO (REF 25) EN AMBOS SEMI A

PISTOLA

X

EJES. VER IMAGEN
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DESCRIPCION DE OPERACION AREA/LINEA IEMPODE OP.(mil TIPODE SOP PAGINA
CINH
HJMEX SOP | ensamste be semiee Der./ 1z, 105/ T 6000 rowerran | 16MIN| PROD |23/ 26
n° PT-ET-126|rev. 07/08/2013 105 | | | | | VARIANTE — —
ibuj ELABOR ) SUE ENSAMBLE DE 15,105 @
faibuid ~ N/A #op) 10 |°,,, ANGEL NIETO ENSAMBLE EJE TRASERO ' \/ AR

COLOCAR EN AMBOS SEMI
EJES HORQUILLA Y TUERCA
ESP. EN VARILLA DE FRENOS

31

PARA SELECCIONAR LA LAINA ADECUADA SE
SUMA EL RESULTADO DE LALECTURA DE LA
CALBRACION DE LA CAJACENTRAL Y LA
LECTURA DE LA CALIBRACION DE CUBIERTA
DERECHA. SOLO APLICA EN SEMI EJE DERECHO

B E
b -3
.‘I 3
ref.
29
LATUERCA DEBE QUEDAR
ARAS DE LA VARLLA DEL
NOTA: MECANISMO DE FRENOS.
VERFICAR QUE LATUERCA SE
ENCUENTRE A RAS DEL BRLO NOTA:
ROSCADO, PARA EVITAR DANOS VERFICAR OUE LA LANA
EN EL TRACTOR. VER OPL DE OUE CORRECTAMENTE
AJUSTE DE FRENO
COMPONENTES
REF [ CANT | PARTENo | REF | CANT] PARTENo [ REF] CANT | PARTENo | REF | CANT] PARTENo [ REF ] CANT] _PARTE | o0 DESCRIPCION PSRN
28| 2 (81836755 (29| 2 |[81818163 (30| 1 [ 81803516 [31[ 1 [ 82959375 580 [COLOCAR EN VARILLA DE FRENOS (L) TUERCA (REF 26) E
TUERCA DE 1/2 HORQUILLA LAINA TACILLA ¥ (1) HORQUILLA (REF 27) EN AMBOS SEMI EJES. VER NOTA
HERRANENIES 590 |COLOCAR (1) LAINA (REF 28)Y (L) TACILLA (REF 29) EN
CUBIERTA EXTERIOR DERECHA
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DESCRIPCION DE OPERACION

AREA/LINEA IEMPODEOP. (ml TIPODE SOP PAGINA

ﬂ MEX SO P ENSAMBLE DE SEMI EJE DER. / 1ZQ. 105/ TS 6000

POWER TRAIN ]_6M|N PROD 24 [ 26

VARIANTE

07/08/2013 105 | |

H : ELABOR , SUB ENSAMBLE DE
faibuid ~ N/A #op| 10 ANGELNIETO ENSAMBLE EJE TRASERO

TS, 105

7 UNA VEZ COLOCADO CUBIERTA
| EXTERIOR DERECHA ENEL
DISPOSITIVO, PRESIONAR BOTON
‘ . DE ENCENDIDO PARA ENERGIZAR
LA PRENSA Y COMPACTAR LA

PIEZA. AJUSTARPRESION DE
PRENSA DE 1000A 1200 PSI

ADO
1

S
O NSERTADOR PARA  fiug
TACLLA

N

EN CASO DE EMERGENCIA
PRESIONAR BOTON DE PARO
PARA DETENER DISPOSITIVO

o
vy

.l

BOTONES
BIMANUALES

BOTON PARA
ENERGIZAR
DISPOSITIVO

BOTON PARA APAGAR
DISPOSITIVO

ACCIONAR (2) BOTONES
BIMANUALES EXTREMOS DEL
TABLERO PARA COMPACTAR
SEMI EJE

COLOCAR CUBIERTA
EXTERIOR EN SEMI EJE
DERECHO, DE TAL MANERA
QUE ENTREN EN LOS BIRLOS
DE SEM EJE

COMPONENTES

REF | CANT | PARTENo | REF | CANT | PARTENo | REF | CANT | PARTENo |REF | CANT | PARTENo |REF | CANT[ PARTE

PASO

DESCRIPCION PTODEATN

600

COLOCAR INSERTADOR SOBRE CUBIERTAY ACCIONAR c‘

BOTONES BIMANUALES PARA COMPACTAR PIEZA

HERRAMIENTAS

610

COLOCAR CUBIERTAEXTERIOR EN SEMI EJE DERECHO

INSERTADOR

DE TAL MANERA QUE ENTREN EN LOS BIRLOS DE SEMI

EIE

Procedimiento de la operacion de Ensamble de Chasis de Motor para los modelos Forwild (4WD y Tuwild (2WD)
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DARTORQUE DE 70A95LBS-FT

DAR TORQUE DE 77 A105LBS - FT

CUBIERTA EXTERIOR
DERECHA

cm DESCRIPCION DE OPERACION AREA/LINEA IEMPODEOP.(mi{ _TIPODE SOP PAGINA
-4 MEX SOP | ensamste oe semi e per./ iza. 105/ Ts 6000 rowermaN | 16MIN| PROD |25/ 26
n° |PT-ET-126]rev]  07/08/2013 w0s | | | VARTNTE =
- ELABOR , SUB ENSAMBLE DE
pdibud ~ N/A |#op| 10 |, 7|  ANGELNIETO v p— R y
BAJARCON MARTILLO f

APRETAR CON PISTOLA
NEOMATICA SEMI EJE
DERECHO HASTA CANZAR

g

TUERCAS HASTAALCANZAR TORQUE DE 77 A105 LBS-FT.

COMPONENTES
REF | CANT | PARTENo | REF | CANT | PARTENo | REF ] CANT | PARTENG | REF | CANT | PARTENo | REF] CANT] PARTE | NA°0 DESCRIPCION PIOBEATY
30( 6 |[82895758 [31[ 2 [ 81822613 620 |UTILIZANDO MARTILLO, BAIAR CUBIERTA DERECHA
TORNILLOS TUERCA DEL SEMI EJE
HERRAMIENTAS 630 |APRETAR CON PISTOLANEOMATICA TORNILLOS Y A
MARTILLO
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c“ DESCRIPCION DE OPERACION AREA/LINEA IEM PO DE OP. (mi TIPODE SOP PAGINA
MEX| SOP | ensamste b semiese per. /1za. 105/ Ts 6000 roweRAN |16 MIN| PROD |26/ 26
n° [PT-ET-126lrev.]  07/08/2013 105 | [ | | VARTANTE a
. . ELABOR . SUB ENSAMBLE DE TS 105 L
pdibuig  N/A  [#op| 10 |", 7|  ANGELNIETO ENSAMBLE EJE TRASERO ’
SEMI EJE DERECHO SEMI EJE IZQUIERDO
| | !
/z ] ’ ——— o B
B &l = |
COMPONENTES
REF [ CANT | PARTENo | REF | CANT | PARTENo | REF ] CANT | PARTENo | REF | CANT| PARTENo | REF] CANT] PARTE | "Ao0 DESCRIPCION PR
640 |PIEZATOTALMENTE TERMINADA Y ENSAMBLADA
HERRAMIENTAS

Procedimiento de la operacion de Ensamble de Chasis de Motor para los modelos Forwild (4WD y Tuwild (2WD)
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Forwild (4WD) y Tuwild (2wd). A continuacion se presenta el proceso de ensamble de
Transmision.
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PAGINA

DESCRIP CION DE OPERACION AREA/LINEA IEMPODEOP.(mAi‘ TIPO DE SOP

ﬂ MEX SOP ENSAMBLE TRANSMISION POWER TRAIN 16 MIN

PROD |1 /23

n° [PT-TR-301]rev.  05/12/2013 | [ e A
R R ELABOR . SUB ENSAMBLE DE TS6
fidibujg N/A #op| 10 |, ANGEL NIETO ENSAMBLE TRANSMISION =
1 0 ASEGURAR CON GANCHO POLIPASTO

LA CAJA DE TRANSMISION EN AMBOS
LADOS, DE TAL MANERA QUE AL
MOMENTO DE TRASPALEAR LA CAJA
DE TRANSMISION NO SE CAIGA.

DISPOSITVO DE
SEGURIDAD

NOTA:

ST

LA CAJA DE TRANSMISION DEBE DE
TENER UN DISPOSITIVO DE
SEGURIDAD, SINO LO TIENE HAY QUE
COLOCARLO PARA TRASPALEAR LA
CAJA DE TRANSMISION AL CARRO
TRANSPORTADOR.

COMPONENTES
REE | CANT | PARTENo | REF | CANT | PARTENo | REF] CANT | PARTENo | REE | CANT | PARTENo | REF | CANT | PARTE ] FA°C DESCRIGCION

PTODEAT'N

10 |[ASEGURAR CON GANCHO POLIPASTO LA CAJA DE TRANSMISION

EN AMBOS LADOS, DE TAL MANERA QUE AL MOMENTO

HERRAMIENTAS DE TRASPALEAR LA CAJA DE TRANSMISION NO SE CAIGA.

DISPOSITIVO
VER NOTA

?f
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cm DESCRIPCION DE OPERACION AREA/LINEA IEMPODEOP.(mi| TIPODE SOP PAGINA
qMEX SOP ENSAMBLE TRANSMISION roweRTaN |16 MIN| PROD |2 /23
n° [PT-TR-301{rev  05/12/2013 R | | VAREANTE I
#db . 10 ELABOR j SUB ENSAMBLE DE TSG @
ibuig  N/A | #op wo | ANGELNIETO ENSAMBLE TRANSMISION -

COLOCAR LA CAJA DE TRANSMISION EN
CARRO TRANSPORTADOR, DE TAL MANERA
QUE LOS BARRENOS DE LA CAJA DE
TRANSMISION ENTREN EN EL CARRO

TRASPORTADOR.

DISPOSITIVO DE
SEGURIDAD

UNA VEZ COLOCADO LA CAJADE
TRANSMISION EN EL CARRO
TRASPORTADOR, RETIRAR
DISPSOTIVO DE SEGURIDAD.

COMPO

INENTES

REF

CANT

PARTE No

CANT

PARTE No

REF | CANT

PARTENo | REF

CANT

PARTE No

CANT

PARTE

PASO

DESCRIPCION

PTODEATN

20 |COLOCAR LA CAJADE TRANSMISION EN CARRO TRASNPORTADOH

DETAL MANERA QUE LOS BARRENOS DE LA CAJADE TRANSMISIO

HERRAMIENTAS

ENTREN EN EL CARRO TRANSPORTADOR.

30 |UNAVEZ COLOCADO LA CAJADE TRANSMISION EN EL

CARRO TRANSPORTADOR, RETIRAR DISPOSITIVO DE

SEGURIDAD. VER IMAGEN
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cm DESCRIPCION DE OPERACION AREA/LINEA IEMPODEOP.(M TIPODE SOP. PAGINA
ql\/IEX SOP ENSAMBLE TRANSMISION powsRTAN (16 MIN| PROD |3 /23
n° [PT-TR-301)rev.| 0571272013 R VARGANTE
. ELABOR ; SUB ENSAMBLE DE TS6
#dibuig  N/A fop| 10 |, ANGEL NIETO ENSAMBLE TRANSMISION

ref,

01

TOMAR DEL RACK DE
MATERIALES (1) RESISTOR
GRANDE (REF 01) Y COLOCAR
SOBRE LA CARCAZA DE LA
TRANSMISION. COMO SE
INDICA EN LA AYUDA VISUAL.

TOMAR DEL RACK DE MATERIALES (1)
RESISTOR PEQUENO (REF 02).Y
COLOCAR ATRAVES DE UN ALAMBRE EN
LA GALERIA PARA EVITAR QUE SE VAYA
POR LASGALERIAS DE LUBRICACION.
COMO SE INDICA EN LA AYUDA VISUAL

COMPONENTES

PASO DESCRIPCION

REF | CANT [ PARTENo | REF | CANT | PARTENo | REF [ CANT [ PARTENo [REF | CANT | PARTENo | REF [ CANT

PARTE

PTODEATN

01( 1 [73338273(02( 1 [ 73338272

40 [TOMAR DEL RACK DE MATERIALES (1) RESISTOR GRANDE

(REF01) Y (1) RESISTOR PEQUERO (REF 02). POSTERIORMENTE

HERRAMIENTAS

COLOCAR EN EL ORIFICIO DE LA CAJADE TRANSMISON.

COMO SEINDICAEN LAAYUDAVISUAL.

50 |TOMAR DEL RACK DE MATERIALES (1) RESISTOR PEQUERO

(REF 02). Y COLOCAR A TRAVES DE UN ALAMBRE EN LA

GALERIAPARAEVITAR QUE SE VAYAPOR LAS GALERIAS DE

LUBRICACION. VER IMAGEN
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B MEX

SOP

DESCRIPCION DE OPERACION

AREA/LINEA

PAGINA

ENSAMBLE TRANSMISION OPERACION 20

POWER TRAIN

IEMPO DE OP.(ITJ‘ TIPODE SOP

16 MIN| PROD

4 /23

no

PT-TR-301]rev.

05/12/2013

| | 136 |

Hdibujg

N/A

10

ELABOR
ADO

SUB ENSAMBLE DE

ANGEL NIETO ENSAMBLE TRANSMISION

VARIANTE
~10@

UTILIZANDO DISPOSITVO E
INSERTADOR, BAJAREL
RESISTOR PEQUENO.

TOMAR DEL RACK DE MATERIALES (1)
REMACHE (REF 03).
POSTERIORMENTE, UTILIZANDO
PISTOLA NEOMATICA, COLOCAR EL
REMACHE EN EL MISMO ORIFICIO
DONDE SE COLOCO EL RESISTOR
PEQUENO.

COMPO

INENTES

PASO

REF

CANT

PARTE No

CANT

PARTE No

REF | CANT

PARTENo | REF [ CANT | PARTENo | REF

CANT

PARTE

DESCRIPCION

PTODEATN

03

14536490

60 |UTILIZANDO DISPOSITIVO E INSERTADOR, BAJAR EL

RESISTOR PEQUENO.

HERRAMIENTAS

70 |TOMAR DEL RACK DE MATERIALES (1) REMACHE (REF 03).

POSTERIORMENTE, UTILIZANDO PISTOLA NEOMATICA,

COLOCAR EL REMACHE EN EL MISMO ORIFICIO DONDE

SECOLO EL RESISTOR PEQUERO.
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cm DESCRIPCION DE OPERACION AREA/LINEA IEMPODE OP. (ml TIPODE SOP PAGINA
qMEX SOP ENSAMBLE TRANSMISION OPERACION 20 POWRTRAN |16 I\/IIN PROD |5 /2
05/12/2013 156 VERRITE T g
o EABOR| . | | SUE ENSAMBLE BE 156 @
pdibud  N/A |#op| 10 |7 7|  ANGELNIETO ENSAMBLE TRANSMISION

TOMAR DEL RACK DE MATERIALES (2)
BIRLOS (REF 04). POSTERIORMENTE,
APRETAR CON PISTOLA NEOMATICA

UNICAMENTE UN BIRLO, COMO SE INDICA

EN LA AYUDA VISUAL.

NOTA:

LOS BIRLOS DE LA CAJA DE
TRANSMISION DEBEN
ENTRAR EN LOS (2)

ORFICIOS DEL EMPAQUE

NOTA:

NO SE APRIETA EL BIRLO DEL
LADO [ZQUIERDO, QUEDA FLOJO.
SI SE APRIETA EL BRLO NO
TIENE LA ALTURA SUFICENTE
TENER PRECAUCION PARA
TENER CUERDAS SUFICIENTES.

COMPONENTES

TOMAR DEL RACK DE
MATERIALES (1) PERNO GUIA
(REF 06) Y COLOCAR SOBRE EL
EMPAQUE COMO SE MUESTRA
EN LA AYUDA VISUAL.

ref.

05

SOBRE LA CAJA DE TRANSMI
DONDE VA LAVALVULA PS

DESPUES DE APRETAR EL BRLO,
TOMAR DEL RACK DE MATERIALES
(1) EMPAQUE (REF 05) Y COLOCARLO

ISION

NOTA:

GUIA, COMO REFEREN

VALVULA DE POWER

SE DEBE COLOCAR EL PERNO

| MOMENTO DE ENSAMBLAR LA

CIA AL

SHOTT.

PASO

REF { CANT | PARTE No

CANT | PARTE No

REF [ CANT [ PARTENo | REF| CANT| PARTENo [REF| CANT| PARTE

DESCRIPCION

PTODEATN

04 1 [ 84395819

05

1 | 84381197

06 1 [ 84395819

80 |TOMAR DEL RACK DE MATERIALES (2) BIRLOS (REF 03).

A

POSTERIORMENTE, APRETAR CON PISTOLA NEOMATICA

HERRAMIENTAS

UNICAMENTE UN BIRLO, COMO SE INDICAEN LAAYUDAVISUAL.

90 [TOMAR DEL RACK DE MATERIALES (1) EMPAQUE (REF 05) Y

COLOCAR SOBRE LA CAJA DE TRANSMISION DONDE VALAVALVU

100 [TOMAR DEL RACK DE MATERIALES (1) PERNO GUIA (REF 06) Y

COLOCAR SOBRE EL EMPAQUE. VER NOTA

FORMATO PROPUESTO
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NOTA:

RETIRAR EMPAQUE DE LA
VALVULA PSY DEPOSITAR
| EN CONTENEDOR DE
BASURA CONTAMINADA
CON ACHTE Y GRASA.

cm DESCRIPCION DE OPERACION AREA/LINEA IEMPODEOP. ( TIPO DE SOP PAGINA
MEX SOP ENSAMBLE TRANSMISION OPERACION 20 POWER TRAIN 16 M IN PROD |6 /23
05/12/2013 | | 56 VARIANTE M
. . ELABOR , SUB ENSAMBLE DE TSG \ ; k
fdibuid  N/A #op| 10 |7, ANGEL NIETO ENSAMBLE TRANSMISION Y
1 1 0 - : ref.
07
3 [
’ - = 5
CV ' r s UNA VEZ COLOCADA LAVALVULA,
pArs - & w RETIRAR TAPONES QUE TRAE LA
. VALVULA'Y DEPOSITAR EN CONTENEDOR
() — DE BASURA CONTAMINADA CON ACHTE
— = &l . , Y GRASA.
‘ ?-‘ ‘ﬂ’
ade TOMAR DEL RACK DE MATERIALES (1)
VALVULA DEPOWER SHOTT (REF 07).
- POSTERIORMENTE COLOCAR SOBRE
p LA CAJA DE TRANSMISION.

06711/2013

120

COMPONENTES
REF | CANT | PARTENo | REF | CANT | PARTENo [ REF] CANT | PARTENo [ REF ] CANT | PARTENo | REF ] CANT] PARTE | PA°0 DESCRIPCION P
07 1 [ 47522510 110 |TOMAR DEL RACK DE MATERIALES (1) VALVULA DE POWER SHOT] G
POSTERIORMENTE COLOCAR SOBRE LA CAJA DE TRANSMISION.
HERRAMIENTAS Q

UNAVEZ COLOCADA LAVALVULA DE POWER SHOTT, RETIRAR

TAPONES QUE TRAE LAVALVULAY DEPOSITAR EN CONTENEDOR

DE BASURA CONTAMINADA CON ACEITE Y GRASA.
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TOMAR DEL RACK DE
MATERALES (2) ARANDELA DE
PRESION (REF 08) Y (2) TUERCAS

(REF 09). POSTERIORMENTE

COLOCAR SOBRE LOS (2) BRLOS

DE LA VALVULA DE POWER

DE PRESION (REF 08), (2) TORNILLOS (REF 10) Y
OTROS (2) TORNILLOS (REF 11). POSTERORMENTE
COLOCAR LOS (2) TORNILLOS (REF 10) CON LAS (2)

ARANDELAS DE PRESION (REF 08) Y POR ULTIMO
COLOCAR LOS (2) TORNILLOS (REF 11) CON LAS (2)

ARANDELAS DE PRESION (REF 08).

cm DESCRIPCION DE OPERACION AREA/LINEA IEMPODEOP.(mif TIPODE SOP PAGINA
q MEX SOP ENSAMBLE TRANSMISION OPERACION 20 POWER TRAIN 16 MIN| PROD |7 /23
n° [PT-TR-301]rev.]  05/12/2013 | | 1s6 G o I
. . ELABOR J SUB ENSAMBLE DE
fidibujg N/A #op| 10 |7, . ANGEL NIETO ENSAMBLE TRANSMISION 756
ref.
100 09 ‘ & 1 10 TOMAR DEL RACK DE MATERALES (4) ARANDELAS

NOTA:

RETIRAR EL PERNO GUIA
PARA PODER COLOCAR (1)
ARANDELA DE PRESION
(REF 08) Y (1) TORNILLO

SHOTT. (REF 11).
REF [ CANT [ PARTENo [ REF [ CANT | PARTENG [ REF | CANY | -2ARTE o[ ReF [ CANT [ PARTENo [ ReF [CANT [ PARte—| "0 IR PTODEATN
08| 18 [8s700672 [09 [ 2 | 10790121 [10[ 2 | 11288028 [11[ 2 [ 11234724 100 |TOMAR DEL RACK DE MATERIALES (2) ARANDELAS DE PRESION
(REF 08) Y (2) TUERCAS (REF 09). POSTERIORMENTE COLOCAR
HERRAMIENTAS SOBRE L 05 (2) BIRLOS DE LAVALVULA DE POWER SHOTT.
110 |TOMAR DEL RACK DE MATERIALES (4) ARANDELAS DE PRESION (R

(2) TORNILLOS (REF 10) Y OTROS (2) TORNILLOS (REF 11). Y

COLOCAR LOS (2) TORNILLOS (REF 10) CON LAS (2) ARANDELAS

DE PRESION Y POR ULTIMO COLOCAR LOS (2) TORNILLOS (REF
11) CON LAS (2) ARANDELAS DE PRESION (REF 08)
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Cm DESCRIPCION DE OPERACION AREA/LINEA IEMPODEOP.(mil _TIPODE SOP. PAGINA
qMEX SOP ENSAMBLE TRANSMISION OPERACION 20 POWER TRAIN 16 MIN| PROD |8 /23
n° |PT-TR-301]rev.]  05/12/2013 E [ T ] SLUME 7 r
o ELABOR , SUB ENSAMBLE DE
pdibuid  N/A  |#op| 10 |° |  ANGELNIETO ENSAMBLE TRANSMISION 6 _

120

)

ref,

TOMAR DEL RACK DE MATERALES (1)
TORNILLO ESPECAL (REF 12) Y (1)
ARANDELA DE PRESION ~(REF 08).

POSTERORMENTE  COLOCAR A VALVUA
DE POWER SHOTT. COMO SE INDICA EN

LAAYUDA VISUAL

| ref.

13

TOMAR DEL RACK DE
MATERIALES (2) CONECTORES
(REF 13), Y COLOCAR EN LOS (2)
SOPORTES QUE TRAE LA
VALVULA DEPOWER SHOTT.

COMPONENTES

REF

CANT

PARTE No

CANT

PARTE No

CANT | PARTENo [ REF| CANT [ PARTENo |REF [ CANT| PARTE

PASO

DESCRIPCION

PTODEATN

12

14308121 [ 13

84989629

120

TOMAR DEL RACK DE MATERIALES (1) TORNILLO ESPECIAL

(REF12)Y (1) ARANDELA DE PRESION (REF 08). POSTERIORMENTH

HERRAMIENTAS

COLOCAR AVALVULA DE POWER SHOTT. VER IMAGEN

130

TOMAR DEL RACK DE MATERIALES (2) CONECTORES (REF 13),

Y COLOCAR EN LOS (2) SOPORTES QUE TRAE LAVALVULA

DEPOWER SHOTT. VER IMAGEN
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DESCRIPCION DE OPERACION AREA/LINEA IEMPO DE OP. ( TIPO DE SOP PAGINA

CNH -

I-HJM EX' SOP ENSAMBLE TRANSMISION OPERACION 20 POWERTRAN |16 MIN PROD |9 /23
n® [PT-TR- . 05/12/2013 TS6 VARIANTE o~
- ELABOR - | | |SUB_ENSA|M BTE DE| 5

fiibuig  N/A fop| 10 "0 AR ENSAMBLE TRANSMISION

ref.

L
=
) g ref.
NOTA: T
ENSAVBLAR LA ! TOMAR DEL RACK DE VATERALES ()BALN| == L/
ARANDELA AISLANTE | (REF 16), (3) RESORTES (REF 17) Y COLOCAR e
(REF 14) CON EL VOLVO -, EN CADA UNO DE LOS ORFICIOS DE LA T
(REF 15) A PRESION. CAJA DE TRANSMISION. POSTERIORMENTE, 1 —
TOMAR DEL RACK DE MATERIALES (3) f '
RESORTES Y COLOCAR A CAJA DE s 16
TRANSMISION. '

NOTA:

UNICAMENTE CAMBIAN LOS
PERNOS DE LOS TRES
ORIFICIOS. EL PERNO (REF 18)
APLICA EN LOS PRIMEROS DOS
ORIFICIOS 'Y EL PERNO (REF
19) APLICA EN EL TERCER

TOMAR DEL RACK DE MATERALES (1)
VOLVO (REF 15) Y (1) ARANDELA
AISLANTE (REF 14). ENSAMBLAR LA

ARANDELA AISLANTE (REF 14) CON EL
VOLVOA PRESION. POSTERIORMENTE
COLOCAR A VALVULA DEPOWER SHOTT.

ORFICIO.
COMPONENTES
REF [ CANT | PARTENG | REF | CANT | PARTENo | REF] CANT | PARTEN | REF ] CANT | PARTENo | REF] CANT] PARTE | "0 DESCRIPCION PUEREIL
14| 1 | 5183780 (15| 1 | 87494633 |16| 3 | 83424343 |17| 3 | 83407013 (18| 2 | 83417152 | 140 [TOMAR DELRACK DE MATERIALES (1) VOLVO (REF 15)Y (1) ARANI ﬁ
19| 1 | 81817971 AISLANTE (REF 14). ENS. LA ARANDELA AISLANTE CON EL VOLVO
HERRAMIENTAS

APRESION. POSTERIORMENTE COLOCAR A VALVULA DE POWER §
MARTILLO

150 |TOMAR DEL RACK DE MATERIALES (3) BALINES (REF 16) Y (3) RES)

(REF 17) Y COLOCAR EN CADA UNO DE LOS ORIFICIOS DELA

CAJADE TRANSMISION. POSTERIORMENTE TOMAR DEL RACK

DE MATERIALES (3) RESORTES Y COLOCAR A CAJA DE TRANSMISIO
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DESCRIPCION DE OPERACION AREA/LINEA I[EMPODEOP.(mi| TIPODE SOP PAGINA

MMEX SOP ENSAMBLE TRANSMISON OPERACION 20 POWER TRAIN 16 MIN| PROD |10/ 23

n° [PT-TR-301{rev|  05/12/2013 | | 156 | | e r-
) . ELABOR , SUB ENSAMBLE DE T56 @
Hdibujo N/A #op| 10 100 ANGEL NIETO ENSAMBLE TRANSMISION
|
3 \ UNA VEZ LUBRICADA LA PARTE
&4 ‘1 MAQUNADA DELACAJADE
’ TRANSMISION. COLOCAR SELLADOR
y LOCTITE 518 ALREDEDOR DE LA
5 - CAJA DE TRANSMISION,
i’ | B N
—— BN, e <4 y

‘i‘"
s~ s

B O . .

UNA VEZ COLOCADO SELLADOR

LOCTITE 518, UTILIZANDO UN

LA PARTE MAQUINADA DE LA CAJA TODO EL GROSOR DE LA CAJA
DE TRASMISION, PARA RETIRAR s DE TRANSMISION.
CUALQUIER ELEMENTO EXTRANO. \/

Noe

W hianiee A Y Ly

e CANT [ PARTE o [ R CANT | PARTE NG TREF | CANT | PARERG T ReF T CANT [ PARTE NG TR [CART T PARTE ] P/S° DI PTODEATH
160 [LUBRICAR CON ALCOHOL YTRAPO LA PARTE MAQUINADA A
DE LA CAJA DE TRANSMISION, PARA RETIRAR CUALQUIER,
HERRAMIENTAS ELEMENTO EXTRARO.
170 [COLOCAR SELLADOR LOCTITE 518 A CAJA DE TRANSMISION A
180 |UNAVEZ COLOCADO SELLADOR LOCTITE 518, UTILIZANDOUN | A\

RODILLO PEQUENO, DELLAR TODO EL GROSOR DE LA CAJA
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DESCRIPCION DE OPERACION AREA/LINEA IEMPODEOP.(mil TIPODE SOP PAGINA
CINH -
MEX| SOP ENSAMBLE TRANSMISION OPERACION 20 oweRTAN |16 MIN| PROD |11/ 23
n° [PT-TR-301)rev|  05/12/2013 [ [ [ T ] CIEIE ][ P
o ELABOR j SUB ENSAMBLE DE
pdibuig  N/A |#op| 10 |, 7|  ANGELNIETO ENSAMBLE TRANSMISION 756 -

190

TOMAR DEL RACK DE MATERIALES
(1) TAPA DE CAMBIOS (REF 20).
POSTERIORMENTE LUBRICAR CON
ALCOHOL Y TRAPO TODO EL
CONTORNO DE LA TAPA DE

UNA VEZ TERMINADO DE
LUBRICAR EL CONTORNO DE LA
TAPA DE CAMBIOS, VERIFICAR
QUE LOS DEDOS DE LA TAPA DE
CAMBIOS NO PEGUEN CON LA

CAMBIOS. PLACA TOPE
R AT [P ARTE N REF [ CANT [ PARTENG T REF | CANT ] PARTENoJ REF T CART | PARTENG R CARTTPARTE—] PA° DI PTODEATN
20/ 1 REF 190 |TOMAR DEL RACK DE MATERIALES (1) TAPA DE CAMBIOS (REF 20)| A\
POSTERIORMENTE LUBRICAR CON ALCOHOL Y TRAPO
HERRAMIENTAS TODO EL CONTORNO DE LA TAPA DE CAMBIOS.
200 |VERIFICAR QUELOS DEDOS DE LATAPA DE CAMBIOS NO A
PEGUEN CON LA PLACA TOPE.
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DESCRIPCION DE OPERACION AREA/LINEA EMPODEOP( TIPO DE SOP

PAGINA

ﬂl\/l EX SOP ENSAMBLE TRANSMISION OPERACION 20 POWERTRAN |16 |\/||N PROD

12/23

n° [PT-TR- | 05/12/2013 | | 156 | | | VARIANTE &
- ELABOR ) SUB ENSAMBLE DE L
fdibuig  N/A fop| 10 |, ANGEL NIETO ENSAMBLE TRANSMISION 156

-

210

COLOCAR TAPA DE CAMBIOS
SOBRE LA CAJA DE
TRANSMISION, DE TAL MANERA
QUE QUEDE BIEN COLOCADA
(VERNOTA).

NOTA:
DEBEN DE ENTRAR LOS
DEDOS EN EL ORIFICIO DE
LOS SOPORTES, SIN
OCASIONAR DANO
ALGUNO AL PERNO.

COMPONENTES PASO DESCRIPCION

REF

CANT | PARTENo [ REF | CANT | PARTENo [ REF | CANT| PARTENo | REF [ CANT | PARTENo | REF [ CANT [ PARTE

PTODEATN

210 |COLOCAR TAPA DE CAMBIOS SOBRE LA CAJADE

TRANSMISION. DE TAL MANERA QUE QUEDE BIEN COLOCADA.

HERRAMIENTAS VERNOTA
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cm DESCRIPCION DE OPERACION AREA/LINEA IEMPODEOP.(mil TIPODE SOP PAGINA
MEX SOP ENSAMBLE TRANSMISION OPERACION 20 POWER TRAIN PROD |13/23
n° [PT-TR-301]rev.|  05/12/2013 R [ [ ] LU
X . ELABOR , SUB ENSAMBLE DE
fdibuig  N/A #op| 10 |7, ANGEL NIETO ENSAMBLE TRANSMISION

ref.

22

TOMAR DEL RACK DE
MATERIALES (10) TORNILLOS (REF
22) Y (10) ARANDELAS DE
PRESION (REF 08).
POSTERIORMENTE COLOCAR A
TAPA DE CAMBIOS, DE ACUERDO

[ A LA SECUENCIA.

TOMAR DEL RACK DE
MATERIALES (1) TORNILLO

(REF 21) Y COLOCAR SOBRE 06/11/2013 *

LA TAPA DE CAMBIOS.
COMPONENTES
REF | CANT| PARTENo | REF | CANT| PARTENo | REF] CANT| PARTENo | REF | CANT | PARTENo | REF | CANT] PARTE | A0 IECRIAIELY e
21 1 [ 11288028 [22 | 10 [ 11306921 220 |TOMAR DEL RACK DE MATERIALES (1) TORNILLO (REF 21)
¥ COLOCAR SOBRE LATAPA DE CAMBIOS.
HERRAMIENTAS

230 |TOMAR DEL RACK DE MATERIALES (10) TORNILLOS (REF 22)

Y (10) ARANDELAS DE PRESION (REF 08). POSTERIORMENTE

COLOCAR ATAPA DE CAMBIOS, DE ACUERDOALA
SECUENCIA.
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ﬂMEX SOP ENSAMBLE TRANSMISION OPERACION 20 owerTAN |16 MIN| PROD |14/ 23

n° [PT-TR-301)rev.| 057122013 [ [ ] VARENTE
q f ELABOR , SUB ENSAMBLE DE T56
foibuig N/A #op| 10 "0 ANGEL NIETO ENSAMBLE TRANSMISION

DESCRIPCION DE OPERACION AREA/LINEA IEMPODE OP.(ﬂ TIPO DE SOP PAGINA

'3

DESPUES DE COLOCAR TODOS
LOS TORNILLOS CON LAS
ARANDELAS, EMPUJAR HACIA
ADENTRO PARA VERIFICAR QUE
LA TAPA DE CAMBIOS HAYA
QUEDADO BIEN ENSAMBLADA.

COLOCAR DADOS ESPECIALES
SOBRE LA TAPA DE CAMBIOS,
POSTERIORMENTE APRETAR CON
PISTOLA NEOMATICA CADA
TORNILLO.

APRETAR TODA LA
TORNILLERIA DE LA
VALVULA DE POWER
SHOTT.

NOTA:
DAR TORQUE A TORNILLOS
"PUNTOS VERDES" DE 36 A 49
LBS-FT.Y ATORNILLOS "PUNTOS

A AMARLLOS' DE 20A 27 LBS-FT.
06/11/20)3
COMPONENTES
REF | CANT | PARTENo | REF | CANT | PARTENo [ REF] CANT| PARTENo | REF | CANT] PARTENo | REF] CANT] PARTE | o0 DESCRIFCION AT
240 | DESPUES DE COLOCAR TODOS LOS TORNILLOS CON LAS
ARANDELAS, EMPUJAR HACIA ADENTRO PARA VERIFICAR
FERRANIENTAS

QUELATAPA DE CAMBIOS HAYA QUEDADO BIEN ENSAMBLADA

250 |COLOCAR DADOS ESPECIALES SOBRE LATAPA DE CAMBIOS,

POSTERIORMENTE APRETAR CON PISTOLA NEOMATICA

260 |APRETAR TODALATORNILLERIADE LAVALVULA DE POWER SHOT
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DESCRIPCION DE OPERACION AREA/LINEA [EMPO DE OP. ( TIPODE SOP PAGINA

ﬂMEX SOP ENSAMBLE TRANSMISION OPERACION 20 POWRTRAN |16 MIN PROD |15/

s

n° [PT-TR- | 05/12/2013 | | 156 | | | VARIANTE
8 g ELABOR , SUB ENSAMBLE DE
plibuig ~ N/A #op| 10 1" AELLED ENSAMBLE TRANSMISION L2

TOMAR DEL RACK DE MATERIALES
(1) SOPORTE (REF 23) Y COLOCAR
CON MARTILLO EN LA PRIMERA
VARLLA DE LA TAPA DE CAMBIOS.
DE TALMANERA QUE QUEDE BIEN
COLOCADO

NOTA:

VERFICAR QUE EL
SOPORTE A ENSAMBLAR SEA
EL CORRECTO DE ACUERDO

AL MODELO.

UTILIZANDO TORQUIMETRO DAR
TORQUE A TORNILLO DE 36 A 45 LBS-FT

ref.

25

A\

NOTA:TOMAR DEL RACK DE
MATERIALES (2) ABRAZADERAS DE
90° Y COLOCAR (1) ABARAZADERA

(REF 24)EN LA PARTE SUPERIOR DEL
. SOPORTE Y LA OTRA (REF 25)EN LA
- 3 PARTE INFERIOR . COMO SE INDICA

; R EN LA AYUDA VISUAL

COMPONENTES
REF | CANT | PARTENo | REF | CANT | PARTENo | REF] CANT] PARTENG PARTEND PO ISR PTODEATN
23 1 (73337054 [24| 1 [13408411 25 1 [ 87415 270 |UTILIZANDO TORQUIMETRO DAR TORQUE ATORNILLO
DE36 A4S LBS-FT.

HERRAMIENTAS

280 |TOMAR DEL RACK DE MATERIALES (1) SOPORE (REF 23)

Y COLOCAR CON MARTILLOEN LA PRIMERA VARILLA DE LA

TAPA DE CAMBIOS. DE TAL MANERA QUE QUEDE BIEN COLOCAD(

290 |LEERNOTA
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DESCRIPCION DE OPERACION AREA/LINEA IEMPODEOP.(mi| TIPODE SOP PAGINA

&M EX SOP ENSAMBLE TRANSMISION OPERACION 20 POWER TRAIN 16 MIN| PROD |16/ 23

no

H i ELABOR , SUB ENSAMBLE DE TSG
paibuid  N/A #op| 10 |0 AREELLIARD ENSAMBLE TRANSMISION

PT-TR-301[rev.]  05/12/2013 | [ 156 VARANTE

TOMAR DEL RACK DE MATERALES (2) TOMAR DEL RACK DE
ARANDELAS DE PRESION (REF 08) Y MATERIALES (1) SOPORTE DE
(2) TORNILLOS (REF 26). RANGO DE ALTA Y BAJA (REF 27),
POSTERIORMENTE COLOCAR SOBRE (2) ARANDELAS DE PRESION (REF
EL SOPORTE . 25)Y (2) TORNILLOS  (REF 29).
POSTERIORMENTE COLOCAR DE

ACUERDO A LA SECUENCIA.

NOTA:
VERIFICAR EN EL STAND CARD
QUE EL SOPORTE DE RANGO DE
ALTA'Y BAJA SEA EL ADECUADO
DE ACUERDO AL MODELO DE
TRACTOR A ENSAMBLAR (VER

REF 27 Y 28)
COMPONENTES
REF | CANT | _PARTENo | REF | CANT | PARTENo | REF] CANT | PARTENo | REF ] CANT| PARTENo | REF ] CANT] PARTE | NA50 DESCRIPCION PR
26 1 | 43128 [27 1 [ 73338047 [28( 1 [73337473 [29| 1 [ 300381 300 |TOMAR DEL RACK DE MATERIALES (2) ARANDELAS DE
CABINA PLATAFORMA PRESION (REF 08) Y (2) TORNILLOS (REF 26). POSTERIORMENTE
HERRAMIENTAS

COLOCAR SOBRE EL SOPORTE.

310 |TOMAR DEL RACK DE MATERIALES (1) SOPORTE DE RANGO DEAL]

YBAJA(REF 27), (2) ARANDELAS DE PRESION(REF 08) Y (2)

TORNILLOS (REF 29). COLOCAR DE ACUERDO A LA SECUENCIA
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DESCRIPCION DE OPERACION AREA/LINEA IEMPO DEOP.(j TIPO DE SOP PAGINA

ﬂ MEX SOP ENSAMBLE TRANSMISION OPERACION 20 rowsRTAN |16 MIN| PROD |17/ 23

n° [PT-TR-301)rev.| 057122013 [ [ ] VRRINTE
S ELABOR ] SUS ENSAWETE OE o6
piibuid __N/A #op| 10 "0 AL ENSAMBLE TRANSMISION

NOTA:

ANTES DE ENSAMBLAR EL SUB-
ENSAMBLE SE DEBE DE COLOCAR
(1) PERNO (REF 32) A SOPORTE,
VERFICAR EN EL STARD CARD EL
SOPORTR (REF 30) SEA EL
ADECUADO (VER REF 30 Y 31).

ref.

32

TOMAR DEL RACK DE
MATERALES (1) SOPORTE
(REF 30) Y (1) PERNO (REF 32).
COLOCAR SUB-ENSAMBLE A
SOPORTE

TOMAR DEL RACK DE
MATERIALES (1) LAGRIMA DE
. | RANGO (REF 33) Y COLOCAR A
PRESION A VARLLA DE LA

UNA VEZ COLOCADO
TODOS LOS TORNINLLOS,
APRETAR CON PISTOLA

NEOMATICA LOS TAPA DE CAMBIOS. UTILIZANDO
TORNLLLOS. MARTLLO.
NOTA:
UNA VEZ COLOCADA LA LAGRIMA
DE RANGO, VERFICAR QUE LA
LAGRIMA NO SE H AYA FISURADO.
SIES EL CASO REEMPLAZARLA
POR OTRA.
COMPONENTES
REF | CANT | PARTENo | REF | CANT] PARTENo | REF] CANT | PARTENo | REF| CANT | PARTENo | REF ] CANT] _PARTE | NAo0 DESCRIPCION IR
30( 1 [73337054 [31[ 1 [733337266(32| 1 | 13942670 [33[ 1 [ 73337476 320 |UNAVEZ COLOCADO TODOS LOS TORNILLOS, APRETAR
CABINA PLATAFORMA CON PISTOLA NEOMATICA LOS TORNILLOS.
HERRAMIENTAS 330 |TOMAR DEL RACK DE MATERIALES (1) SOPORTE (REF 30) Y (1)
PISTOLA MARTILLO
il - PERNO (REF 32). COLOCAR SUB-ENSAMBLE A SOPORTE. VER NOT
Bi 340 TOMAR DEL RACK DE MATERIALES (L) LAGRIMA DE RANGO A
B (REF 33) Y COLOCAR A PRESION AVARILLA DE LATAPA DE TRANS
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DESCRIPCION DE OPERACION AREA/LINEA IEMPODEOP.(mil TIPODE SOP PAGINA

SSUMEX| SOP ENSAMBLE TRANSMISION OPERACION 20 rowsraN |16 MIN| PROD |18/ 23

n° [PT-TR-301)rev.]  05/12/2013 | [ 156 | ] VARNTE
q H ELABOR , SUB ENSAMBLE DE TS6
fibuig N/A #op| 10 |"s ANGEL NIETO ENSMABLE TRANSMISION
ref. IJ
i.»g
ref,

i J 08
> TOMAR DEL RACK DE MATERIALES (1)| - ref.

' - TORNLLO (REF 36), (1) ARANDELADE | &
! > SBenmiE | | Geeson (on (Ao Aae | [l At

ARAN (REF 37)Y (2) ARANDELAS DE AJUSTE
DELA. (REF 35). POSTERORMENTE

COLOCAR A SOPORTE DE ACUERDO |  [# ref.
ALA SECUENCIA. ) 35

ref. S

NOTA:

TOMAR DEL RACK DE MATERIALES (1)

HORQUILLA (REF 34) Y (1) ARANDELA S/E&ESSR
DE AJUSTE (REF 35), HACER SUB-
ENSAMBLE DE LA HORQUILLA CON LA LOCTITE 242 AL

ARANDELA, POSTERIORMENTE
COLOCAR A SOPORTE. COMO SE
INDICA EN LA AYUDA VISUAL

TORNILLO

DEBE EXISTIR UN
JUEGO MAXIMO DE
0.012 ENTRE EL
MAQUINADO DEL SOP. Y
TABLA DE LAINAS DE AJUSTE LA ARANDELA

MEDIDA M° DE PARTE ,fl
0.015 52080331 p—
DEPENDIENDO DE LA 0.018 52080332 DEPENDIENDO DE LA
CALBRACION QUE SE CALBRACION QUE SE
NECESITE SE TOMA LA 0022 62989333 NECESITE SE TOMA LA
CANTIDAD DE LAINA DE 0.025 82089334 CANTIDAD DE LAINA DE
AJUSTE VER TABLA DE LANAS 0025 5908035 AJUSTE VER TABLA
COMPONENTES
REF | CANT | _PARTENo [ REF | CANT | PARTENo | REF] CANT | PARTENo | REF ] CANT| PARTENo | REF ] CANT] PARTE | "/°0 DI PTODEATN
34 1 [73337091 (35 1 [verTaBLa[36| 1 [ 83952638 [37[ 1 [ 83904166 350 |TOMAR DEL RACK DE MATERIALES (1) HORQUILLA (REF 34) A
¥ (1) ARANDELA DE AJUSTE (REF 35). HACER SUB-ENSAMBLE
FERRAMIENTAS

DELAHORQUILLA CON LA ARANDELA. POSTERIORMENTE COLOC

360 |TOMAR DEL RACK DE MATERIALES (1) TORNILLO (REF 36), A

(1) ARANDELA DE PRESION (REF 08), (1) ARANDELA PLANA (REF 3

Y (2) ARANDELAS DE AJUSTE (REF 35). POSTERIORMENTE

COLOCAR DE ACUERDO ALA SECUENCIA. VER NOTA
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cm DESCRIPCION DE OPERACION AREA/LINEA IEMPO DE OP.(mil TIPODE SOP PAGINA
qMEX SOP ENSMABLE TRANSMISION OPERACION 20 owmman |16 MIN| PROD |19/ 23
n° |[PT-TR-301]rev.|  05/12/2013 [ e VARENTE ] goa ' "
. . ELABOR ; SUB ENSAMBLE DE k
fdibuid  N/A #op| 10 |, . ANGEL NIETO ENSAMBLE TRANSMISION 156 h

370

VER SOP DE SUB-
ENSAMBLE DE CUBRE
POLVO

SUB-ENSAMBLE

TOMAR DEL RACK DE MATERIALES (1) PALANCA (REF 38)
Y (1) CUBRE POLVO (REF 39). POSTERIORMENTE
ENSAMBLAR CUBRE POLVO CON LA PALANCA, COMO SE
INDICA EN LA AYUDA VISUAL. UNA VEZ ENSAMBLADO EL
CUBRE POLVO, TOMAR SUB-ENSAMBLE Y ENSAMBLAR A
SOPORTE. DE TALMANERA QUE ENSAMBLE CON LA
HORQUILLA.

COMPONENTES
REF | CANT | PARTENo | REF [ CANT | PARTENo [ REF] CANT | PARTENo | REF | CANT | PARTENo |REF [ CANT| PARTE | P~ DESCRIPCION PREERSY
38 1 [73333705639| 1 | 73337269 |40 1 REF 370 [TOMAR DEL RACK DE MATERIALES (1) PALANCA (REF 38)Y
CABINA PLATAFORMA (1) CUBRE POLVO (REF 39). POSTERIORMENTE ENS. CUBRE
SEEAT POLVO CON LA PALANCA, COMO SE INDICA EN LA AYUDA VISUAL

UNAVEZ ENSAMBLADO EL CUBRE POLVO, TOMAR

SUB-ENSAMBLE Y ENSAMBLAR A SOPORTE. DE TAL MANERA

QUE ENSAMBLE CON LAHORQUILLA
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C“ DESCRIPCION DE OPERACION AREA/LINEA IEMPODEOP.(mil TIPODE SOP PAGINA
qMEX SOP ENSAMBLE TRANSMISION OPERACION 20 POWER TRAIN 16 MIN| PROD |20/ 23
n° [PT-TR-301]rev.]  05/12/2013 [ [ 156 SAEEHIE
. . ELABOR . SUB ENSAMBLE DE k
fdibuig  N/A #op| 10 |, ANGEL NIETO ENSAMBLE TRANSMISION 76 &

UNA VEZ COLOCADO EL
OPRESOR , COLOCARLE
SELLADOR LOCTITE 242.
COMO SE INDICA ENLA

TOMAR DEL RACK DE MATERALES
(1) SEGURO (REF 40) Y COLOCAR
CON PINZA EL SEGURO EN LA
PARTE DE ABAJODEL CUBRE
POLVO.

TOMAR DEL RACK DE MATERIALES (1) PERNO
(REF 41) Y (1) OPRESOR (REF 42). COLOCAR
PERNO (REF 39) EN HORQUILLA Y PALANCA,
POSTERIORMENTE COLOCAR EL TORNILLO.
COMO SE INDICA EN LA AYUDA VISUAL.

AYUDA VISUAL
REF [ CANT | PARTE N[ REF [ CANT | PARTE N[ REF | AN -PARTENo T REF T CANT | PARTE N T REF [ CART [ PARTE ] P%S° PSR PTODEATN
40| 1 [11067471 [41| 1 [ 83955001 [42 83984714 380 |TOMAR DEL RACK DE MATERIALES (1) SEGURO (REF 40) Y
COLOCAR CON PINZAEL SEGURO, EN LA PARTE DE ABAIO
HERRAMIENTAS DEL CUBRE POLVO. COMO SE INDICAEN LA AYUDAVISUAL
390 |TOMAR DEL RACK DE MATERIALES (1) PERNO(REF 41) Y
(1) OPRESOR (REF 42). COLOCAR PERNO EN HORQUILLA
Y PALANCA, POSTERIORMENTE COLOCAR EL TORNILLO
400 |COLOCAR SELLADOR LOCTITE 242 AOPRESOR. VER IMAGEN Q
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B MEX

SOP

DESCRIPCION DE OPERACION

AREA/LINEA

IEMPODE OP. ( TIPODE SOP

PAGINA

ENSAMBLE TRANSMISION OPERACION 20

POWER TRAIN

16 MIN PROD

21 /23

VARIANTE

05/12/2013 | | 136 | |
ELABOR ” SUB ENSAMBLE DE
paibuid ~ N/A #op| 10 |0 ANGEL NIETO ENSAMBLE TRANSMISION

TS6

@0

COLOCAR CAIMANES DEL
MLTIMETRO SOBRE EL
CONECTOR DE LA TAPA DE
CAMBIOS PARA VERIFICAR

APRETAR CON PISTOLA NEOMATICA

LOS (2) TORNILLOS. COMO SE INDICA

EN LA AYUDA VISUAL.

DAR TORQUE DE 25 A 30 LBS-FT.

NOTA:
S| EL MULTIMETRO MARCA
"OL" SIGNIFICA QUE HAY
CONTINUIDAD DE VELOCIDAD

QUE EXISTA CONTINUIDAD EN
EL SWUITCH.

DE ALTAY BAJAEN EL LA\E/SE'T‘E%EAD
SWUITCH. NEUTRAL

COMPONENTES

REF | CANT | PARTENo | REF | CANT | PARTENO | REF | CANT| PARTENo | REF | CANT| PARTENo | REF] CANT] PARTE | FAS0 IRy ASEEN

410 |APRETAR CON PISTOLANEOMATICA LOS (2) TORNILLOS.
COMO SE INDICA EN LA AYUDA VISUAL. DAR TORQUE DE 25 A30

HERRAMIERTAS 420 |COLOCAR CAIMANES DEL MULTIMETRO SOBRE EL CONECTOR A

PALANCA MULTIMETRO

PISTOLA

DE LATAPA DE CAMBIOS PARA VERIFICAR QUE EXISTA

CONTINUIDAD EN EL SWUITCH.
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cm DESCRIPCION DE OPERACION AREA/LINEA IEMPODE OP.(mil _TIPODE SOP PAGINA
q MEX| SOP ENSAMBLE TRANSMISION OPERACION 20 POWER TRAIN 16 MI 'ﬂ PROD |22/ 23
n° [PT-TR-301]revy] _ 05/12/2013 RS VIRATTE T g ‘ I
. K ELABOR . SUB ENSAMBLE DE k
kdibuiq  N/A #op| 10 |, ANGEL NIETO ENSAMBLE TRANSMISON Ts6 h

COLOCAR PALANCA EN
LAGRIMA PARA
VERFICAR QUE ENTREN
LAS VELOCIDADES
(1°2°,3° Y 4°) ATRAVES

DE UNA PALANCA.

COLOCAR PALANCA SOBRE
EL SUB-ENSAMBLE PARA

VERIFICAR LA VELOCIDAD.
COMO SE INDICA EN LA

AYUDA VISUAL
NOTA:
HAY QUE MOVER LA
FLECHA TOMA DE
FUERZA, PAREA
VERFICAR LA
VELOCIDADES.
COMPONENTES
REF | CANT | PARTENo | REF | CANT | PARTENo | REF | CANT | PARTENo | REF] CANT| PARTENo | REF] CANT[ PARTE | A0 DESCRIPCION ABEEIT
430 |COLOCAR PALANCA EN LAGRIMA PARAVERIIFICAR LAS
VELOCIDADES (1, 2°, 3° Y 4°) A TRAVES DE UNA PALANCA.
HERRAMIENTAS

VER NOTAE IMAGEN

440

COLOCAR PALANCA SOBRE EL SUB-ENSAMBLE PARA

VERIFICAR LAVELOCIDAD. COMO SE MUESTRAEN LA

AYUDAVISUAL.

Procedimiento de la operacién de Ensamble de Chasis de Motor para los modelos Forwild (4WD y Tuwild (2WD)
FORMATO PROPUESTO

141




DESCRIPCION DE OPERACION AREA/LINEA [EMPODEOP.(mil TIPODE SOP

PAGINA

ﬂl\/l EX SOP ENSAMBLE TRANSMISION OPERACION 20 owstRAN |16 MIN| PROD

23/23

PT-TR-301[rev.]  05/12/2013 | s [ | TETE

nO
SUB ENSAMBLE DE

pdibud ~ N/A |#op| 10 “,ﬁfﬁ“ ANGELNIETO ENSAMBLE TRANSMISION % |\

UNA VEZ CONCLUIDO TODO EL COLOCAR CARRO CON LA

ENSAMBLE DE LA CAJA DE CARCAZA DE TRANSMISION EN
TRANSMISION, APRETAR CON EL AREA DE DRIVE LINE PARA
LLAVEMECANICA EL VOLVO. EL SIGUENTE PROCESO.

06/11/2013

NOTA:

RETIRAR DISPOSITVO

-«
|

450 |COLOCAR CARRO CON LA CARCAZA DE TRANSMISION

DE SEGURIDAD DE LA
CAJA DE TRANSMISION
COMPONENTES
REF ] CANT | PARTENo | REF | CANT | PARTENo [ REF ] CANT | PARTENo | REF [ CANT | PARTENo | REF] CANT | PARTE | T~0 DESCRIPCION PIEREAL
440 |UNAVEZ CONCLUIDOTODO EL ENSAMBLE DE LACAJA DE
TRANSMISIONM, APRETAR CON LLAVE MECANICA EL VOLVO.
HERRAMIENTAS

EN EL AREA DE DRIVE LINE PARA EL SIGUEINTE PROCESO.

VERNOTA

Procedimiento de la operacién de Ensamble de Chasis de Motor para los modelos Forwild (4WD y Tuwild (2WD)
FORMATO PROPUESTO

142



CN-' DESCRIPCION DE OPERACION AREA/LINEA IEMPODE OP. (ml TIPODE SOP PAGINA
ql\/l EX| SOP SUB-ENSAMBLE DE 4WD y 2WD POWERTRAI PRoD 1/20
nu |rev | | | VARIANTE
SUB ENSAMBLE DE
#dibujo N/A #op| 10 EL/:\SSR ANGEL NIETO @ @

ANTES DE COMENZAR EL
PROCESO DE ENSAMBLE DEL
CHASIS, SURTR MATERIAL DE
ACUERDO ALMODELO A
ENSAMBLAR, Y COLOCAR EN
CARRO DE MATERIAL DE

SUB-ENSAMBLE DE

SOPORTE DE

ACELERACION.

TRABAJO.
ref,
TOMAR DEL RACK DE
MATERILES (1) SOPORTE (REF
01), (1) SEGURO (REF 02) Y (1)
ARANDELA PLANA (REF 03).
POSTERORMENTE HACER SUB- a
ENSAMBLE DE SOPORTE DE
ACELERACION.
A CARRO DE 4
| MATERIL DE
i TRAABIO
COMPONENTES
REF [ CANT | PARTENo | REF | CANT | PARTENo | REF] CANT| PARTENo | REF ] CANT | PARTENo | REF ] CANT] PARTE | "A%0 DESCRIPCION PN
01 1 [s2080022 (02 2 [s1822628 03| 1 [ 83909861 10 |ANTES DE COMENZAR ELPROCESO DE ENSAMBLE DEL CHASIS,
SURTIR MATERIAL DE ACUERDO AL MODELO AENSAMBLAR, Y
Sl COLOCAR EN CARRO DE MATERIAL DE TRABAJO.
20 |TOMAR DEL RACK DE MATERIALES (1) SOPORTE (REF 01), (1) SEGY
¥ (19 ARANDELA PLANA (REF 03). POSTERIORMENTE HACER
SUB-ENSAMBLE DE SOPORTE DE ACELERACION.
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cm DESCRIPCION DE OPERACION AREA/LINEA IEMPODEOP.(mil TIPODE SOP. PAGINA
qMEX SOP SUB-ENSAMBLE DE 4WD Y 2WD POWER TRAIN PROD |2 /20
n |rev. | | | | VARIANTE —
SUB ENSAMBLE DE \ 7
Hdibujd N/A #op| 10 EL:;SR ANGEL NIETO @

UNA VEZ COLOCADO EL SEGURO Y LA
ARANDELA EN EL SOPORTE, TOMAR

SOPORTE DE
ACELERACION

ref.

SUB-ENSAMBLE DE

A CERCAR CARRO DE
MATERIAL DE TRABAJO AL
AREA DE ENSAMBLE DE CHASIS
PARA REALIZAR LA
OPERACION.

DEL RACK DE MATERALES (1) 02
PALANCA CONTROL (REF 04) Y (1)
SEGURO (REF 02) Y COLOCAR EN
SUB-ENSAMBLE DE SOPORTE DE
ACELERACION.
COMPONENTES
REF ] CANT | _PARTENo ] REF | CANT | PARTENo [ REF] CANT | PARTENo [ REF | CANT | PARTENo [ REF [ CANT] _PARTE | F~S0 DESCRIRCION AR
04l 1 [ 82989018 30 I\VEZCOLOCADO EL SEGUROY LAARANDELA EN EL SOPORTE; TON
| RACK DE MATERIALES (1) SOPORTE (REF 04) Y (L) SEGURO (REF 0
HERRAMIENTAS COLOCAR EN SUB-ENSAMBLE DE SOPORTE DE ACELERACION

40 ) CERCAR CARRO DE MATERIAL DE TRABAJO AL AREA DE ENSAMBL

DE CHASIS PARA REALIZAR LA OOPERACION.
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cm DESCRIPCION DE OPERACION AREA/LINEA IEMPO DE OP. (mi TIPO DE SOP PAGINA
ql\/l EX| SOP SUB-ENSAMBLE DE 4WD Y 2WD POWER TRAIN A‘ PROD |3 /2
n° |rev. | | | i | | VARIANTE —
SUB ENSAMBLE DE \
pdibuid  N/A #op| 10 EL:ng ANGELNIETO \V

TOMAR DEL CARRO DE SURTIMIENTO DE
MATERIAL (1) TAPA DE MARCHA (REF 05)Y
(3) TORNILLOS (REF 06).
POSTERORMENTE FIJAR TAPA DE MARCHA
CON LOS TORNILLOS

UNA VEZ FUADO LA TAPA DE
MARCHA CON LOS TORNILLOS,
APRETAR CON PISTOLA
NEOMATICA LOS (3) TORNILLOS.

COMPONENTES

REF [ CANT |_PARTENo | REF | CANT | PARTENo | REF] CANT | PARTENo | REF [ CANT | PARTENo | REF ] CANT] PARTE | FAS0 DESCRIPCION PN

05| 1 06| 3 50 |TOMAR DEL CARRO DE SURTIMIENTO DE MATERIAL (1) TAPA DE
MARCHA (REF 05) Y (3) TORNILLOS (REF 06). POSTERIORMENTE

S e FIJAR TAPA DE MARCHA CO N LOS TORNILLOS.
PISTOLA
60 |UNAVEZFIIADO LATAPA DE MARCHA CON LOS TORNILLOS

APRETAR CON PISTOLANEOMATICALOS TORNILLOS.
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cm DESCRIPCION DE OPERACION AREA/LINEA IEMPODEOP.(mif TIPODE SOP PAGINA
qMEX SOP SUB-ENSAMBLE DE 4WD Y 2WD POWER TRAIN PROD |4 /20
o VARIANTE —— —
A |rev. | | |SUB ENSAMBLE DE|
Hdibujd N/A #op| 10 EL:;SR ANGEL NIETO

SUB-ENSAMBLE DE

TOMAR DEL CARRO DE SURTIMIENTO DE
MATERIAL EL SUB-ENSAMBLE DE

SOPORTE DE ACELERACION , Y COLOCAR
EN EL CHASIS FJANDOLO CON (2)
TORNILLOS (REF 07) Y (2) ARANDELAS DE
PRESION (REF 08) COMO SE MUESTRA EN

ACELERACION EN EL CHASIS, APRETAR

UNA VEZ COLOCADO EL SOPORTE DE

CON PINZA MECANICA EL TORNILLO
DERECHO, POSTERIORMENTE APRETAR
CON PISTOLA NEOMATICA EL TORNILLO
[ZQUERDO. COMO SE MUESTRA EN LA

AYUDA VISUAL

LA AYUDA VISUAL.
COMPONENTES
REF | CANT | PARTENo [ REF [ CANT | PARTENo | REF | CANT | PARTENo | REF | CANT | PARTENo | REF | CANT] PARTE | "0 DESCRIPCION PTODEATN
07 2 (80907572 (08| 2 70 JIAR DEL CARRO DE SURTIMIENTO DE MATERIAL EL SUB-ENSAMBL
(ORTE DE ACELERACION, Y COLOCAR EN EL CHASIS FIJANDOLO CO!
CRRRETREN NILLOS (REF 07) Y (2) ARANDELAS DE PRESION (REF 08). VER IMA
PINZA MECANICA PISTOLA

80 [LOCADO EL SOPORTE DE ACELERACION EN EL CHASIS, APRETAR

ECANICA EL TORNILLO DERECHHO, POSTERIORMENTE APRETAR

CON PISTOLA NEOMATICA EL TORNILLO IZQUIERDO. VER IMAGEN
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cm DESCRIPCION DE OPERACION AREA/LINEA IEMPO DE OP.(mi{__TIPO DE SOP PAGINA
q MEX| SOP SUB-ENSAMBLE DE 4WD Y 2WD POWER TRAIN w PROD |5 /20
n° |rev. | | VARIANTE —— —
SUB ENSAMBLE DE
#dibuja N/A #op| 10 Efng ANGEL NIETO

NOTA:

PARA RETIRAR LOS TAPONES DE
TUBERIA, SE DEBE COLOCAR
CONTENEDOR DE ACHTE PARA
DEPOSITAR EL ACHTE QUE TIENE
LATUBERIA INFERIOR.

QUITAR TAPONES DE
TUBERIA, UTILIZANDO PINZA

TOMAR DEL RACK DE
MATERIALES (1) CUBIERTA
LATERAL (REF 10) Y
COLOCAR A TUBO DE
ENFRIAMIENTO

TOMAR DEL RACK DE
MATERALES (2) TUBOS DE
ENFRAMENTO (REF 09).

COMPONENTES
REF | CANT | _PARTENo | REF | CANT | PARTENo | REF] CANT| PARTENo | REF ] CANT| PARTENo [ REF] CANT] PARTE | '/ DESCRIPCION PR
09| 2 10 1 [ 82988474 90 |QUITAR TAPONES DE LAS TUBERIAS, UTILIZANDO PINZA MECANI] E
100 |TOMAR DEL RACK DE MATERIALES (2) TUBOS DE ENFRIAMIENTO (
SERAT L 110 |TOMAR DEL RACK DE MATERIALES (1) CUBIERTA LATERAL (REF 10
PINZA MECANICA

Y COLOCAR ATUBO DE ENFRIAMIENTO. VER IMAGEN
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DESCRIPCION DE OPERACION AREA/LINEA IEMPO DEOP.(m‘i‘ TIPODE SOP PAGINA

ﬂ MEX| SOP SUB-ENSAMBLE DE 4WD Y 2WD POWER TRAIN PROD |6 /20

n° |rev. | | | | | VARANTE o~ —
Hdibujg N/A #op| 10 ELZ\S;)R T SUB ENSAMBLE DE

120 | 130
A

VERIFICAR QUE QUEDEN BIEN

APRETADOS LOS TUBOS DE

ENFRIAMIENTO PARA EVITAR
ALGUNA FUGA.

COLOCAR EL OTRO TUBO DE
ENFRIAMIENTO,
POSTERIORMENTE APRETAR
LASDOS EXTREMIDADES DEL

UNA VEZ COLOCADO EL TUBO
DE ENFRIAMIENTO, APRETAR
TUBO DE ENFRIAMIENTO,
UTILIZANDO LLAVE MECANICA

TUBOS DE
ENFRIAMIENTO

01/10/2013

COMPONENTES

REF | CANT |_PARTENo | REF | CANT | PARTENo | REF] CANT | PARTENo | REF | CANT | PARTENo | REF] CANT| PARTE | FA0 DESCRIPCION BT
120 |UNAVEZ COLOCADO EL TUBO DE ENFRIAMIENTO, APRETAR

TUBO DE ENFRIAMIENTO, UTILIZANDO LLAVE MECANICA. VE RN(

FERRAMIENTAS

130 [COLOCAR EL OTRO TUBO DE ENFRIAMIENTO, POSTERIORMENTE A
LLAVE MECANICA

APRETAR LAS DOS EXTREMIDADES DEL TUBO. VER NOTA
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DESCRIPCION DE OPERACION AREAILINEA [EMPO DE OP_(m]__TIPO DE SOP PAGINA
SUB-ENSAMBLE DE 4WD Y 2WD POWER TRAIN 4‘ PROD 7/2
VARIANTE — —

ELABOR
ADQ

] SUB ENSAMBLE DE
ANGEL NIETO

®0

TOMAR DEL RACK DE MATERIALES
(2) ABRAZADERAS (REF 11), (2)
ARANDELAS DE PRESION Y (2)

TORNLLOS (REF 13),
POSTERIORMENTE COLOCAR A
TUBOS DE ENFRAMIENTO

UNA VEZ QUE SE
COLOCARON LAS
ABRAZADERAS, APRETAR
CON PISTOLA NEOMATICA.

NOTA:

TOMAR DEL CARRO DE

SURTIMIENTO DE MATERIALES (2)

TAPONES 'Y COLOCAR A TUBOS DE

' l ENFRIAMIENTO, PARA EVITAR QUE
EN EL AREA DE PNTURA LES

ANTES DE APRETAR LAS
ABRAZADERAS, COLOCAR
DESARMADOR EN LOS
TUBOS DE ENFRIAMIENTO
PARA EVITAR CONTRACCION
EN LA CAJA CENTRAL.

ENTRE AGUA.
COMPONENTES
REF | CANT | _PARTENo | REF | CANT | PARTENo | REF] CANT | PARTENo | REF ] CANT | PARTENo | REF] CANT| PARTE ] "0 DESCRIPCION PTODEATN
11 2 [ss700613 [12 2 [83935046 [13[ 2 [ 10902821 140 |TOMAR DEL RACK DE MATERIALES (2) ABRAZADERAS (REF 11, (2
(REF 12) Y (2) TORNILLOS (REF 13), POSTERIORMENTE COLOCAR A
HERRAMIENTAS 150 |UNAVEZ QUE SE COLOCARON LAS ABRAZADERAS, APRETAR Q
PISTOLA DESARMADOR
CON PISTOLANEOMATICA. VER NOTA
160 |TOMAR DEL CARRO DE SURTIMIENTO DE MATERIALES (2) TAPONE 40
(REF 14) Y COLOCAR ATUBOS DE ENFRIAMIENTO.
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DESCRIPCION DE OPERACION AREA/LINEA IEMPODE OP. (ml TIPO DE SOP PAGINA

SUB-ENSAMBLE DE 4WD Y 2WD POWER TRAIN PROD |8 /20

| | | | | VARIANTE ——
#op| 10 || AveeLmiero S @ @m

RETIRAR CONTENEDOR DE
ACHITE DE LOS TUBOS DE
ENFRIAMIENTO PARA PODER
APRETAR CORRECTAMENTE LOS
TUBOS.

APRETAR TUBOS DE
ENFRIAMIENTO, UTILIZANDO
HERRAMIENTAS MECANICAS.

NOTA:

VERIFICAR QUE QUEDEN BIEN

APRETADOS LOS TUBOS DE

ENFRIAMIENTO PARA EVITAR
ALGUNA FUGA.

UNA VEZ APRETADO LOS TUBOS
DE ENFRIAMIENTO, COLOCAR
TAPA DE TRANSMISION.

COMPONENTES
REF [ CANT |_PARTENo | REF | CANT | PARTENG | REF] CANT | PARTENo | REF ] CANT | PARTENo | REF ] CANT [ _PARTE | FA°0 DESCRIRCION SR
160 |RETIRAR CONTENEDOR DE ACEITE DE LOS TUBOS DE ENFRIAMIEN
PARA PODER COLOCAR CORRECTAMENRTE LOS TUBOS
HERRAMIENTAS

170

180 [UNAVEZ APRETADO LOS TUBOS DE ENFRIAMIENTO, COLOCAR
TAPA DE TRANSMISION.
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Cm DESCRIPCION DE OPERACION AREA/LINEA IEMPODE OP.(mi{ TIPODE SOP. PAGINA
q MEX SOP SUB-ENSAMBLE DE 4WD Y 2WD POWER TRAIN w PROD |9 /20
n° |rev. | | | | VARIANTE = —
SUB ENSAMBLE DE
pdibuid — N/A [#op| 10 |"0X|  AnceLwiero

TOMAR DE LA MESA DE TRABAJO

(1) COLUMNA DE DIRECCION
(REF 14) Y COLOCAR EN LA

PARTE SUPERIOR DEL CHASIS,

COMO SE MUESTRA EN LA

AYUDA VISUAL

COLUMNA DE
DIRECCION

TOMAR DEL RACK DE
MATERIALES (1) TORNILLO (REF
15)Y COLOCAR SOBRE LA
COLUMNA DE DIRECCION, COMO
SEMUESTRA EN LA AYUDA
VISUAL.

NENTES

REF

CANT [ PARTE No

PARTE No

REF

PARTE No CANT [ PARTE No

CANT

PARTE

PASO

DESCRIPCION

PTODEATN

14

190

TOMAR DE LA MESA DE TRABAJO (1) COLUMNA DE DIRECCION (R

Y COLOCAR EN LA PARTE SUPERIOR DEL CHASIS. COMO

HERRAMIENTAS

SEMUESTRAEN LAAYUDA VISUAL

200

TOMAR DEL RACK DE MATERIALES (1) TORNILLO (REF 15) Y

COLOCAR SOBRE LA COLUMNA DE DIRECCION, COMO SE

MUESTRAEN LAAYUDAVISUAL.
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mEMEX

SOP

DESCRIPCION DE OPERACION

AREA/LINEA [EMPODEOP.(mil TIPODE SOP

PAGINA

SUB-ENSAMBLE DE 4WD Y 2WD

POWER TRAIN PROD

10/ 20

n

o

lrev.

#dibujd N/A

#op

10

ELABOR

ADO

SUB ENSAMBLE DE

ANGEL NIETO

" 100®0

TOMAR DEL RACK DE MATERIALES (1)
SOPORTE ENS. (REF 16), (1) SOPORTE
(REF 17) Y OTRO SOPORTE (REF 18),
POSTERIORMENTE COLOCAR A
ALUMNA DE DIRECCION FUANDOLA
CON (3) TORNILLOS (REF 15).

NENTES
REF | CANT | PARTENo | REF | CANT | PARTENo | REF] CANT | PARTENo | REF | CANT| PARTENo | REF ] CANT] PARTE | PASO DESCRIPCION PIOREATHY
16| 1 17( 1 18] 1 210 [TOMAR DEL RACK DE MATERIALES (1) SOPORTE ENS. (REF 16),
(1) SOPORTE (REF 17) Y OTRO SOPORTE (REF 18), POSTERIORMEN
HERRAMIENTAS

COLOCAR ACOLUMNA DE DIRECCION FIJANDOLA CON

(3) TORNILLOS (REF 15) VR IMAGEN
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cm DESCRIPCION DE OPERACION AREA/LINEA IEMPODE OP.(M TIPODE SOP PAGINA
q MEX SOP SUB-ENSAMBLE DE 4WD 105 POWER TRAIN PROD |11/ 20
n° |rev. | | | VARIANTE M
SUB ENSAMBLE DE \
#dibujd N/A #op| 10 EL:;SR ANGEL NIETO @

TOMAR DEL CARRO DE

4 SURTIMIENTO (1) TAPON (REF
19) Y COLOCAR A COLUMNA
DE DRECCION.

APRETAR LOS (4) TORNILLOS
DE LA COLUMNA DE
DIRECCION, UTILIZANDO
PISTOLA NEOMATICA Y DADO

COMPONENTES
REF | CANT | PARTENo | REF | CANT | PARTENo | REF] CANT | PARTENo | REF ] CANT | PARTENo | REF | CANT] PARTE | o0 ISR PTODEATN
19 1 220 |TOMAR DEL CARRO DE SURTIMIENTO (1) TAPON (REF 19)
Y COLOCAR A COLUMNA DE DIRECCION,
HERRAMIENTAS 230 |APRETAR LOS (4) TORNILLOS DE LA COLUMNA DE DIRECCION,
PISTOLA DESARMADOR

UTILIZANDO PISTOLA NEOMATICA Y DADO ESPECIAL.
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cm DESCRIPCION DE OPERACION AREA/LINEA IEMPODEOP.(mil _TIPODE SOP PAGINA
QMEX SOP SUB-ENSAMBLE DE 4WD 105 POWERTRAIN w PROD |12/ 20

n° |rev. | | | | VARIANTE —
fdibuj N/A #op| 10 ETDB(?R ANGEL NIETO ST

TOMAR DEL RACK DE
MATERIALES (2) TUBOS TANDED
(REF 20) Y COLOCAR EN LA
PARTE DE LA BOMBA, COMO SE
MUESTRA EN LA AYUDA VISUAL.

NOTA: : > > . UTILZANDO
PARA APRETAR LOS TUBOS ' i 4 HERRAMENTAS

TANDED, SE DEBE CAMBIAR g M B VECANICAS, APRETAR

DE POSICION DE LA PP LOS TUBOS TANDED.
HERRAMENTA PARA EL S

CORRECTO APRETE DE LAS

01/104 CAMBIO DE
B 01/1042013
2 HERRAMENTA
o
COMPONENTES
REF [ CANT | PARTENo | REF | CANT | PARTENo | REF ] CANT | PARTENo ] REF ] CANT | PARTENo | REF ] CANT] PARTE | A0 DESCRIPCION e
20/ 2 240 [TOMAR DEL RACK DE MATERIALES (2) TUBOS TANDED (REF 20)
Y COLOCAR EN LA PARTE DE LABOMBA, COMO SE MUESTRA
FERRAMIENTAS

ENLAAYUDAVISUAL.

AMIENTAS MECAN

250 |UTILIZANDO HERRAMIENTAS MECANICAS, APRETAR
LOS TUBOS TANDED. VER NOTA
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ﬂ MEX| SOP SUB-ENSAMBLE DE 4WD 105 POWER TRAIN

PROD |[13/20

DESCRIPCION DE OPERACION AREA/LINEA IEMPO DEOP.(ﬂ TIPO DE SOP PAGINA

n

o

lrev. | | | [ | VARANTE | % —
#dibujg N/A #op 10 EL:S((;R ANGEL NIETO SUB ENSAMBLE DE

TOMAR DEL CARRO DE
@3 SURTIMENTO DE MATERIALES (1)
CINTURON TANQUE DE
COMBUSTBLE (REF 21).
POSTERIORMENTE COLOCAR
SOBRE LA COLUMNA DE
DIRECCION.

270

TOMAR DEL CARRO DE SURTMENTO DE
MATERIALES (1) TORNLLO (REF 22), (1)
+] ARANDELA PLANA (REF 23), (1) ARANDELA DE
PRESION (REF 24) Y (1) TUERCA (REF 25).

POSTERIORMENTE COLOCAR EN EL
CINTURON-TANQUE DE COMBUSTIBLE

NOTA:

\L LA SECUENCIA PARA COLOCAR LASPEZAS
Ny M AL CINTURON-TANQUE DE COMBUSTIBLE ES
¢ \‘ LA SIGUENTE, PRIMERO COLOCAR EL
o TORNILLO, UNA VEZINSERTADO EL
TORNILLO COLOCAR (1) ARANDELA PLANA,
SEGUIDO CON LA ARANDELA DE PRESION Y
POR ULTIMO LA TUERCA.

COMPONENTES
REF [ CANT | PARTENo | REF | CANT | PARTENo | REF] CANT | PARTENo | REF | CANT | PARTENo | REF ] CANT] PARTE | NA°0 DESCRIPCION PSEENIY
21| 1 22| 2 23( 2 24| 2 25( 2 260 |  TOMAR DEL CARRO DE SURTIMIENTO DE MATERIALES (1)
FINTURON-TANQUE DE COMBUSTIBLE (REF 21). POSTERIORMENT!
FERRAMIENTAS

COLOCAR SOBRE LA COLUMNA DE DIRECCION. VER IMAGEN

270 PR DEL CARRO DE SURTIMIENTO DE MATERIALES (1) TORNILLO (RH

1) ARANDELA PLANA (REF 23), (1) ARANDELA DE PRESION (REF 24

A (REF 25) Y COLOCAR EN EL CINTURON-TANQUE DE COMBUSTIBL!
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cm DESCRIPCION DE OPERACION AREA/LINEA IEMPODEOP.(mil _TIPODE SOP PAGINA
q MEX| SOP SUB-ENSAMBLE DE 4WD 105 POWER TRAIN w PROD |14/ 20
5 VARIANTE ——

kdibuid  N/A #op| 10

ELABOR
ADO

SUB ENSAMBLE DE

ANGEL NIETO

9@0

TOMAR DEL CARRO DE SURTIMENTO DE
MATERIALES (1) TORNLLO (REF 22), (1)
ARANDELA PLANA (REF 23), (1) ARANDELA DE
PRESION (REF 24)Y (1) TUERCA (REF 26).
POSTERORMENTE COLOCAR EN EL
CINTURON-TANQUE DE COMBUSTIBLE

.
0

1/10/2013

NOTA:

LA SECUENCIA PARA COLOCAR LAS PIEZAS
AL CINTURON-TANQUE DE COMBUSTIBLE ES
LA SIGUENTE, PRIMERO COLOCAR EL
TORNILLO EN LA PARTE TRASERA DEL
CINTURO. UNA VEZ INSERTADO EL
TORNILLO COLOCAR (1) ARANDELA PLANA,
SEGUIDO CON LA ARANDELA DE PRESION Y

POR ULTIMO LA TUERCA.

(1) TUERCA (REF 26). POSTERIORMENTE COLOCAR EN EL

COMPONENTES
REF | CANT | PARTENo | REF | CANT | PARTENo | REF] CANT | PARTENo | REF | CANT | PARTENo | REF [ CANT] PARTE | "/o0 DESCRIPCION PIBBELSTY
26( 1 280 [TOMAR DEL CARRO DE SURTIMIENTO DE MATERIALES (1) TORNIL
(1) ARANDELA PLANA (REF 23), (1) ARANDELA DE PRESION (REF 2
HERRAMIENTAS

CINTURON-TANQUE DE COMBUSTIBLE. VER NOTA
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cm DESCRIPCION DE OPERACION AREA/LINEA IEMPODE OP.(mil _TIPODE SOP PAGINA
qMEX SOP SUB-ENSAMBLE DE 4WD 105 POWER TRAIN w PROD |15/ 20
ng |reV. | | VARIANTE
SUB ENSAMBLE DE
Hdibuja N/A #op| 10 Efsgk ANGEL NIETO

UNA VEZ TERMINADO DE ENSAMBLAR EL
CINTURON-TANQUE DE COMBUSTIBLE,
DOBLAR LAS (2) EXTREMIDADES DEL

CINTURON, PARA EVITAR QUE SE ATORE

ALMOMENTO DE ENTRAR AL AREA DE

01710/

2013

TOMAR PEDAL DE FRENO
Y COLOCAR (1) ARANDELA
(REF 27), DE TAL MANERA
QUE ATORE CON LA BASE
DEL PEDAL.

QUE SE ATORE AL MOMENTO

PINTURA. S ‘
'V¢ng ;
S s
"T‘{' A\ ROy, | -t ¥
S
NOTA:
LA ARANDELA DEBE BAJAR,
HASTA QUE TOPE EN LA
BASE DEL PEDAL DE FRENO.
COMPONENTES
REF | CANT | PARTENo | REF | CANT | PARTENo | REF] CANT | PARTENo | REF | CANT | PARTENo | REF] CANT] _PARTE | FAs0 DS PTODEATN
27 1 290 [UNAVEZ TERMINADO DE ESAMBLAR EL CINTURON-TANQUE DE C
DOBLAR LAS (2) EXTREMIDADES DEL CINTURON, PARA EVITAR
HERRAMIENTAS

DEENTRAR AL AREADE PINTURA.

300

TOMAR PEDAL DE FRENOS Y COLOCARLE (1) ARANDELA (REF 27),

DETAL MANERA QUE ATORE CON LA BASE DEL PEDAL.

Procedimiento de la operacion de Ensamble de Chasis de Motor para los modelos Forwild (4WD y Tuwild (2WD)
FORMATO PROPUESTO

157




UNA VEZ COLOCADA LA
ARANDELA EN EL PEDAL,
COLOCAR PEDAL DE FRENO,
COMO SE MUESTRA EN LA
AYUDA VISUAL.

'Y

A

UNA VEZ COLOCADO EL PEDAL
DE FRENO, POSICIONAR
HORQUILLA DE TAL MANERA
QUE ENSAMBLE CON EL PEDAL
DE FRENO.

GIRAR XXXXXXX DE
TAL MANERA QUE
ATORE CON EL PEDAL.

DESCRIPCION DE OPERACION AREA/LINEA [EMPODEOP.(mil TIPODE SOP PAGINA
CONH
qMEX SOP SUB-ENSAMBLE DE 4WD 105 POWER TRAIN ﬂ PROD |16/20
no |rev' | | | | | VARIANTE
SUB ENSAMBLE DE
pdibuid  N/A #op| 10 EL:;ER ANGEL NIETO

NENTES

REF | CANT [ PARTENo | REF [ CANT

PARTENo | REF

CANT

PARTENG | REF ] CANT] _PARTE | A0 DESCRIPCION

PTODEATN

310 |UNAVEZ COLOCADALAARANDELAEN EL PEDAL, COLOCAR

PEDAL DE FRENO COMO SE MUESTRA EN LA AYUDA VISUAL.

HERRAMIENTAS

320 |UNAVEZCOLOCADO EL PEDAL DE FRENO, POSICIONAR

HORQUILLA DE TAL MANERA QUE ENSAMBLE CON EL PEDAL DEF

330

Procedimiento de la operacion de Ensamble de Chasis de Motor para los modelos Forwild (4WD y Tuwild (2WD)
FORMATO PROPUESTO
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DESCRIPCION DE OPERACION AREA/LINEA IEMPODEOP.(mil TIPODE SOP PAGINA
SUB-ENSAMBLE DE 4WD 105 POWER TRAIN 4‘ PROD 17 / 20
VARIANTE ——
| L | ] -
SUB ENSAMBLE DE
#dibuid  N/A #op| 10 EL:DBSR ANGELNIETO \V k

TOMAR DE LA MESA DE
TRABAJO (1) PERNO
(REF 28) Y ENSAMBLAR
i>” CON HORQUILLA Y EL
PEDAL DE FRENO.

TOMAR DE LA MESA DE
TRABAJO (1) CHAVETA Y
COLOCAR A HORQUILLA
CON ELPEDAL, COMO SE
MUESTRA EN LA AYUDA
VISUAL.

COMPONENTES

REF

CANT | PARTENo |[REF [ CANT| PARTENo |REF| CANT | PARTENo [ REF [ CANT [ PARTENo |REF | CANT

PARTE

PASO

DESCRIPCION

PTODEATN

28

340

TOMAR DE LA MESA DE TRABAJO (1) PERNO (REF 28) Y ENSAMBLA

HORQUILLAY EL PEDAL DE FRENO.

HERRAMIENTAS

350

TOMAR DE LAMESA DE TRABAJO (1) CHAVETAY COLOCAR A

HORQUILLA CON EL PEDAL, COMO SE MUESTRA EN LAAYUDAVIS|

Procedimiento de la operacion de Ensamble de Chasis de Motor para los modelos Forwild (4WD y Tuwild (2WD)

FORMATO PROPUESTO
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CNH DESCRIPCION DE OPERACION AREAJLINEA [EMPO DE OP_(mi] _TIPO DE SOP PAGINA
qMEX SOP SUB-ENSAMBLE DE 4WD 10 POWER TRAIN w PROD [18/20
° |rev' | | VARIANTE = —
SUB ENSAMBLE DE
tdibujd N/A #op| 10 EL:;;)R ANGELNIETO

370

TOMAR DEL RACK DE
MATERIALES (1) BALANCN (REF
30) Y (1) PERNO (REF 31) Y
COLOCAR BALANCIN EN LA
PARTE TRASERA DEL CHASIS,
FUANDOLO CON EL PERNO.

UNA VEZ COLOCADA LA
CHAVETA, CON PINZA MECANICA
DOBLAR UNA DE LASPUNTAS DE
LA CHAVETA PARA QUE NO
SALGA EL PERNO.

COMPONENTES

REF | CANT | _PARTENo | REF ] CANT | PARTENo | REF] CANT | PARTENo | REF [ CANT ] PARTENo | REF [ CANT] _PARTE | A0 DESCRIPCION PIBEATY
30 1 31| 2 360 |UNAVEZ COLCODA LA CHAVETA, CON PINZA MECANICA DOBLAR
DELAS PUNTAS DE LA CHAVETA PARA QUE NO SALGA EL PERNO.
R 370 [TOMAR DEL RACK DE MATERIALES (1) BALANCIN (REF 30 Y (1)

PERNO (REF 31) Y COLOCAR BALANCIN EN LA PARTE TRASERA

DEL CHSIS, FIJANDOLO CON EL PERNO. VER IMAGEN

Procedimiento de la operacién de Ensamble de Chasis de Motor para los modelos Forwild (4WD y Tuwild (2WD)
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nMEX

DESCRIPCION DE OPERACION

AREA/LINEA

TIPODE SOP.

PAGINA

SOP

SUB-ENSAMBLE DE 4WD 10S

POWER TRAIN

[EMPO DE OP. (ﬂ

PROD

19 /20

o

n

lrev.

#dibujd

N/A

#op| 10

ELABOR
ADO

ANGEL NIETO

SUB ENSAMBLE DE

@0

TOMAR DEL RACK DE MATERILES
(2) CHAVETAS (REF 32) Y COLOCAR
EN LOS ORFICIOS DEL PERNO.
UTILIZANDO PINZA MECANICA,
DOBLAR LA PUNTA MAS LARGA DE
LA CHAVETA PARA QUE NO SALGA
EL PERNO.

LEVANTAR BALANCIN DE POSICION

HORIZONTAL A POSICION

VERTICAL, TAL MANERA QUE
CHOQUE CON EL CAPUCHON DE LA
CAJA CENTRAL. POSTERIORMENTE
COLOCAR (1) PERNO (REF 31) Y (2)

CHAVETAS (REF 32) EN LOS

ORIFICIOS DEL PERNO.

VARIANTE @

INSERTAR PERNO

COMPO

NENTES

REF [ CANT | _PARTENo | REF | CANT | PARTENo [ REF] CANT | PARTENo | REF ] CANT | PARTENo [ REF [ CANT] PARTE | 0 DESCRIPCION PIEBEAT:
32| 2 380 | TOMAR DEL RACK DE MATERIALES (2) CHAVETAS (REF 32) Y COLO
EN LOS ORIFICIOS DEL PERNO. UTILIZANDO PINZA MECANICA, D
FERRAMIENTAS

LAPUNTA MAS LARGA DE LA CHAVETA PARA QUE NO SALGAEL PH

390

LEVANTAR BALANCIN DE POSICION HORIZONTAL A POSICION VER

DE TAL MANERA QUE CHOQUE CON EL CAPUCHON DE LA CAJA CEj

COLOCAR (1) PERNO (REF 31) Y (2) CHAVETAS (REF 32) EN LOS OR

Procedimiento de la operacion de Ensamble de Chasis de Motor para los modelos Forwild (4WD y Tuwild (2WD)
FORMATO PROPUESTO
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mE MEX

DESCRIPCION DE OPERACION

AREA/LINEA IEMPODEOP.(mi{ _TIPO DE SOP

PAGINA

SUB-ENSAMBLE DE 4WD 10S

POWER TRAIN PROD |20/ 20

o

n

[rev.

fdibujg

N/A

ELABOR
ADO

SUB ENSAMBLE DE

ANGEL NIETO

0@

UNA VEZ COLOCADO EL PERNO,

¥ TOMAR'Y COLOCAR (1) CHAVETA (REF

32) EN LOS ORIFICIOS DEL PERNO.
POSTERIORMENTE CON PINZA

MECANICA DOBLAR LA PUNTA MAS

LARGA DE LA CHAVETA, COMO SE

MUESTRA EN LA AYUDA VISUAL.

PROCESO DE ENSAMBLE
DEL CHASIS TOTALMENTE
TERMINADO.

410

COMPONENTES

PASO DESCRIPCION

REF

CANT

PARTE No

REF

CANT

PARTE No

CANT | PARTENo | REF | CANT [ PARTENo [ REF

CANT

PARTE

PTODEATN

400 |UNAVEZ COLOCADO EL PERNO, TOMAR Y COLOCAR (1) CHAVETA

EN LOS ORIFICIOS DEL PERNO. POSTERIORMENTE CON PINZA

HERRAMIENTAS

MECANICADOBLAR LA PUNTA MAS LARGA DE LA CHAVETA,

COMO SE MUESTRA EN LA AYUDA VISUAL.

410 |PROCESO DE ENSAMBLE TOTALMENTE TERMINADO.

Procedimiento de la operacion de Ensamble de Chasis de Motor para los modelos Forwild (4WD y Tuwild (2WD)

FORMATO PROPUESTO

En los procesos anteriores se pudo observar todas las instrucciones de operaciones (SOP)
de Ensamble de Chasis de Motor, que servira de ayuda visual al personal de Power Train quien
realice las operaciones del proceso de Ensamble de Chasis de Motor.
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5.7 Implementacion de las SOP’s (Standard Operation Procedure)

En esta etapa de implementacion de las SOP’s se da a conocer las hojas de instruccion de
operacion (SOP) a todo el personal de Power Train, donde incluye las operaciones de cada
proceso para estandarizar el Ensamble del Chasis de Motor. Antes de empezar con la
implementacion de las SOP’s se procede al proceso de firmas (véase Figura 5.17) de todos los
departamentos involucrados de acuerdo a los puntos de seguridad, calidad y medio ambiente
especificado en la SOP.

Figura 5.17. Liberacion de Hojas de Instruccion de operacién (SOP)

Después del proceso de firmas de los departamentos involucrados se da a conocer al
personal de Power Train a través de una capacitacion (véase Figura 5.18) haciendo referencia a
los puntos criticos de calidad que son los mas importantes en los procesos, dando a conocer las
especificaciones de torques de cada operacion en el proceso de Ensamble de Chasis de Motor.
(Véase anexo F)
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Figura 5.18. Capacitacion de las Hojas de Operacion (SOP’s)

5.8 Desarrollo (Ciclos de adecuacion)

Como resultado de los ciclos de adecuacién es retroalimentar al personal sobre las hojas
de instruccion de operacion (véase Figura 5.19) si existe algun cambio por el departamento de
ingenieria en el proceso de Ensamble de Chasis de Motor se debe de actualizar en el momentos
las instruccion de operacion y hacerles saber al personal involucrado del cambio.

Figura 5.19. Capacitacion sobre los cambios de Ingenieria.
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Matriz de Habilidades con la finalidad

7

S Sé Creara una

MATRIZ DE CONTROL DE MULTI-HABILIDADES

Con la implementacion de las SOP’
de llevar un control del personal en el area de Power Train (véase Figura 5.23) analizando que

5.9 Confiable (En control, indicando ciclos de mejora)
personal esta apto para realizar las operaciones del proceso.
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Figura 5.20. Matriz de Habilidades
(Fuente: Case New Holland de México S.A. de C.V.)
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Como se mencion6 en el capitulo 4, se llevara un control de sugerencias del &rea de Power
Train y se enfocara a la solucién de problemas especificos contemplando las Hojas de Instruccion
de Operacion de acuerdo al proceso y problema que se presente, dependiendo el grado de
dificultad del problema se utilizara el formato Kaizen (véase anexo A) para indicar los ciclos de
mejora. En la siguiente figura 5.21 se muestra un ejemplo de evento Kaizen del area de Power
Train.

Descripcién de la Solucién
AN; (anexar el formato 6 la grafica de gantt)
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'e‘;-i " o i i 0 womb Co P
‘ ' (1o aor i ba  hidaolice W e\ rRiESES
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Figura 5.21. Ejemplo de Evento Kaizen

5.10 Competente (Procesos)

Una vez implementado las SOP’s de todos los procesos del area de Power Train, se
retroalimenta el sistema de capacitacion autbnoma en el area de Power Train, lo cual indica que
todo operador esta capacitado para realizar cualquier operacion del proceso de Ensamble de
Chasis de Motor. En la figura 5.22 se muestra el sistema de capacitacion autbnoma del area de
Power Train, que esta en funcién de que el operador sea capacitado en otros puestos de trabajo
y conozca el proceso de otras operaciones para el ensamble de Chasis de Motor.
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CANDELERO A PLATO FRONTAL

INTERFERENCIA ENTRE ANGULO DE SALIDADE _ |1.- RETRABAJO EN CAJA CENTRAL |POWER TRAIN/ 010ct13
) p  [BOMBA HDRAULICA A CAJA - [CASTING DE BOMBA POR MAQUINADOS PEDRO SANTIAGO /
CENTRAL (DISENO) 2.- CAMBIO DE DISNEO Y PROCESO [P. RODRGUEZ
CON SORHIPREN
S CILINDROS EN TAPA DE ANALISIS EN PDCA (ERROR |RE DIMENSIONAR PARTES, MAQUINADOS 250ct-13 16 1
@ . pr  |LEVANTE CON PERDIDADE  [EN MEDICION DATOS ANALIZAR CONDICIONES DE 0. CASTLLO
PRESION DIFERENTES ENLAPZA) |TEMPERATURA , CERTIFICACION DE
GAGE
S CUERPO DE CLUTCH Y EMPAQUE, MANEJODE _ |ANALISIS DE EMPAQUE (PPAP)  |LOGISTICA 06-0ct-13 12 30
ol 2 PT |FLECHAS 16x8 Y 8x8 MATERIAL A. MARTINEZ
OXIDADOS
T TUERCA DE CONTROLNO  |REBABA EN TUERCA POR |PDCA Y KAIZEN RAPIDO MAQUINADOS 08-oct-13 7 28
5D ENSAMBLA EN TAPA HERRAMIENTA, DEFINICION J. LOPEZ/S..
™ 3 pr  |HDRAULICA DE DISENO VS GAGE, RANGEL
S GAGE FABRICADOS EN
DIFERENTE ROSCA DE
ACUERDO AL DISENO
T UNIDADES CON PERDIDA DE | CONCENTRICIDAD Y ANALISIS DE PDCA MAQUINADOS 18-0ct-13 5 18
@ 8 PT  |PRESION BANCO BIMAL CONTAMINACION EN 0. CASTILLO
o UNIDAD CON VELOCIDADES  |ANALISIS DE UNIDAD SE CAMBIO TAPA DE CAMBIOS Y |POWER TRAIN/ 29-0ct13 1 7
< 12 LF |FORzZaDAS CONTINUA EL PROBLEMA SE PEDRO SANTIAGO /
ANALIZARA SOP PALANCA H. ONTIVEROS
10S CON DIRECCION HIDROMOTOR ANALISIS  |SE VALIDAD PROCESO DE POWER TRAIN / 29-0ct-13 1 7
AR FORZADA ENSAMBLE EN PT, ENSAMBLE DE |PEDRO SANTIAGO
% 13 LF COLUMNA DE DIRECCION Y
DETECCION DEL FORZAMIENTO
CON VOLANTE GAGE DE P
S 10S FUGA POR CANDELERO _|LABIO DE RETEN DOBLADO [VALIDACION DEL PROCESO CON |POWER TRAIN/ 300ct13 1 6
ol 4 LF (INSERCION DE ENSAMBLE)|HERRAMIENTA DE ENSAMBLE DE  [PEDRO SANTIAGO

-
=

13

Figura 5.22. Sistema de Capacitacion Autébnoma de Power Train
(Fuente: Case New Holland de México S.A. de C.V.)

5.11 Manufactura de Clase Mundial (Ciclos de Mejora)

El dia 09 de Septiembre se llevd a cabo la revisién de los hallazgos levantados del pilar de
Mejora Enfocada (FI) siendo uno de los principales pilares involucrados del area de Power Train y
el 18 de diciembre se realiz6 la Auditoria por parte del gerente del programa de World Class
Manufacturing (Wilson Pizzol), el cual analiz6 todos los procedimientos de las hojas de
Instruccion de Operaciones (SOP) para Ensamble de Chasis de Motor en el area de Power Train.
(Véase figura 5.23)
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de
Entrenammnm en Many

factura

Figura 5.23. Revision de Instrucciones de Operacion (SOP’s)

Al finalizar el proceso de la Auditoria, el gerente del programa de World Class
Manufacturing reconocio el gran esfuerzo y la dedicacién de todo el personal involucrado de
Power Train durante la evaluacion de los procesos de Ensamble de Chasis de Motor.

Debido a la apreciable participacion durante las actividades de preparacion previas y
presentacion de proyectos en la Auditoria WCM, el dia 11 de septiembre se realiz6 una
premiacion al personal que demostré un gran desempefio y dedicacion en las actividades de
WCM. EIl Director de Operaciones Ken Kidd hizo entrega de diplomas que son muestras de
reconocimiento al esfuerzo, compromiso y dedicacion del area de Power Train.

(Véase Figura 5.24)

168



Yo - E
Figura 5.24. Entrega de Reconocimientos Power Train.

Case New Holland de México S.A de C.V. cerr6 el afio 2013 con 8 puntos que motivan a la
empresa a continuar en el camino de la excelencia de clase mundial. Sin embrago, aun hay
mejoras por hacer en el programa y muchas actividades por implementar. En la siguiente figura
5.25 se muestra el crecimiento de la ruta de World Class Manufacturing alcanzando para el area
de Power Train.

NIVEL 7 ‘J\/\;\:}
NIVEL 6
NIVEL 5
Min: 0 - Max: 100

NIVEL 4 Bronce >= 50

Plata >= 60
NIVEL 3 Oro>=70
NIVEL 2
NIVEL 1
2007 @ 2008 | 2009 2010 | 2011 2012 | 2013 2014 | 2016 @ 2018
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Figura 5.25. Ruta de excelencia hacia la Manufactura Mundial



CAPITULO 6

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
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6.1 Conclusiones

Durante el desarrollo del presente proyecto se puede comentar la importancia que tiene en
llevar a cabo la estandarizacion en las empresas con la finalidad de mantenerse siempre en el
mercado global de la industria a nivel mundial e internacional buscando siempre la mejora en sus
procesos. Cuando se aplican apropiadamente los datos estandares permiten establecer
estandares de tiempo precisos antes de comenzar el proceso. Lo que hace que su utilizacion sea
atractiva cuando haya que estimar el costo de un nuevo trabajo.

Con esto se pretende mostrar en todos los términos que al llevar a cabo la implementacion
de la estandarizacion en las empresas en fundamental, porque se sitla al realizar eventos de
mejora continua en sus procesos y areas de oportunidad; para hacer mas competitiva la
organizacion logrando mayor confiabilidad en los procesos de la empresa, obteniendo mayor
tiempo de respuesta y mayor participacion en el mercado mundial.

Los resultados obtenidos en este proyecto fueron los esperados, ya que se cumplio al
100% con la implementacién de las Instrucciones de Trabajo Estandar, logrando un total de 8
puntos en la Auditoria del 18 de diciembre.

Aunado a lo anterior, quiero mencionar que la experiencia durante la empresa Case New
Holland de México S.A. de C.V., fue extraordinaria al realizar mi Residencia Profesional porque
aprendi nuevas cosas que seran uUtiles en mi carrera de Ingeniero Industrial, y actuar con
responsabilidad y ética en cualquier area del mundo empresarial.

6.2 Recomendaciones

Mis recomendaciones hacia la empresa Case New Holland de México S.A. de C.V. son las
siguientes:

Llevar la expansion de la implementacion de trabajo estandar en otras areas de la
empresa, por ejemplo: Linea Final. Tractor compacto y Maquinados; para la eliminacion o
disminucion de errores humanos que pueda ocurrir en el proceso de ensamble, ya que los
resultados del area de Power Train fueron los esperados.

Cualquier cambio que surja en el proceso de Ensamble de Chasis por parte del
departamento de Ingenieria inmediatamente hay que actualizar las instrucciones de Trabajo
(SOP’s) para evitar cualquier dafio o funcionalidad en el Tractor.
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C NI

PRODUCTION SYSTEM

KAIZEN

¢ES EXPANSION
HORIZONTAL?

Depto/UTE:

Planta: O PROCESO Maquina/Linea:
Area: O PRODUCTO ESTANDAR || 15, w0 [No. KAIZEN:
C. Costo: Titulo: No de Sugerencia: ACCION:

Pilar de Impacto: Pilar Emisory
Pilares

Participantes:

[ sA(seguridad)
|:| CD(Despliege de Costos)
[ FI(Mejora Enfocada)

[] AM(Mantenimiento Autonomo)
[[] wo(Organizacion del Lugar de Trabajd ] L&CS(Logistica y Servicioal Cliente)

[[] PM(Mantenimiento Profesional) [[] EEM(Administracion Temprana de Equipo[ ] E(Medio Ambiente)

] Qc(Control de Calidad)

[] EPM(Administracion

[] PD(Desarrollo de Personal)

Temprana de Producto)

(PREPARAR)

PLAN

Descripcion del problema

PROBLEMA: (descripcion clara), anexar 5W+1H.

CAUSA: (de la perdida 6 del riesgo), anexar 4M, 5 why's, EWO, etc.

OBJETIVO: usar SMART.

_

Descripcion de la Solucién

ACCIONES:

[0 PREVENTIVA
[0 CORRECTIVA

PLAN: (anexar el formato 6 la grafica de gantt)

Croquis (ANTES)

Croquis (DESPUES)

ACT

ASEGURAR)

Estandarizacién

DOCUMENTO MODIFICADO: anexar SOP, dibujo, ruta, procedimiento, etc.

Verificacién de Resultados

(CONTROLAR)

CONCEPTO DEL BENEFICIO y FRECUENCIA: DATOS ANTES: DATOS DESPUES: RESULTADOS]
DIFUSION Y EVIDENCIA: anexar OPL, minuta de junta, lista de asistencia, etc.
CONCEPTO DEL GASTO: TOTAL:
¢ SE PUEDE EXPANDIR? (Si 6 No), ¢,en donde? Tiempo de implementacion.
Material utilizado/Orden de compra.
HtasweMm | [0 Tarjetas O ssen O 5W+1 H con 5] 4M O EwWo [ Poka Yok ] AREA DEIMPACTO:  [1Seguridad [ calidad [ cCosto[] H
Usadas: |[] 7WCMtools [] ECRS Il 7 QC tool O 5Why [] Q Resf_fce NVAA [ [ Medio Ambiente ] Productividad [ Entrega [ Morg
Generador de la Mejora Fecha Participantes en la . Fecha de. ) Costos ($) Beneficios ($) Resultados ($) Beneficio/Costo Yo, B
Implementacion implementacion
Fl CD
Desperdicio Atacado: [ causal Tipo de Beneficio:

[ Resultante

Anexo A. Formato Kaizen
(Fuente: Case New Holland de México)
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SA
cD
Fl
AM
WO
PM
QC
L&CS
EEM
EPM
PD
EN

Pilar WCM
Seguridad
Despliegue de costos
Mejora Enfocada
Mantenimiento Auténomo
Organizacion del Lugar de Trabajo
Mantenimiento Profesional
Control de Calidad
Logistica y Servicio al Cliente
Administracion Temprana de Equipo
Administracion Temprana de Producto
Desarrollo de Personal

Medio Ambiente

Safety
Cost Deployment
Focused Improvement
Autonomous Maintenace
Workplace Organization
Professional Maintenance
Quality Control
Logistic & Customer Service
Early Equipment Management
Early Product Management
People Development

Environment

Anexo B. Lista de las Siglas de cada Pilar de WCM
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_FIAT Reporte de Accidentes
S (utilizados para primeros auxilios, Registrables,y tiempo perdido)

mob,

Tipo de accidente: FA ()

<3DAS( ) >3Y<DE30DAS( ) =>30DAS( ) [Sequence Nr:

Nombre del lesionado :

num. De identificacion

asculino (| femenino () fotro departamentot

Perman. ()| Temporary. () Agencia( )

Area / Maquina / Operacion

llenado por el
lider de grupo

Empleo del lesionado

Informe realizado por :

turno

E/L/N/D/WE

fechay Hora:

Reporte de accidente

1) Que actividad estaba realizando el lesionado

Dibujo (Opcional)

localizacion de la herida

@Io hay planeacion

ED Plan

e. Actividad iniciada 0 Acccion en curso

o
o
2
o
[}
© |2) Lista de todas las acciones en secuencia e
3 |identificar el objeto que probablemente es la causa
3 directa de la lesién o dafio
S
211
5 .
e]
IS,
5 2.

3.

Describa lesiones / dafios / Enfermedades

4.

5.
. B. Informacion adicional
S |antigliedad en la tarea realizada (del accidente)? ¢La persona requiere Equipo de Proteccion Personal?
E’ Si () No () Investigar ()
5 ¢Existen procedimientos estandarizados para esta tarea? se informd sobre el accidente al representante sindical?
2 |siQNo() Sl () NO ()
¢ ISiguen los procedimientos para esta tarea ? ya esta informado el departamento de seguridad? En caso afirmativo a quien?
=}
e ISI() NO () NA () Sl () NO ()
=}
® |¢Cuando fue la ultima persona capacitada en relacion con esta.
c
2 |Oper. Procedimiento Fecha: .........ccccocoovveenieennn.
o C. Acciones temporales e inmediatas
S| Nr Descripcion Quien Fecha Estado
(2]
[}
HE S5
9]
=]
dE =
S
o
o|3 D
e]
IS
< .
o terminado

ANEXO C. Formato de Identificacion de Peligros

(Fuente: Case New Holland de México)
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ENVIADA A POWER TRAIN

Problema: UN CILINDRO SIN MARCAS DE HONEADO, NO PUEDE SER

ONE POINT LESSON (OPL)  |Conocimiento basico: .lProbIema: D Pilar WCM: Calidad A
PRODUCTION SYSTEM
Planta: INDUSTRIAL Proceso: HONEADO CILINDRO |Linea/Maquina: HONEADORA No. 19-PT
HIDRAULICO
Concepto: IDENTIFICACION DE TRES PUNTOS HONEADOS DEL CILINDRO Elaborado por: Fecha:
HIDRAULICO A. Nieto OCT 2013
HANEADO HONEADO
DIAMETRO DE DIAMETRO DE
104.78 NO 104.78 REALIZADO
REALIZADO
HONEADO VALVULA
HONEADO REALIZADO
VALVULA NO
REALIZADO
HONEADO HONEADO
DIAMETRO DE DIAMETRO DE
VALVULA TAPON VALVULATAPON
NO REALIZADO RERLIZADO

Mejoramiento: EL CILINDRO SIEMPRE DEBE TENER LAS MARCAS DE
HONEADO EN CADA UNA DELAS PARTES MARCADAS EN LA IMAGEN
PARA PODER ENVIARSE A POWER TRAIN.

Resultados: Evitar reclamos de cliente por mal funcionamiento de CLUTCH

Fecha de entrenamiento | 28/10/2013)
Nombre del Entrenador  |H. Ontiveros
Nombre del entrenado J. Suarez |P. Sandoval |M. Mufioz  ]O.Galvan

Anexo D. Ejemplo de OPL
(Fuente: Case New Holland de México)

A continuacion se da a conocer como llenar el formato de OPL.
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Anotar la Planta donde se
aplico la OPL.
Industrial

Componentes

Anotar el Area de la planta
en donde se aplico la OPL.

Cuando la OPL proporciona
informacion sobre sobre la
condicion deseada (Ayudas
Visuales) marcar este

Cuando la OPL proporciona
precaucion de algo que no
debe hacerse (Alertas de
Seguridad, Calidad 6 Medio

recuadro. Ambiente) marcar e

recuadro.

ste

Anotar el Numero de )

ONE P LESSON (OPL) Conocimiento bésico:pffProblema: =AY secuencia de la OPL que le
Describir el Problema lo mas\ d\ /ﬁ ( )\ /1 Ij Eﬁ moses | COTESpONde de acuerdo a la
breve y consiso posible. Planta: V Proceso: / Linea/Maguina: No. L,\wd'flcauon para el emisor. )
gmcepto: Elaborado por: Fecha: —/A tar la Fecha de | A\
notar la Fecha de la
4 ~ emision de la OPL.
Pegar las fotografias, dibujos, > N
\ scketchs, etc necesarios para Anotar el Nombre de la
Anotar el Nombre de la evidenciar la OPL junto con las ggrf?,”gurg%%‘égseagfode la
Operacion 6 de la Maquina. descripciones necesarias. COoNtactar para la expansion
en otras areas.
Condicion Insegura y Condicion \ /
insegura
Incorrectoy Correcto
Pieza mala y pieza buena
Nousarysiusar
No se debe hacer y si se debe
hacer, etc.
Describir los principales
problemas que pasan en la
actual situacion.
Problema: Mejoramiento: _/
Describir los beneficios Describir las actividades
obtenidos con la OPL. kResunados' :)izltﬁ:r?]is para solucionar el
Fecha de entrenamiento N\ '
Nombre del Entrenador A \
Nombre del entrenado |~ \ \

Anotar el nombre de cada
uno de los entrenados.

FGE-FIT-004, Rev-A

Anotar el nombre y apelido o
iniciales del entrenador.

Anotar la fecha en que se da
el entrenamiento ya seaen
forma individual o grupal.

ANEXO D. Formato de OPL
(Fuente: Case New Holland de México)
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Sugerencia WCM

No. de Folio:
EMISOR
Fechade emision:
DD/ MM/ AA
No. de ficha: Nombre del trabajador:
Area: Supervisor:
Empresa: Industrial |:| Componentes |:| |:| Servicios

Descripcion actual del area de oportunidad/mejora:

Descripcion de la sugerencia para el area de oportunidad/mejora:

¢Puedes tu ejecutar la oportunidad de mejora reportada?  Si |:| NO |:|

Firma del emisor

Cuando termines de completar los requisitos hasta aqui, por favor entrega el formato a tu supervisor.

SUPERVISOR

Fecha de recepcién

DD/ MM/ AA

Supervisor que recibi6:

La sugerencia cumple con los requisitos y se clasifica con impacto a:

SI Costos
NO Seguridad

En caso de no cumplir con los requisitos rechazar e informar al emisor Calidad

Mejora en la estacion de trabajo
Medio Ambiente

La sugerencia es considerada de tipo Kaizen: Réapido
Estandar
Mayor
Avanzado

¢Puede el supervisor/UTE ejecutar la oportunidad de mejora reportada? Sl |:| NO |:|
Si la respuesta es NO, reportarlo para ser enviado al el Comité de Sugerencias

Status de la sugerencia:

Rechazada Observaciones:
Aprobada

Implementada

Pospuesta

|:|Ap|ica amas areas

Firma del Supervisor

ANEXO E. Formato Sugerencia (Fuente: Case New Holland de México)
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ANEXO F. Listado de Toraues

Torque
DESCRIPCION DE HERRAMIENTA Familia [Lb-Fe)
o lem Refacciones | PM Facilidades
s10 s FAA /TGS T
TRANSMISION
1 [op10-2
3/4 | 1] 1 [Tomillo Flecha Reversa (H46-Ra6-R56-R66-R76/TS6) s2/54 TS2 / Tsa Grupo 15 19
2 |10 [Tapa Posterior (H46-R46-R56-R66-R76/T56) s2/54 52 / Tsa Grupo 32 |44
3 | a [Tapa Retenedor (H46-R46-RS6-R66-R76/TS6) s2/54 TS2 /754 Grupo 32 [aa
4| 8 [Plato Frontal (H46-R46-R56-RE6-R76/TS6) s2/54 T2 / 154 Grupo 30 [ a0
5 | 5 [Candelero (HA6-R46-R56-R66-R76/T56) s2/s4 TS2 / Ts4 Grupo a2 [ 56
6|6 Balero (FAA/TSS) FVA / T65 Grupo 63 | 85
6 | 6 [Tapa Posterior (FAA/TSS) FMA / T65 Grupo 63 [ 85
7 | & [Plato Frontal (FAA/TSS) FMA / T65 Grupo 36 [ a9
5 | 4 [Candelero (FAA/TSS] FMA / T65 Grupo 36 [ a0
2 Jop30
3/4] 1 | 2 Tornillos Power Shuttle (FAA/TSS) (8+6/16+8) FIVIA-T6S 330059 / FIVA-T6S 330061 GrupoVariante | 35 | 49
2 [ 9 [Tornillos Tapa Caja Cambios (FAA/TSS) FMA / 165 Grupo 35 [ a9
3 [ 4 [Tomnillos Soporte Palanca (FAA/TSS) FMA / T65 Grupo 18 | 25
4| 1 [Tornillo Horguilla Pivote (FAA/TSS) FVA / T65 Grupo 25 [ 30
5 | 2 [Birlo-Tuerca PS (FAA/TSS) (8+8/16+8) FMIAT65 330059 / 330061 Grupo-variante | 20 | 27
6|1 illa Flecha (H46-RA6R56-R66-R76/TS6/FAA/TSS) s2/54 752/ 154 FMA / T65 Grupo 30 [ 35
7 [ 11 [Tornillos Tapa Caja Cambios (Ha6-R46-R56-R66-R76/TS6) s2/54 TS2 /154 Grupo 42 [ 56
8 | 4 [Torillos Soporte Palanca (T56) 752 / 754 Grupo 80 1106
SEMIEJES
3 [Ensamble Semitje
3/4 | 1] 16[Tornillos Cubierta RH & LH_(FAA/TSS) FMA / T65 Grupo 73 [ o8
2 | 2 [Tornillos Bracket Cubierta RH_(FAA/TSS) FMA / T65 Grupo 27 [ 37
5 [ 4 [Birlos Cubierta RH & LH (H46-Ra6-RS6-R66-R76/T56) s2/54 T52 /T4 Grupo 77 | 105 Combiar instalacién de bajada de Datos
4| 12 [Tomnillos Cubierta RH & LH (H46-RA6-R56-R66-R76/T56) s2/54 TS2 /754 Grupo 70 [ o5 e tlecoicn,
5 | 4 [Tuercas Cubierta RH & LH (H46-R46-R56-R66-R76/T56) s2/54 T52 /154 Grupo 77105
7 5
3/a| 1 [ 8 [Cublerta (Ha6-R46-R56-R66-R76/TS6/FAA/TSS) s2/54a TS2 / Tsa FVA / T65 Grupo 27 [ 37 cambiar instalacién de bajada de Datos
& Electrica. (100%)
-instalar conexion "T" para la
alimentacion neumatica
DRIVELINE
5 [Ensamble Caja Central
3/a
2 | 4 [Tapa Lateral (H46-RA6 R56-R66-R76/TS6/FAA/TSS) 7 752 / 754 A/ T65 Grupo 35 [ a7
3 | 2 |Horauilla (H46-Ra6-R56-R66-R76/TS6/FAA/TSS) 52/ 5- T52 / 154 A/ T65 Grupo 42 [ 56
2| 2 [Pedal (H46-Ra6-RS6-R66-R76/TS6) 7 TS2 / 754 A / T65 Grupo 37 | 50
5 | 4 [Tapa Soporte (Ha6-RA6-R56-R66-R76/TS6/FAA/TSS) 2/ 5- T52 / 154 A/ T65 Grupo 235 | 285
6 | 4 [Pifion (Ha6-RA6-R56-R66-R76/TS6/FAA/TSS) 52/ TS2 / 754 A / T65 Grupo 100 [125
7 | 13 [Caja Transferencia (H46-R46-R56-R66-R76/TS6/FAA/TSS] 7 752 / 754 A/ T65 Grupo 42 | 56
6 _[Ensamble Caja de i
1/2[ 1 | 4 [Reten Flecha (H46-R46-R56-R66-R76/TS6/FAA/TSS) s2/5a TS2 / 754 FVA / T65 Grupo 30 [ a5
2 | 4 |Tapa Trasera (Ha6-R46-R56-R66-R76/TS6/FAA/TSS) s2/54 TS2 /754 FMA / T65 Grupo 30 [as .
3 | 1 [Buje (H46-RA6-RS6-R66-R76/TS6/FAA/TSS) s2/5a TS2 / Tsa FMA / T65 Grupo 40 | a5 I e e
7 [Uni6n semicjes
3/a | 1 [ 26[Tornillos (H46-R46-R56-R66-R76/TS6/FAA/TSS) s2/54 752/ Ts4 FVA / T65 Grupo 130 [1%0
-Relocalizar o subir bajadas electricas
(chocan)
-Relocalizar baja de Datos & Electrica
76/T56/FAA/TSS) s2/54 TS2 /154 FVA / T65 Grupo 77 105
T ores (Lateral) (H46-RA6-R56-R66-R76/TS6/FAA/TSS) s2/54 TS2 /754 FMA / T65 Grupo 140 [ 170  Relocalizar Bajadas: Electrica,
[Tornillos Inferiores (HA46-R46-R56-R66-R76/TS6/FAA/TSS) s2/5a TS2 / Tsa FMA / T65 Grupo 165 | 200 Netion e ootes
[Tornillo Central (Superior) (H46-R46-R56-R66-R76/TS6/FAA/TSS) s2/54 Ts2 /154 FMA / T65 Grupo 69 [ 89
S [Ensamble Bomba Hidraulica
3/a | 1 [ 4 [Tapa PTO (H46-Ra6-RS6-R66-R76/T56/FAA/TSS) s2/54 TS2 /754 FMA / T65 Grupo 35 [ a7
2 | 6 |Bomba PTO (Ha6-RA6-R56-RE6-R76/TS6/FAA/TSS) s2/54 Ts2 / Tsa FMA / T65 Grupo 42 | 56 -Relocalizar Bajadas: Electrica & Datos
-Instalar conexion Neumatica Rapida
-Fijar RFL
pa Hidraulica
3/4] 1 | 10[Tapa hidraulica (H46 RA6-RS6-R66-R76/TS6/FAA/TSS) s2/54 TS2 / 754 FVA / T65 Grupo 100 [ 125 Relocalizar estructura para Pistola
2 | 2 [Tomnillos Banjo a Valvula (HA6-RA6-R56-R66-R76/T56/FAA/TSS) s2/54 TS2 /754 FMA / 165 Grupo a2 [ 56 eumaticn
3 | 1 [Tornillo Banjo a Tapa hidraulica (Ha6-R46-R56-R66-R76/T56/FAA/TSS) s2/54 TS2 / Tsa FMA / T65 Grupo S0 | 74 helotallzar Bajada Elactrica
-Reubicar Carga de Tapa L
Torque
Familia Lb-Fy
DESCRIPCION DE HERRAMIENTA Origen (L] retacciones | facilidades
inf | sup
s10 s FAA/T6s i3
TAPA
indro Hidraulico
[ 3 JCilindro Hidraulico (H46-R46-R56-R66-R76/TS6/FAA/TSS) s2/s4 152 / T54 FMA / T6S Grupo 165 | 200
1 [Retenedor (H46 R46 RS6-R66-R76/TS6/FAA/TSS) s2/54 TS2 /154 FVA / T65 Grupo 30 [ a0
12 |Valvula de Prioridad
1/2 [ 1 | 4 [Valvula de Prioridad (H46-R46-R56-R66-R76/TS6/FAA/TSS) s2/54 Ts2 /154 FVIA / T65 Grupo a2 [ 56
2 | 2 |cuadrante (H46-RA6-R56-R66-R76/TS6/FAA/TSS) s2/54 TS2 / Tsa FVA / T65 Grupo 42 [ 56
ENSAMBLE MOTOR / SOPORTE FRONTAL
FE) ble Motor
3/4 | 1] 8 [Volante Inercia (FAA/TSS) (8+8/16+8) | FIIA-T6S 330059/ FMA-T6S 330061 | Grupo-Variante | 67 | 91
2 [ 6 |[Embrague (FAA/TSS) (8+8/16+8) FIVIAT65 330059 / FIVIA-T65 330061 GrupoVariante | 51 | 69
3 | 8 |Volante inercia (. 76/TS6) (FAA/ 16+8) s2/54 T2/ 154 GrupoVariante | 90 | 121
4| o [Embrague (H46-R46-R56-R66-R76/TS6) (FAA/TSS-excepto 8+8/16+8) s2/54 Ts2 /154 Grupovariante | 18 | 22
5 | 12 [Embrague (117 Grupo 19 [ 2
T4 [Union
3/a| 1 | 7 [Motor (H46-Ra6-R56-R66-R76/TS6/FAA/TSS) s2/5a TS2 / Tsa FMA / T65 Grupo 155 [ 210
2 1 13 |Motor (T17) Supo 6 | 73 -Falta Bajada Neumatica o conexion 'T"
3 | 2 [Brazo Levante (H46-R46-R56-R66-R76/TS6/FAA/TSS) s2/54 TS2 /754 FVA / T65 Grupo 130 [ 160
y conexion rapida
15 |Union Soporte Frontal
1 | 1 [ 4 [soporte Frontal (H46-R46-R56-R66-R76/TS6/FAA/TSS) (4 Cyl) ENSAMBLE MOTOR 4C ENSAMBLE MOTOR 4C ENSAMBLE MOTOR 4C Descripcion | 313 | 424
2 | 6 [soporte Frontal (Ha6-R6-RS6-R66-R76/TS6/FAA/TSS) (6 Cyl) N/A N/A Descripcion | 313 | 424
3 | 4 |soporte Frontal (177) Grupo 220 [ 270 -Falta Bajada Electrica & Datos.
4 [ 1 cont 0 T 252 [311
TRANSPORTADOR
16
1/2 | 1| 1 [Tornillo Flecha Pedal (TS6/FAA/TSS) T2/ 754 FVA / T65 Grupo 20 [ a5 -Falta Bajada Neumatica o conexin
2 | 4 |Conectores HidroMotor (FAA/TSS) FMA / T65 Grupo 17 |33 y conexién rapida
3 | 4 [soporte HidroMotor (FAA/TSS) FMA / T65 Grupo 29 | 38 -Reubicar Bajadas Electrica & Datos
4| 3 [Union HidroMotor en Columna (FAA/TSS) FMA / T65 Grupo 35 | 40 -Base de Reaccién Hidromotor
Base de Reaccién Columna
17 |Soporte Barra de Tiro
3/4 4 [Soporte Trasero Barra de Tiro (H46-R46-R56-R66-R76/T56/FAA/TSS) s2/5a TS2 / Tsa FMA / T65 Grupo 235 [ 285
4 [Tensor Barra Tiro (117) AN cruee 250 | 300  Reubicar Bajadas: Neumatica, &
i Electrica & Datos
I
18 |Ensamble Pedal Embrague
3/4 | 1] 4 [Columna Direccién (H46-R46-RS6-R66-R76) 52/54 Grupo 100 [ 125
2 | 1 [Pedal de Embrague (HA6-R46-R56-R66-R76) s2/54a Grupo 130 [170 -subir brazo
3 | 6 [soporte Cadena (177) Grupo 130 [170 -Reubicar Bajadas: Neumatica, &
Electrica & Datos
75 [Union Eje Delantero 4WD
3/4] 1] 8 [Tornillos Eje (4 Cyl) (H46-Ra6-R56-R66-R76/T56/FAA/TSS) ENSAMBLE MOTOR 4C ENSAMBLE MOTOR 4C ENSAMBLE MOTOR 4C Descripcion | 233 | 286
2 | 4 [Tornillos Eje (6 Cyl) (FAA/TSS) Descripcion | 233 | 286
32 [ch T7) Grupo 165 [ 195
4| 4 [Tornillos Eje (177) Grupo 187 [ 197
5 | 1 [Soporte Cont: 252 (311
20 |Ensamble Eje Delantero 2WD
3412 Brazo (6 Cyl) (FAA/TSS) Descripcion | 250 | 300
2 | a [Tomnillos Barra Deslizable (H46-R46-R56-R66-R76/TS6/FAA/TSS) Grupo 129 [ 150
32 0 (4 Cyl) (H46-RAE-R56-RE6-R76/TS6/FAA/TSS) ENSAVIBLE MOTOR 4C ENSAMBLE MOTOR 4C ENSAMBLE MOTOR 4C Descripeion | 79.5 | 100
al2 Brazo (6 Cyl) (FAA/TSS) Descripcion | 200 | 240
5 | 2 [Tornillo Apriete Brazo (4 Cyl) (H46-R46-RS6-R66-R76/TS6/FAA/TSS) ENSAVBLE MOTOR 4C ENSAMBLE MOTOR 4C ENSAMBLE MOTOR 4C Descripeion | 79.5 | 100
6 | 1 [Tornillo Cilindro Bracket (4 Cyl) (H46-R46-R56-R66-R76/T56/FAA/TSS) ENSAVIBLE MOTOR 4C ENSAMBLE MOTOR 4C ENSAMBLE MOTOR 4C Descripcion | 200 | 266
7 [ 1 [Tornillo Cilindro Grasera (4 Cyl) (H46-R46-RS6-R66-R76/TS6/FAA/TSS) ENSAVBLE MOTOR 4C ENSAMBLE MOTOR 4C ENSAMBLE MOTOR 4C Descripeion | 100 | 120
5 | 1 [Tornillo Cifindro Vastago (4 Cyl) (H46-Ra6-R56-R66-R76/TS6/FAA/TSS] ENSAVIBLE MOTOR 4C ENSAVBLE MOTOR 4C ENSAMBLE MOTOR 4C Descripcion | 79.5 | 100




