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INTRODUCCION

En el campo de la industria automotriz el cambio de modelo de automoviles o la
introduccién de un nuevo modelo en la marca es comun, pero para dichas acciones
se requiere una serie de tareas a realizar, desde que comienza su planeacion hasta
que el primer auto sale a la venta.

En Volkswagen de México, el area que lleva de la mano dicho proceso es la Nave
Piloto que es conformada por diversas areas, una de ellas es la Gerencia de
Administracion de Arranques, la cual tiene como misién lograr la satisfaccion de los
clientes por la implementacién de nuevos proyectos y cambios de modelo bajo una
gestién que logre 6ptimos arranques en el proceso de fabricacion. Esta gerencia ha
pasado por una serie de modificaciones en su estructura, por ello han tenido
diversas complicaciones en la administracion del arranque de proyectos, asi como
la dificultad de resolver los problemas que van surgiendo tales como los hallazgos
en la linea de produccion, pruebas de ensamble, pedidos de materiales, entre otros.

A lo largo de este documento se describe el desarrollo para implementar mejoras y
facilitar el arranque de un proyecto en Volkswagen de México (Reasignacion de
actividades, automatizacion y estandarizacion de entregables, etc.)

En el capitulo 1 se describe tanto a la empresa como al area en el cual se
implementa el proyecto, asi como las delimitantes y la justificaciéon de dicha
optimizacion.

En el capitulo 2 se dan a conocer las herramientas que se utilizan para un nuevo

proyecto o cambio de modelo de algun vehiculo dentro de la empresa Volkswagen
de México, asi como las que se utilizan para el desarrollo de dicho proyecto.

Como contenido del capitulo 3 se tiene el desarrollo del proyecto donde se
consideran las actividades que son objetivos del proyecto.

En los capitulos 4 y 5 “Resultados del proyecto” y “Conclusiones”, respectivamente
se presenta el resultado final y las conclusiones obtenidas, asi como algunas
recomendaciones.

Por dltimo, en el Capitulo V (“Competencias desarrolladas”) se describen las
competencias que adquiri al desarrollar este proyecto, asi como las competencias
fortalecidas.

Este proyecto se asign6 conforme las siguientes asignaturas de la reticula de la
Ingenieria en Mecatrénica: Formulacién y Evaluacion de Proyectos, Taller de
Investigacion |, Taller de Investigacion Il, Estadistica y Control de Calidad, Procesos



de Fabricacion, Desarrollo de Proyectos, Programacion Basica y Programacion
Avanzada

DEFINICION DEL PROBLEMA

La empresa Volkswagen de México es una empresa con giro en la industria
automotriz mundialmente reconocida, se destaca por la calidad e innovacion en sus
productos. Para que los automéviles producidos tengan dichas caracteristicas se
tiene un seguimiento muy detallado en los procesos de fabricacion, desde la
planeacién del proyecto hasta su inicio de produccion en serie.

La Gerencia de Administracion de Arranques, es el gremio al que le corresponde la
coordinacion puntual para el correcto arranque de cada evento. Esta Gerencia,
como se hace mencion anteriormente ha pasado por una serie de
reestructuraciones en su personal (reduccién del mismo y reasignacion de
puestos), lo cual ha generado falta de comunicacion de la misma gerencia con otras
areas que trabajan en conjunto y la comunicacion interna. Esto ha afectado en que
las actividades que se realizan no sean distribuidas ni ejecutadas correctamente, la
adquisicion de actividades que le corresponden a otro gremio y que los
colaboradores no tengan sincronizacion, de igual manera afecta en la calidad del
producto final.

OBJETIVO GENERAL

Estandarizar, a través de medicién detallada y mapeo de los procesos de
seguimientos de construccion de prototipos, la administracion del arranque de un
proyecto en Nave Piloto, para identificar areas de oportunidad del proceso actual y
asi realizar mejoras para transformarlo en un proceso Lean.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

» Realizar Mapeo del proceso.

= Medir el proceso de la gerencia de Administracion de Arranques a través de
herramientas Lean (Jidoka, Six Sigma y Kanban)

» Implementar formatos estandar para reporte.

= Identificar areas de oportunidad dentro de los procesos que lleva a cabo la
Gerencia de Administracion de Arranques

= Implementar Metodologia esbelta.

» |Implementar Kanban y ANDON a las actividades pertinentes dentro del
proceso que ejecuta la Gerencia de Administracion de Arranques.



CAPITULO | “GENERALIDADES DEL PROYECTO”

1.1 JUSTIFICACION.

En la empresa Volkswagen de México, a través de una Auditoria Interna se
detectdé que en la Gerencia de Administracion de Arranques existen atrasos en
entregables y tiempos muertos en el proceso de Administracion de Proyectos:
Ademas, no hay un método establecido para cada una de las actividades; es decir,
cada colaborador lleva a cabo sus actividades de manera distinta a los
colaboradores homadlogos generando un impacto negativo en el tiempo de proceso
establecido para el desarrollo de prototipos de nuevos proyectos y Cambio de
modelo en la linea de produccién. De esta forma se afectan tiempos tacto,
modificacién de operaciones, documentacion del estado del producto y la solicitud
de modificaciones requeridas; ademas, el producto no causa el impacto esperado
ni alcanza las notas de calidad esperadas tanto en proceso como en producto.

La falta de estandarizacion no solo se da en procesos, sino también en formatos;
no existen formatos definidos para todos los entregables y se pierde el efecto del
reporte. Es por ello que los reportes para los directivos no contienen informacién
asertiva al cien por ciento y esto genera que no se escalen los puntos criticos en
los gremios adecuados generando asi que estos puntos se vayan rezagando y no
se les dé una solucién definitiva lo cual afecta en la calidad del proceso y producto
( dentro de los hallazgos y pruebas de ensamble se detectan fallas en piezas, si
estas fallas no se corrigen, cuando el producto llega a la produccion en serie sale
con este defecto)y en muchos casos genera un impacto econdmico negativo dado
gue muchos de los puntos criticos generan re trabajos al producto.

Lo anterior ha dificultado la correcta coordinacion de los arranques de Proyectos y
Cambio de Modelo dentro de Volkswagen de México. Es por ello que surge la
necesidad de buscar herramientas que ayuden a identificar areas de oportunidad
dentro del proceso que lleva a cabo la Gerencia de Administracion de Arranques
para asi disminuir tiempos de reaccién, implementar o modificar tareas
administrativas, optimizar los recursos existentes en el area y generar un proceso
estandar para las diferentes plataformas existentes, asi como buscar estrategias
gue ayuden a mejorar la comunicacion y la convivencia con los colaboradores de
la gerencia.

1.2 ALCANCES Y LIMITACIONES.

El proyecto se enfoca a los procesos dentro de la Gerencia de Administracion de
Arrangues, que es un area de la empresa Volkswagen de México encargada de
la coordinacién de introduccién de nuevos proyectos y cambios de modelo por lo
gue se busca implementar en areas de oportunidad para optimizar el proceso que
lleva el desarrollo de los proyectos, planificando y estableciendo los tiempos que
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lleva cada etapa, desde el prototipo del auto hasta su SOP ( por sus siglas en inglés
Start Of Production).

Las limitantes del proyecto son:

¢ No se pueden modificar sistemas alemanes.

e La estandarizacion de formatos se hace en base a la informacion recibida
de otras areas.

e El mapeo, la optimizacion e implementacion de mejoras sera solo dentro de
la Gerencia de Administracion de Arranques y no en la linea de produccion.

1.3 CARACTERIZACION DEL AREA

La Nave Piloto y el Centro de Pre series esta conformada por un equipo de
profesionales altamente calificados y comprometidos con la mejora continua, asi
como en evitar cada desperdicio y falla en los productos y procesos productivos de
la fabricacion de automoviles.

El equipo proporciona servicio especializado a través de sus centros de
competencia en el desarrollo de sistemas especiales para el monitoreo e
informacion de la produccion, desarrollo de secuencias de prueba y liberacién de
funciones electronicas del automavil, en la preparacion del inicio de produccién a
través de la construccion de autos prototipo, PVS, 0-S y especiales, asi como, en
la optimizacion del producto y procesos de construccion de carrocerias, montaje y
electronica de la fabricacion de automdviles.(Informacion extraida de la Intranet de
VWM)?!

A continuacién, se muestra el organigrama de Nave Piloto y Centro de Pre Series.

! (Real Motte Gilberto, NA)
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Figura 1. 1 Estructura Organizacional de Nave Piloto y Centro de Pre Series

1.3.1 DESCRIPCION GENERAL Y FUNCIONES DE LA GERENCIA DE
ADMINISTRACION DE ARRANQUES.

La Gerencia de Administracion de Arranques se centra en lograr la satisfaccion de
los clientes por la implementacion de nuevos proyectos y cambios de modelo, a
través de una gestion que logre Optimos arranques en el proceso de fabricacion.

Durante el desarrollo de este proyecto se describiran a detalle las actividades
realizadas en la gerencia. A grosso modo, la Gerencia de Administracion de
Arrangues se encarga de estructurar y coordinar los mecanismos para documentar
las operaciones de seguridad, verificar capacidades de produccion, planear
estrategia de Arranques, entre otras.
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A continuacion, se muestra la estructura organizacional del area de Administracion

de Arranques.
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Descripcion de Puestos

Gerente
Objetivo

Administrar los recursos humanos, financieros y técnicos que se encuentran a su
cargo, bajo los lineamientos y politicas de VW, con el fin de lograr metas y objetivos
del Plan Empresarial de la Direccidn; asi como participar en el establecimiento de
estrategias y politicas de la empresa que aseguren la permanencia de la Marca.

Actividades Principales
1. Administrar

Administrar los Recursos Humanos a cargo (compensacion, desempefio, desarrollo
y reconocimiento) y generar el ambiente laboral requerido para el cumplimiento de
las metas. Administrar y controlar informacion de documentacion obligatoria y
auditable en los procesos de montaje que contienen las operaciones obligadas de
documentacion conforme lo establece la normatividad legal y corporativa de VW
para soportar la construccion del auto en caso de requerimiento legal por
responsabilidad civil.

2. Implementar

Implementar las estrategias y politicas de trabajo para el logro de los objetivos del
area, bajo los lineamientos generales del Consorcio.

3. Verificar cumplimiento.

Asegurar la integracion y coordinacion de proyectos considerando las metas de
calidad, costos y productividad de VWM. Asegurar que se cuente con los
procedimientos de trabajo e integracion de procesos, para el desarrollo de las
funciones de su area. Asegurar el cumplimiento de las normas de seguridad vy
administracion ambiental.

Coordinador de Proyectos Nuevos:

Objetivo

Sincronizar los esfuerzos de la organizacion en linea de montaje a fin de asegurar
la madurez del producto y el proceso para garantizar un arranque estable.

Actividades Principales
1. Gestion del Team de Arranque (Anlaufteam)

Gestionar la reunion de arranque para evaluar y dar soluciones derivados de la
deteccion de problemas de calidad del producto y proceso, asi como toma de
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decisiones que aseguran la fabricacion de los autos de pre serie y la madurez de la
fabrica.

2. Gestion de Hallazgos

Gestion de reunion de hallazgos para la determinacion de plazos y responsables
que permitan la solucién de los problemas en una fase temprana, asi como la
deteccion de problemas criticos para su exhalacién y solucion

3. Representacion de la Produccion

Representar a la produccion en los diferentes gremios de VWM con la finalidad de
identificar problemas y proponer alternativas de solucion con el objetivo de
determinar estrategias de fabricacion en VWM.

4. Seguimiento en Linea

Seguimiento de la fabricacién en linea de montaje coordinando con las areas
auxiliares soluciones inmediatas y aclarando informacién técnica que permitan la
fabricacion correcta de los autos de pre serie.

5. Estrategia de Arranque

Establecer una estrategia con las areas involucradas para introducir cada fase de
lanzamiento a la serie, asegurando la calidad y el volumen planeado a través de
series de aseguramiento y envio de autos sefiuelos.

Especialista en Proyectos Nuevos/ Serie (Pedido de Materiales):

Objetivo

Gestion de materiales almacenables a través de la elaboracién del pedido,
seguimiento, revision y soporte técnico en linea de montaje para garantizar la
correcta fabricacion de los autos de pre serie.

Actividades Principales
1. Pedido de materiales

Elaboracion de pedido de materiales a través de sistema Daisy y de piezas
almacenables para carroceria y montaje para fabricar autos de pre serie.

2. Seguimiento (Teileclub)

A través de la reunion denominada Teileclub garantizar en tiempo, calidad, cantidad
y estado técnico los materiales para la construccién de los autos de pre serie
llevando un control y unificacion de informacion en el listado de pedido de
materiales
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3. Revision (Warenkorb)

Coordinar la revision de materiales a través del proceso denominado Warenkorb
para verificar el estado técnico de los materiales previo al envio a la linea de
montaje

4. Soporte Técnico

Durante el envio de autos a la linea de montaje se debe brindar el soporte técnico
al equipo de acompafiamiento para poder resolver dudas acerca de los materiales
a utilizar.

Especialista en Proyectos Nuevos/ Serie (EBV):

Objetivo

Coordinar la prueba de funcion de las piezas nuevas o con algin cambio técnico
en las lineas de montaje y carrocerias.

Actividades Principales
1. Ejecucion de Pruebas de Ensamble de Carrocerias/Montaje

Coordinar ejecucion de pruebas de ensamble del area de carrocerias y montaje,
gestionar documento con firmas y actualizar sistema Beon.

2. Reporteo de Status de Pruebas y Notas

Realizar reporteo de status de avance de ejecucion de pruebas de ensamble y de
N1, N3, N6, para la toma de decisiones

3. Seguimiento en linea

Seguimiento de la fabricacion en linea de montaje coordinando con las areas
auxiliares soluciones inmediatas y aclarando informacién técnica que permitan la
fabricacion correcta de los autos de pre serie.

Especialista en Planeacion Serie (Weissbuch y TLD’s):

Objetivo

Estructurar y coordinar los mecanismos para documentar las operaciones de
seguridad TLD (por sus siglas en aleman Technische Leitlinie Dokumentation) de
Montaje en nuevos proyectos, cambios de modelo y mantenimiento de produccion
en serie.

Garantizar la sustentabilidad de Documentacion y respaldar alguna reclamacion
legal a la Compaiiia.
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Actividades Principales
1. Coordinar el Disefio de Tarjeta Viajera

Administrar la implementacién de los procesos de montaje que contienen las
operaciones obligadas de documentacién TLD conforme la normatividad legal y
corporativa de VW para soportar en forma confiable la construccion del auto en
caso de requerimiento legal por Responsabilidad Civil

2. Asegurar Piezas

Asegurar que todas las piezas del proceso de montaje que requieren de
rastreabilidad BZD tengan espacio en tarjeta viajera para el pegado de la etiqueta
gue posteriormente serd escaneada y transmitida a los sistemas FIS e-QS y Carport
subsecuentemente.

3. Formular y Coordinar BG (Baugruppen)

Asegurar que los BG tengan una configuracién entendible para el sistema FIS e-
QS y con ello se obliguen a ser documentados conforme la estructura de cada
automovil producido en la linea de montaje de VWM.

4. Ayudas Visuales

Estructurar y elaborar las ayudas visuales de operaciones de documentacion
obligada TLD para el proceso de montaje con el fin de comunicar al operador
técnico de la responsabilidad civil que su labor conlleva.

Especialista en Proyectos Nuevos/ Serie (FS):

Objetivo

Administrar, acordar y planear el proceso de fabricacion de las unidades con
acabado especial (Show, Prensa, KAF, SoFa), Cambio de Modelo, KT, PTT,
nuevos proyectos, y de Serie generados por AKN, apegandose a los
TerminlUbersicht, plazos, hitos y lineamientos del PEP y a los estandares de calidad
establecidos, asegurar la entrega en tiempo y con la calidad requerida de las
unidades de acuerdo a los plazos establecidos y Coordinar el desarrollo puntual de
la Fabricacion de autos de Presentacion por medio del desarrollo del proceso de
los autos (Prozessablauf) asi como Garantizar se den las liberaciones con
Directores.

Actividades Principales
1. Realizar Célculo de Capacidades y Multieventos

Realizar Calculo de Capacidades y Multieventos que consideren los eventos de
CM, proyecto y unidades con acabado especial a desarrollarse en el aifio en curso
y con una proyeccion de 2 afios a futuro, teniendo como referencia el anlauf y
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terminbersicht de los diferentes modelos producidos y/o a producirse en VWM asi
como la capacidad de procesamiento definida por semana en el proceso productivo
ZP8 Nave Piloto.

2. Evaluar y Acordar Ediciones de FTP

Evaluar, Acordar la emision del FTP Ed 1 asi como Administrar, acordar, comunicar
los cambios al FTP de Pre serie y Proyectos, a partir de la Ed.2 de igual manera
Planear, Administrar, acordar, comunicar el FTP de los autos con acabado especial:
Serie, Pre serie (KAF, SoFa, Prensa, Show, AKN controlado, carrocerias tipo, VIP).

3. Coordinar la Construccion y Asegurar la Liberacion de Unidades.

Coordinar la construccion en los procesos productivos desde ZP5 hasta ZP7, de
los eventos de Pre serie, proyectos, autos con acabado especial, carrocerias tipo,
autos VIP y autos de serie con AKN controlado, para todos los modelos de VWM
asi como asegurar la liberacién de dichas unidades con la calidad, estado técnico
correspondiente y en el plazo segun FTP acordado.

4. Reporte de Cumplimiento

Emitir y acordar reporte del porcentaje de cumplimiento en la entrega y liberacion
de las unidades de Pre serie, proyectos, autos con acabado especial, carrocerias
tipo, autos VIP y autos de serie con AKN controlado de acuerdo a los parametros
establecidos en el BSC de la Direccion.

1.3 INFORMACION DE LA EMPRESA.

NEMI es una organizacién mexicana fundada en 1996 con el objeto de participar
activamente en el desarrollo social de México a través de programas escolares y
comunitarios. A lo largo de los 20 afios de experiencia, NEMI ha profesionalizado
toda su operacion con altos estandares de calidad, potencializado su alcance y
resultados con un modelo Unico de disefio y operacion en campo, ganandose el
apoyo de los aliados estratégicos mas importantes del pais y convirtiéndose en la
organizacién de mayor alcance y capacidad operativa de México.

Gracias a la calidad y éxito de sus programas, NEMI ha logrado extender su labor
a las 32 entidades federativas de la Republica Mexicana beneficiando directamente
a mas de 17 millones de personas.

A través de la creaciéon e implementacién de programas escolares, comunitarios y
empresariales de alcance nacional y contacto directo, NEMI resuelve necesidades
de desarrollo social en alianza con instituciones gubernamentales e iniciativa
privada.
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Programas de educacion, prevencion y formacion dirigidos a escuelas
primarias y secundarias.

Programas de desarrollo profesional dirigidos a estudiantes universitarios.
Programas de desarrollo comunitario.

IV. Programa de voluntariado empresarial.
V. Programas de recaudacion y administracion de donativos.
VI.  Programas de acopio de alimentos.
VII.  Sistemas de seguimiento, transparencia y rendicion de cuentas.

El programa de Becarios NEMI, participa en conjunto con Volkswagen de México,
para que jovenes universitarios realicen practicas profesionales en dicha empresa.?
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Figura 1. 3 Muestra de empresas en alianza con NEMIL.

Volkswagen de México S.A de C. V. es la empresa filial de Volkswagen (uno de
los productores automotrices lideres a nivel mundial), es uno de los complejos
automotrices mas grandes de México y la segunda mas grande del consorcio fuera

2 (Autor, Fundacion NEMI, 2016)
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de Alemania, las marcas que conforman al consorcio de VW son Audi, Porsche,
Lamborghini, Bentley, Skoda, Man, Ducati, Seat, Bugatti, Scania, Volkswagen
Vehiculos Comerciales

ﬁ |

freard

PORSCHE

Figura 1. 4 Consorcio VW

Dentro de la planta de produccion Volkswagen de México actualmente son
producidos los modelos: Golf, Golf Variant, Jetta A7, Tiguan, Beetle Cabrio y Beetle
Coupé, el 80% de los automdviles elaborados son exportados.

Figura 1. 5 Modelos producidos en VWM
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1.4.1 MISION

FUNDACION NEMI

Ser un motor trascendental de cambio en el desarrollo social de México, a través
de la educacion y formacion integral de las personas, el fomento de un compromiso
social comunitario y la transparencia y rendicion de cuentas.

VOLKSWAGEN DE MEXICO

Entusiasmar a nuestros clientes en todo el mundo con automdviles innovadores,
confiables y amigables con el medio ambiente, asi como con servicios de
excelencia, para obtener resultados sobresalientes.?

1.4.2 VISION

VOLKSWAGEN DE MEXICO

=  Somos una empresa exitosa que genera utilidades de manera sustentable

= Somos lideres en el mercado mexicano, logrando satisfacer y retener al
cliente ofreciendo un servicio excelente

= Somos competitivos y confiables en el desarrollo y la producciéon de
vehiculos y componentes

= Somos un socio comercial atractivo para proveedores y concesionarios,
estableciendo con ellos relaciones sustentables

= Somos un equipo de colaboradores competentes, comprometidos y
satisfechos

= Contamos con procesos innovadores, confiables y transparentes, enfocados
a una calidad excelente y la satisfaccién de nuestros clientes.

1.4.3 UBICACION

El proyecto se presentara ante NEMI (por medio del Programa de Becarios) que se
encuentra ubicada en Viaducto Rio Becerra 281
Col. Napoles, Delegacion Benito Juarez, Ciudad de México (llustracion 1), y se
desarrollard en la planta de Volkswagen de México con ubicacién en autopista
México — Puebla Km. 16 San Lorenzo Amecatla, Cuautlancingo, Puebla (llustracion
2), especificamente en el area de Administracion de Arranques (AA), Nave 57.

3 Informacidn extraida de la Intranet VWM
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CAPITULO Il “MARCO TEORICO”

2.1 MARCO TEORICO.

En la industria automotriz, como en todas las empresas manufactureras y de
transformacion, es vital que se tenga un cambio en los modelos producidos, asi
como la introduccidén de nuevos productos en sus lineas de fabricacion; dicho
cambio es crucial para mejorar la calidad de los productos y asi atraer mas clientes.

Para lograr un arranque es necesario planear adecuadamente el proyecto, para ello
empresas como Toyota, Ford, Chevrolet, Italika, Dinamo, Safran y todas las marcas
pertenecientes al consorcio de VW (Audi, Porsche, Lamborghini, Bentley, Skoda,
Man, Ducati, Seat, Bugatti, Scania, Volkgswagen Vehiculos Comerciales) utilizan
las hojas PEP para hacer dicha planeacion, cada empresa las utiliza con diferentes
lapsos de tiempo, por ejemplo, en las empresas del consorcio de VW y en Ford se
utilizan con 48 meses y Toyota a 36 meses.

Arpristient Ermpere Prebasrme ey (V¥
33 8s 3 B 5 % § ENAFo——

Establece de manera unificada para el
Consorcio el proceso de creacién del
producto, explicando los hitos, como
base para las presentaciones en
VAP/PSK

Incluye los requerimientos del
i Consorcio y complementos de la
- 9O L. Marca VW

Describe los procesos de las areas
en el proceso de creacion del
producto, dentro de las
especificaciones de la Marca VW

Procesos de
las areas

Figura 2. 1 Niveles de PEP en VW
2.2 HOJAS PEP48.
PEP proviene del aleman “Produktentstehungsprozess”, la definicion en espafiol
para esto es: “Proceso de Creacion del Producto”, en este proceso se hace una

descripcion de las actividades gestoras, responsabilidades y formas de proceder
para el Desarrollo del Vehiculo.
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Dentro de Volkswagen, este es un manual que sirve para moderar todas las areas
que estan involucradas en el desarrollo del producto, con ellas se guian para llevar
a cabo cada actividad en su debido momento, de manera que no afecte ni al
vehiculo, ni al proceso.

Objetivo del PEP48

Regular e implementar el Proceso de Creacion del Producto, con las actividades y
plazos establecidas, garantizando el orden en desarrollo de Nuevos Modelos de
Vehiculos y Motores, cumpliendo con las exigencias de calidad, plazos, capacidad
y desarrollo dentro del Consorcio para los nuevos Proyectos.*

Descripcién de un Hito en el PEP

Un “Hito” es un punto especifico que sefiala en qué momento se debe presentar el
status del proyecto ante el PSK en VWAG, a partir de esto se realiza la aceptacion
de la etapa en la que se encuentra y a raiz de esto se procede a pasar a la siguiente
etapa indicada en las hojas PEP. En la llustracién 9 observamos un ejemplo de los
hitos indicando algunas de las etapas finales del desarrollo del vehiculo.

PVS 0-S SOP

— ¥ v A

Figura 2. 2 Ejemplo de Hitos.

Estructura de una Hoja PEP48

En la llustracion 10 podemos observar un ejemplo de una Hoja PEP, en la parte
superior podemos observar los Hitos principales que tienen una presentacion en
los gremios, estos estan indicados con rombos color rojo, abajo de estos se muestra
una linea del tiempo, la cual como el nombre del documento indica, contiene 48
meses antes de su produccién en serie y 3 meses después de esta, como
mencionado anteriormente igual se ven reflejados los Hitos ( representados con un
triangulo invertido) y los subhitos (representados con un rombo azul), los subhitos
si no tienen indicada alguna actividad, entonces sefialan el cierre de un proceso. Y
por ultimo, en la parte izquierda se encuentran las categorias en las que se divide
cada etapa.

4(S. Autor)
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Figura 2. 3 Hoja PEP48

2.3 ANLAUFBUCH.

El “Anlaufbuch” o “Libro de Arranque “muestra un panorama mas completo de todos
los procesos y subprocesos a nivel consorcio que lleva a cabo la Nave Piloto y
Centro de Pre- Series durante la planeacion y arranque de un nuevo proyecto en
orden cronoldgico, en pocas palabras estandariza el proceso de arranque del
proyecto.

El Anlaufbuch da respuesta a 5 preguntas clave:

ok wbhE

¢, Qué y cuando pasa?

¢, Qué y cuando se documenta?

¢, Cual es la estructura de un informe?

¢ Qué disefio de reporte usar?

¢ Quién es responsable de cada proceso?

Standard elements:

Reference Checklists on Reporting : Report " Core processes
launch process milestones ; system s templates _ PH/VSC

COntent

What to achieve, How are reporis What layouts are Who is responsible .
Irom when to when? and by when? stmcfured" used for reporting for which processes?

: “i - i= @%@

Figura 2. 4 Resumen de Contenido de Anlaufbuch.
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Para mejor comprensién de la importancia de este libro se da respuesta general a
cada una de las preguntas anteriores:

¢, Qué y cuando pasa?

Esta pregunta se responde con las hojas del PEP 48, en el Anlaufbuch se
acomodan las actividades en 4 niveles: Procesos, subprocesos, Procesos de
Detallado y Procesos con Tecnologia Virtual, a continuacién, se muestra un ejemplo
de dicha clasificacion.

Product process
VFFPVS 0S5 BODP ME

_," GROUP-UMIFORM PRE-SERIES PROCESS |

Figura 2. 5 Clasificacion del Proceso
¢,Qué y cuando se documenta?

En cada uno de los Hitos principales se debe elaborar un checklist (ver llustracion
13). Los checklist son usados como una herramienta interna por PH o VSC (Nave
Piloto y Centro de Pre-series), ayudando asi a la coordinacion de la transferencia
de actividades de un area a otra. En el Anexo 1 podemos observar el ejemplo de
un cheklist, en este caso es el de inicio de V1PT.
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Manufacturebility Maturity analysia : Run- §

analysis o up
: . Leweal 1
5UB FROGESSES SUB PROCESSES Lewal 2
i Detad rocens |, Donad rocens Lewvel 3
VIRTUAL TECHNOLOGY PROCESSES Leweal 4

Checklist
VIPT  Ast HW-PT

Checklist Checklist
YFF 0 saries

Figura 2. 6 Calendarizacion de Checklist.
¢, Cual es la estructura de un reporte?

Bien, la estandarizacién del sistema de reporteo y el disefio del informe genera un
valor agregado, evitando la necesidad de “reinventar” el disefio del informe para
cada proyecto, asi como ahorrando al destinatario el esfuerzo de familiarizacion
con los nuevos disefios de informes.

Un sistema de informes claro y completo que puede ser usado durante todas las
fases del proyecto es el llamado “Reifegradspiegel” (RGS) o “evaluaciones de
madurez”, el cual es representado graficamente mediante un semaforo (rojo-
amarillo-verde). La evaluacion de todo el estado del proyecto también se ilustra con
un semaforo, como un resumen de los criterios principales, dichos criterios son una
coleccion de sub criterios almacenados con categorias de medicién.

DEFINICION DE ESTATUS DEL SEMAFORO (Ver llustracion 11):

Rojo: Gran desviacién del objetivo real, aceptacion de hito en peligro. Las medidas
definidas no pueden implementarse en el nivel de informes.

Amarillo: Desviacion critica de la aceptacion real del objetivo, hito posiblemente en
peligro. Las medidas definidas pueden implementarse en el nivel de informes.

Verde: Sin o poca desviacion de real del objetivo. Medidas individuales sin
problemas.
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Evaluation Definition

» Great deviation of actual from target,
milestone acceptance endangered
» Defined measures cannot be

implemented at the reporting level

» Critical deviation of actual from target,
milestone acceptance possibly
endangered

» Defined measures can be
implemented at the reporting level

target

* No or little deviation of actual from

= individual measures unproblematic

Figura 2. 7 Definicion del Estatus del Semaforo

¢, Qué disefio de reporte usar?

Los disefios que se usan para presentar e informar actualmente estan
estandarizados, los gerentes y/o coordinadores de proyecto para cada marca son
responsables del proceso en este paso de estandarizacién. Existe una gran
variedad de reportes por lo cual no se mencionaran todos, a continuacion, se
muestra el disefio para informe de “Estatus de Proyecto”

1. Proceso

2. Praducta

»
o]
o

b
o
=X
o

Reifegrad Anlaufteam ad

Operative

4. Logf:tican’ComEras
DN

9]
o)

5. Informaziéin Thzniza

Figura 2. 8 Plantilla para Informe de "Estatus de Proyecto". Elaboracion Propia.

¢,Quién es responsable de cada proceso?

— [1.1Hajos andlisis § & Operaciones. [T |
F——1.2 Medias - Equipes - Herramientaz, L L]
I 1.5 Ayudas visuales. [ '-J

—| 1.4 Concepta de retrabajos PCTAPCE 00 '.,_,1
—| 1.5 Plan de Pruckas ! Plan de contral. [ '.._,1
—| 1.6 Actuzlizacién de equipos MFT=. [ '.._,1
—| 1.7 Balances de linea ¢ Piinktchenplan, 000 '.._,1
—| 1.6 Capacitacién de personal. [l '.._,1

— &1 E-Warenkorb Abnahme. (o |
F—— 2.2 Listado de permizos [A'WEz]. o]
—— 2.5 Fertiqungzprogramm - Status, P |
—| 2.4 Etatus de prablemas. [ '-_,1
—| 2.5 Btatus de makares, cajas, ejes. [ '.,_,1
—| 2.6 Etatuz Pintura y Partes Plisticas [ '.._,1

—| 34 Etatuz Bemusterungd Phas, De Ensar L0 '.._,1
—| 3.2 Status de materiales JT [Hw, 8w 000 '.._,1
——— 5.5 Revizién de materiales PCS, FCT o]

L——[ 5.4 KomFortcheck - Auditoria o]
—] 4.1 Dispanibilidad de materiales [l
—| 4.2 Ordenes de compra [ '-_,1
—| 4.5 Medios de almacenamicnta [ '.,_,1
—| 4.4 Tactos, puntos de uzo [ ',_,1
—| 4.5 Zuminiskro de materiales [N ',_,1
—| 5.1 Tarjeta viajera [l ',_,1

F—— 5.2 Ayuda Visuales de Decumentacion TIL L]
—| 5.5 Liberacian reglas [TEFAROMMET, 1L '-_,1

—| 5.4 Puntos de programs, Akos [ '.._,1
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La Nave Piloto y los Centros de Pre-serie no solo tienen diferentes niveles de
dotacion, equipo y financiamiento, también tienen diferentes deberes basicos,
puntos finales iniciales y finales en el proceso del producto, clientes y proveedores.

Después de definir una cronologia de procesos y subprocesos, fue relevante definir
y estandarizar quien es el responsable de cada uno de estos, para ello existe un
diagrama cuyo objetivo es nombrar las actividades basicas de la Nave Piloto y
Centro de Pre- Series y la asignacion del responsable de realizarlas.

2.4 MAPEO DE PROCESOS.

Un proceso es un conjunto de operaciones realizadas sucesivamente para asi
obtener un bien o servicio para nuestros clientes.

Clasificacion de Procesos

Macroproceso: Es el conjunto de procesos interrelacionados enfocados a un
objetivo comun. Los macroprocesos estan conformados por actividades del dia a
dia en la empresa.

Proceso: Conjunto de actividades relacionadas entre si, ejecutadas para
transformar insumos en productos, un proceso se divide a la vez en:

o Procesos estratégicos: son los procesos responsables de analizar las
necesidades y condicionantes de grupos de interés en el largo plazo.

o Procesos clave: son aquellos procesos orientados a generar un valor
afiadido sobre una entrada, para conseguir un resultado que sean
satisfactorios tanto para la organizacion como para el cliente final.

o Procesos soporte: son los procesos responsables de proveer a la
organizacién de todos los recursos necesarios.

Subproceso: Agrupacion légica de actividades secuenciales que contribuyen al
objetivo del proceso.®

¢, Qué es el mapeo de procesos?

Mapear procesos es una herramienta que se utiliza para visualizar y poder
normalizar la estructura de procesos realizados en la empresa.

El mapeo de procesos permite optimizar, implementar y/o definir los procesos
presentes en las empresas, de igual manera con esta herramienta logramos
visualizar las fortalezas y debilidades que posee su estructura.

Un mapa de procesos es un inventario grafico de los procesos de una organizacion.
Toma como punto de partida los macroprocesos que constituyen la cadena de

5 (Autor, Isotools, 2013)
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valor, y los desagrega en niveles inferiores, con el fin de identificar claramente los
procesos y subprocesos que lo conforman y la forma como operan.

En resumen, el mapeo de procesos es una herramienta para alcanzar un mayor
entendimiento de sus procesos con el fin de ejecutarlos de una manera éptima y de
esta manera incrementar la rentabilidad de la empresa y/u organizacion.

BENEFICIOS DEL MAPEO DE PROCESOS
Dentro de los beneficios del mapeo de procesos, encontramos:

e Visualizar areas de oportunidad.

e Definir responsabilidades y roles.

Definir metas y/u objetivos en base a la vision y misién de la empresa u

organizacion.

e Funciones y procesos orientados a una cadena de valor y satisfaccion del
cliente.

e Mejora flujo de informacion entre los colaboradores.

e Se identifican indicadores claves de desempefio.
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CAPITULO IIl “DESARROLLO DEL PROYECTO”

3.1 LEAN MANUFACTURING

Lean Manufacturing es una filosofia de trabajo, se traduce como “Manufactura
Esbelta” y define la forma de mejora y optimizacién de un sistema de produccion
focalizandose en identificar y eliminar todo tipo de “desperdicios” que se observan
en la produccidon, sobreproduccion, tiempo de espera, transporte exceso de
procesado, inventario, movimiento y defectos®. Con esta filosofia podemos detectar
todo aquello que no agrega valor para que asi se pueda eliminar.

Su objetivo final es el de generar una nueva CULTURA de la mejora basada en la
Comunicacion y en el trabajo en equipo; para ello es indispensable adaptar el
meétodo a cada caso concreto. La filosofia Lean no da nada por sentado y busca
continuamente nuevas formas de hacer las cosas de manera mas agil, flexible y
economica.

& TOYOTA

Sakichi Toyoda
1867 - 1930

Figura 3. 1 Sakiichi Toyoda, creador del Lean Manufacturing, inventor de técnica Jidoka.

El Lean Manufacturing tiene su origen en el sistema de produccion Just in Time
(JIT) desarrollado en los afios 50 por la empresa automovilistica Toyota. Con la
extensién del sistema a otros sectores y paises se ha ido configurando un modelo
gue se ha convertido en el paradigma de los sistemas de mejora de la productividad
asociada a la excelencia industrial.

De forma resumida puede decirse que Lean consiste en la aplicacion sistematica
y habitual de un conjunto de técnicas de fabricacién que buscan la mejora de los
procesos productivos a través de la reduccién de todo tipo de “desperdicios”,
definidos éstos como los procesos o actividades que usan mas recursos de los
estrictamente necesarios.

& (Miiller)
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La clave del modelo esta en generar una nueva cultura tendente a encontrar la
forma de aplicar mejoras en la planta de fabricacion, tanto a nivel de puesto de
trabajo como de linea de fabricacion, y todo ello en contacto directo con los
problemas existentes para lo cual se considera fundamental la colaboracion y
comunicacién plena entre directivos, mandos y operarios.

S

Talento no utilizado Inventario Espera

No utilizar la experiencia, Exceso de materia prima, Movimientos innecesarios Tiempo perdido mientras
conocimientoy productos y procesos no realizados por el personal se espera por el préximo

creatividad del personal en uso paso en el proceso

Defectos Sobreproduccion Sobre-procesamiento
Movimiento innecesario Informacién, productos o Produccion demds o antes Mas trabajo o calidad mas
de productos y materia servicios incorrectos o de que se necesite alta de la que el cliente
prima incompletos recuiere

Figura 3. 2 Ejemplos de desperdicios o despilfarros en los Procesos.

De forma tradicional se ha recurrido al esquema de la “Casa del Sistema de
Produccién Toyota” para visualizar rapidamente la filosofia que encierra el Lean y
las técnicas disponibles para su aplicacion. Se explica utilizando una casa porque
ésta constituye un sistema estructural que es fuerte siempre que los cimientos y las
columnas lo sean; una parte en mal estado debilitaria todo el sistema.

El techo de la casa esta constituido por las metas perseguidas que se identifican
con la mejor calidad, el mas bajo costo, el menor tiempo de entrega o tiempo de
maduracion (Lead-time). Sujetando este techo se encuentran las dos columnas que
sustentan el sistema: JIT y Jidoka. El JIT, tal vez la herramienta mas reconocida
del sistema Toyota, significa producir el articulo indicado en el momento requerido
y en la cantidad exacta. Jidoka consiste en dar a las maquinas y operadores la
habilidad para determinar cuando se produce una condicibn anormal e
inmediatamente detener el proceso. Ese sistema permite detectar las causas de los
problemas y eliminarlas de raiz de manera que los defectos no pasen a las
estaciones siguientes.’

La base de la casa consiste en la estandarizacion y estabilidad de los procesos: el

7 (Matfas Hernandez & Vizan Idoipe, 2013)
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heijunka o nivelacion de la produccion y la aplicacion sistemética de la mejora
continua.

A estos cimientos tradicionales se les ha afiadido el factor humano como clave

en la implantaciéon del Lean, factor éste que se manifiesta en multiples facetas como
son el compromiso de la direccidn, la formacion de equipos dirigidos por un lider, la
formacion y capacitacion del personal, los mecanismos de motivacién y los
sistemas de recompensa.

Todos los elementos de esta casa se construyen través de la aplicacion de multiples
técnicas que han sido divididas segun se utilicen para el diagnéstico del sistema, a
nivel operativo, o como técnicas de seguimiento.®

Excelencia Operaciones

Mayor calidad, menores costes, menor plazo entrega, mayor seguridad, motivacion plena

Justo a Tiempo (JIT) JIDOKA
Pieza correcta, en la cantidad Calidad en la fuente, haciendo
correcta, cuando se necesita los problemas visibles

Tiempo de ciclo de cliente L.
(Takt Time) Paradas automaticas

Separacién hombre-maquina

Flujo continuo pieza a pieza

Sistema Pull Poka-Yoke

Procesos estables v estandarizados  Produccidn nivelada Mejora continua (Kaizen)

Factor Humano: Compromiso direccidn, formacidn, comunicacion, motivacion, liderazgo

VSM 58 SMED TPM KANBAN Gesiod KPI's
Visual
Herramientas Herramientas Herramientas
de diagnostico operativas de seguimiento

Figura 3. 3 Casa del Sistema de Produccion Toyota (Matias Hernandez & Vizan ldoipe, 2013)
3.1.1 HERRAMIENTAS LEAN UTILIZADAS EN VWM
El Lean Manufacturing se caracteriza en la practica a través de la aplicacion de una

amplia variedad de técnicas, muy diferentes entre si, que se han ido implementando
con éxito en empresas de muy diferentes sectores y tamafnos.

8 (Matias Hernandez & Vizan Idoipe, 2013)

33



Estas técnicas pueden implantarse de forma independiente o conjunta, atendiendo
a las caracteristicas especificas de cada caso.

A continuacion, se enumeran y describen las herramientas que se utilizan dentro
de VWM:

1.5S:

La herramienta 5S se corresponde con la aplicacion sistematica de los principios
de orden y limpieza en el puesto de trabajo que, de una manera menos formal y
metodoldgica.

El acronimo corresponde a las iniciales en japonés de las cinco palabras que
definen las herramientas y cuya fonética empieza por “S”: Seiri, Seiton, Seiso,
Seiketsu y Shitsuke, que significan, respectivamente: eliminar lo innecesario,
ordenar, limpiar e inspeccionar, estandarizar y crear habito.

Autodisciplina Crear habito
Estandarizacion Todo siempre igual
Limpieza No limpiar mas, sino evitar que se ensucie
Orden Un lugar para cada cosa vy cada cosa en su lugar
Seleccion Distinguir entre lo que es necesario yno loes

Figura 3. 4 Que son las 5S (Matias Hernandez & Vizan ldoipe, 2013)

Seiri Seiton Seido (Limpieza) Seiketsu Shitsuki

(Seleccion) (Orden) (Estandarizacion  (Autodisciplina)

)

¢, Qué articulos Identificar ~ Limpiar cuando ¢, Qué métodos Aplicar DOL
si son articulos se ensucia se ocuparan (Disciplina,
necesarios? necesarios para ordeny Ordeny
limpieza? Limpieza)
constantemente
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Quitar articulos  Poner Limpiar Establecer un Actualizar

no necesarios. cada sistematicament  estandar por informacion
articuloen e puesto de trabajo constantemente
un lugar
definido.
Verificar Asignar un  Verificar que se  Verificar que se  Crear un
constantement lugar para lleve a cabo la lleve a cabo este sistema para
e si todos los cada cosa. limpieza en cada estandar en cada revision de
articulos son puesto de trabajo puesto de trabajo cumplimiento.
necesarios.

Tabla 1 Resumen de la técnica 5S (Fuente: Elaboracion propia)

2. SMED (Cambio Rapido de Herramientas)

SMED por sus siglas en inglés (Single-Minute Exchange of Dies), es una
metodologia o conjunto de técnicas que persiguen la reduccién de los tiempos de
preparacion de maquina®.

Estos cambios implican la eliminacion de ajustes y estandarizacion de operaciones
a través de la instalacion de nuevos mecanismos de alimentacion/ retirada/
ajuste/centrado rapido como plantillas y anclajes funcionales.

La reduccion en los tiempos de preparacibn merece especial consideracion y es
importante por varios motivos. Cuando el tiempo de cambio es alto los lotes de
produccion son grandes y, por tanto, la inversion en inventario es elevada. Cuando
el tiempo de cambio es insignificante se puede producir diariamente la cantidad
necesaria eliminando casi totalmente la necesidad de invertir en inventarios.

Con cambios rapidos se puede aumentar la capacidad de la maquina. Si las
maquinas se encuentran a plena capacidad, una opcién para aumentarla, sin
comprar maquinas nuevas, es reducir su tiempo de cambio y preparacion.

SMED hace uso de las técnicas de calidad para resolucion de problemas como el
analisis de Pareto, las seis preguntas clasicas ¢Qué? — ¢Como? — ¢Donde? —
¢, Quién? — ¢ Cuando? y los respectivos ¢ Por qué? Todas estas técnicas se usan a
los efectos de detectar posibilidades de cambio, simplificaciéon o eliminacion de
tareas de preparacién a partir de identificar la causa raiz que determinan tiempos
elevados de preparacion o cambio de técnicas.

3. Estandarizacion:

La “estandarizacion” junto con las 5S y SMED supone unos de los cimientos
principales del Lean Manufacturing sobre los que deben fundamentarse el resto de

% (Martin)
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las técnicas usadas en el Lean Manufacturing. Una definicion precisa de lo que
significa la estandarizacion, que contemple todos los aspectos de la filosofia lean,
es la siguiente: “Los estandares son descripciones escritas y graficas que nos
ayudan a comprender las técnicas y técnicas mas eficaces y fiables de una fabrica
y nos proveen de los conocimientos precisos sobre personas maquinas, materiales,
meétodos, mediciones e informacion, con el objeto de hacer productos de calidad de
modo fiable, seguro, barato y rapidamente”. 10

4. TPM (Mantenimiento Productivo Total):

El Mantenimiento Productivo Total TPM (Total Productive Maintenance) es un
conjunto de técnicas orientadas a eliminar las averias a traves de la participacion y
motivacion de todos los empleados. La idea fundamental es que la mejora y buena
conservacion de los activos productivos es una tarea de todos, desde los directivos
hasta los ayudantes de los operarios.

Una consecuencia importante de la implantaciéon del TPM en la fabrica es que los
operarios toman conciencia de la necesidad de responsabilizarse del
mantenimiento basico de sus equipos con el fin de conservarlos en buen estado de
funcionamiento y, ademas, realizan un control permanente sobre dichos equipos
para detectar anomalias antes de que causen averias.

El TPM promueve la concienciacion sobre el equipo y el auto mantenimiento por lo
gue es necesario asegurar que los operarios adquieren habilidades para descubrir
anomalias, tratarlas y establecer las condiciones Optimas del equipo de forma
permanente.

5. Control Visual:

Las técnicas de control visual son un conjunto de medidas practicas de
comunicacion que persiguen plasmar, de forma sencilla y evidente, la situacion del
sistema de productivo con especial hincapié en las anomalias y despilfarros. El
control visual se focaliza exclusivamente en aquella informacion de alto valor
afiadido que ponga en evidencia las pérdidas en el sistema y las posibilidades de
mejora.

El control y comunicacion visual tiene muchas ventajas, entre ellas la rapida
captacion de sus mensajes y la facil difusion de informacion. En las empresas
japonesas se considera el dialogo como una inversion muy importante para las
compainiias, pues gracias a los aportes de sus integrantes se establece un proceso
de aprendizaje, comun y compartido, a partir de la experiencia y conocimiento de

10 (Matias Hernandez & Vizan ldoipe, 2013)
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los mismos empleados. La motivacion aumenta cuando el trabajador tiene la
oportunidad de contribuir y recibir reconocimientos. Los tableros de gestion visual,
o cualquier otro tipo de técnicas de comunicacion visual, son excelentes espacios
que sirven como marco metodoldgico para orientar el flujo de ideas y brindar un
contexto de la situacion a ser analizada.

6. Jidoka

SEPARACION

HOMBRE
MAQUINA

PARADAS
POKA YOKE AUTOMATICAS

SOLUCION DE

Figura 3. 5 Resumen de la técnica Jidoka (Elaboracion propia)

Jidoka es un término japonés, que significa automatizacion con un toque humano
o autonomacion.'! El objetivo de esta técnica radica en que el proceso tenga su
propio autocontrol de calidad, de forma que, si existe una anormalidad durante el
proceso, este se detendra, ya sea automatica o manualmente por el operario,
impidiendo que las piezas defectuosas avancen en el proceso. Dado que so6lo se
produciran piezas con cero defectos, se minimiza el nimero de piezas defectuosas
a reparar y la posibilidad de que éstas pasen a etapas posteriores del proceso.

11 (Matias Hernandez & Vizan Idoipe, 2013)
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Carga
Fase Descripeion Hommbre, mdg.

1 Antonomacion del proceso

Transferir esfuerzo de operario en esfuerzo de la magquina. Ejemplo:
Atornillado automatico.

2 Autonomacion de sujetar {1Ipcrncj|nne5
L ) ) simultaneas
Sustitucion de apriete manual por sistemas accionados operario,
r 1 o i’
mecanicamente. El operario solo carga el arl. -

3 Autonomacion de alimentacion
Alimentacion automatica. El operario solo interviene para parar la
alimentacion en caso de errores.

1

4 Autonomacion de paradas |
El sistema de alimentacion para correctamente la maquina al final del
proceso. El operario puede abandonar el proceso o maguina.

5 Autonomacion de retornos \ Tareas de
Finalizado v parado el proceso correctamente, el sistema retorna a | operario
situacion de inicio sin ayuda del operario. \

6 Autonomacion de retirada de piezas
Finalizado el proceso v retornio, la pieza es retirada automaticamente
de forma que la siguiente pieza puede ser cargada sin necesidad de
manipular la anterior.

7 Mecanismos antierror | Poka-Yoke)

Para prevenir transferencia de piezas defectuosas al proceso siguiente
se instalan dispositivos para detectar errores, parar la produccion v
alertar al operario.

8 Auntonomacion de carga
La pieza es cargada sin necesidad de operario. El proceso debe tener
capacidad de detectar problemas y parar la operacion.

0 ANTOMDIMACION de 1nicio .

. L Tareas |
Completados los pasos anteriores la maquina debe empezar a procesar S
maquing |

piezas de forma autdmoma. Se deben prever problemas de seguridad v

calidad.

10 Antonomacion de transferencia

Se enlazan operaciones mediante sistemas de transferencia que eviten
la intervencion del operario.

Figura 3. 6 10 Etapas de autonomacion Jidoka (Matias Hernandez & Vizan ldoipe, 2013)

Con este sistema maquinas y operarios se convierten en un inspector de calidad.
No hay distincion entre empleados de la linea (que fabrican los articulos) e
inspectores de calidad (que comprueban la bondad de la fabricacion).

Las fases de inspeccidn, si son necesarias, se realizan dentro de la misma linea y
cada operario garantiza la calidad de su trabajo. En esta situacion el énfasis se
desplaza de la inspeccion para hallar defectos a la inspeccion para prevenir
defectos. En otras palabras, se muestra mas interés en controlar el proceso y
menos el producto. La llustracion 22 muestra el esquema de los pasos progresivos
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y técnicas concretas que se pueden ir aplicando para alcanzar una autoformacion
completa en las maquinas. La capacidad de parar la linea por parte del operario es
un aspecto fundamental del Jidoka. Cada operario puede pulsar un botdén para
detener la produccion cuando detecta defectos o irregularidades.

Cuando el operario pulsa el botén, una sefial (ANDON) indica el problema y alerta
a todos los compairieros de la seccion de las dificultades de la operacién asignada
al operario. Este sistema de luces, permite la comunicacion entre los operarios.

En la practica funciona de la siguiente manera. Una luz verde significa que no hay
problemas, una de color ambar indica que la produccién se esta quedando atrés,
como consecuencia de un problema, pero el operario que lo ha detectado se ve
capacitado para resolverlo personalmente. Una luz roja indica la deteccién de un
problema grave: el proceso se paraliza de manera que los comparieros y el propio
encargado deben contribuir decididamente a encontrar una solucion factible.

7. Six Sigma

Figura 3. 7 Etapas de Método Six Sigma (Definir, Medir, Analizar, Mejorar y Controlar)

Seis Sigma ha ido evolucionando desde su mera aplicacién como herramienta de
calidad a ser incluida dentro de los valores clave de algunas empresas, como parte
de su filosofia de actuacion Lean. En realidad no es una herramienta sino una nueva
técnica que adquiere su maxima efectividad cuando se combina con Lean
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Manufacturing.'> Seis Sigma es una metodologia de mejora de procesos o
productos, centrada en la reduccion de la variabilidad de los mismos, que persigue
reducir o eliminar los defectos o fallos en la entrega de un producto o servicio al
cliente. La meta de Seis Sigma es llegar a un maximo de 3,4 defectos por millén de
oportunidades (DPMO), entendiéndose como defecto cualquier fallo que en un
producto o servicio no logre cumplir los requisitos del cliente. Utiliza técnicas
estadisticas para la caracterizacion y el estudio de la variabilidad de los procesos.
El valor Seis Sigma tiene relacion con la desviacion tipica estandar de la distribucion
normal por lo que 6 Sigma equivale a una tasa de eficiencia del 99,99966%.6 Sigma
utiliza técnicas estadisticas y no estadisticas en un proceso de cinco etapas: Definir,
Medir, Analizar, Introducir Mejoras y Controlar (DMAIC).(Ver llustracion 23)
Mientras que Lean Manufacturing actia sobre los despilfarros de las actividades de
produccion de una manera rapida, Seis Sigma afronta el analisis de las causas para
evitar su repeticion.

8. Kanban

Se denomina Kanban a un sistema de control y programacién sincronizada de la
produccion basado en tarjetas (en japonés, Kanban), aunque pueden ser otro tipo
de sefales. Utiliza una idea sencilla basada en un sistema de tirar de la produccion
(pull) mediante un flujo sincronizado, continuo y en lotes pequefios, mediante la
utilizacién de tarjetas. Kanban se ha constituido en la principal herramienta para
asegurar una alta calidad y la produccion de la cantidad justa en el momento
adecuado.!?

El sistema consiste en que cada proceso retira los conjuntos que necesita de los
procesos anteriores y éstos comienzan a producir solamente las piezas,
subconjuntos y conjuntos que se han retirado, sincronizandose todo el flujo de
materiales de los proveedores con el de los talleres de la fabrica y, a su vez, con la
linea de montaje final. Estas tarjetas recogen diferente informaciéon, como la
denominacion y el codigo de la pieza a fabricar, la denominacion y el
emplazamiento del centro de trabajo de procedencia de las piezas, el lugar donde
se fabricara, la cantidad de piezas a producir, el lugar donde se almacenaran los
articulos elaborados, etc.

Se distinguen dos tipos de kanbans:

* El kanban de produccién, que indica qué y cuanto hay que fabricar para el proceso
posterior.

12 (Matias Hernandez & Vizan ldoipe, 2013)
13 (Matias Hernandez & Vizan ldoipe, 2013)
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* El kanban de transporte, que indica qué y cuanto material se retirard del proceso
anterior. 1

3.2 MAPEO DEL PROCESO.

3.2.1 LINEAMIENTOS DE MAPEO

Para que se comprenda mejor el mapeo del proceso, a continuacion, se muestra la
simbologia o lineamientos del mapeo.

Simbolo Significado

Rol

Area; Direccion / Gerencia

Gremio

Documento: no es una salida o entrada del proceso

Paso de Proceso
Verbo + Sustantivo. P/e Tramitar factura

Resultado del Proceso (entradas y salidas):
Informacion: p/e Contrato, factura, registro

Partes fisicas: p/e material, vehiculo
Evento: p/e Accidente de trabajo, paro de linea

Sustantivo + adjetivo:
Documentacion de Proveedor recibida

Documentacion de Proveedor revisada

Documentacién de Proveedor completada

Tabla 2 Lineamientos de Mapeo

<> Conector “0” Solo un objeto

14 (Matias Hernandez & Vizan ldoipe, 2013)
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L J
k

B

h

Figura 3. 8 Ejemplo de Conector "0".

Excepciones:

Por lo menos 1 de ellos

¥

¥

Figura 3. 9 Excepcién 1 de Conector "0".

Ambos procesos alternativos dan como resultado un objeto de negocio idéntico.

¥
¥

Figura 3. 10 Excepcién 2 Conector "o0".

Si los procesos alternativos dan como resultado objetos diferentes.

Conector “y/0”
Medicidn de piezas serie

Depuracién de y preserne Datos CAD Convertir datos
datos depurados * CAD

h

> ylo
Sdle medicidn de
sene Datos CAD Preparar layout
» depurados »

Sélo medicidn de
serie Datos CAD Elaborar plan de
depurados prueba

¥
¥

Figura 3. 11 Ejemplo de Conector "y/0".

El Conector "y" se indica con varias flechas salientes o entrantes



¥

Figura 3. 12 Ejemplo 2 de Conector "y/0".

h 4

Cuando hay varias entradas y salidas se dibujan en paralelo y no en secuencia

3.2.3 MAPEO DE PROCESO

La siguiente fase del proyecto es llevar a cabo el mapeo del proceso tal cual se
hace actualmente, sin la implementacion de mejora alguna.

Areal/Gremio !

Prep
Listado
SN

FehlteileRunde

Figura 3. 13 Mapeo de Proceso Parte | (Elaboracion Propia)
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En la llustracion 24 se muestra la primera parte del proceso, inicialmente se reciben
4 documentos del Projekt Team; Terminubersicht, Listado de Puntos de Programa,
Anlaufubersicht y Listado de Akos, las cuales las recibe el Lider del proyecto
(Gerente) y se las hace llegar al Coordinador de los proyectos y Cambios de Modelo
quienes llevan a cabo una depuracion de la informacion. A la vez, el especialista en
Pedido de Materiales emite el pedido de materiales tanto del ZP5 y ZP7 y los
Fahrzeugsterung emiten el Fertigungsprogramm.

Anlaufteam

1 e y
i i |
[ ] Catalogo/ ; Participar en

! L'Etﬂldf' L= Hoja de PP. ! = FGTeam, |—

| sh's Aplicables i para validar

i i WKB

i Matriz | Evaluar

! Aekos | ] piezasvs. | |

! TGS/

| Estadistica HELs

; de PP —

H Aplicables

1

1

Figura 3.14 Mapeo de Proceso Parte Il (Elaboracion Propia)

En esta segunda parte, se muestra que después de la depuracion de datos por
parte de los coordinadores se lleva a cabo un Listado 5M’s (Modelo, Mano de Obra,
Método, Material, Informacion Técnica (considerado como Medio Ambiente) Y al
mismo tiempo se descarga una matriz de Akos del software Key- Mono, del mismo
modo se descarga del MPO una hoja de PP (Puntos de Programa) aplicables y se
realiza una grafica donde se plasma de manera mas visual los PP que se han
probado en etapas anteriores y los que se probaran en la siguiente etapa.

Como siguiente, previo a proceder con el WK (Warenkorb) se hace una relacion de
los TGS contra el numero de parte de las piezas para los autos que se arman en
Nave Piloto. Simultdneamente se participan en los FGTeam (Fachgrouppe Team)
para que se validen los cambios dentro del catalogo de cambios que los FG
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realizan. Y después se realiza el Warenkorb, que es la revision de materiales no
eléctricos.

FTEAM Kernteam Fahrweise Vikos JPH
REICIEIITE Raparia
L. Escalaciaon| MRy
Diario Pumtas Criticas|
Seguimiento
enla ~| Seguimiemo
fabricacion de problemas
Streffenliste F!Ep_clrtede
Cierre

Figura 3. 14 Mapeo de Proceso Parte Il (Elaboracién Propia)

En la ilustracion 26 se observa la parte final del proceso, que inicia con el
seguimiento en linea de fabricacion, después de realizar el Warenkorb y de emitir
el FTP, durante este seguimiento se va realizando un reporte diario y de este se
alimenta la Streifenliste, para asi proceder a dar seguimiento a los problemas
hallados.

Después se comienzan a escalar los puntos mas criticos en los gremios
correspondientes y finalmente se realiza el reporte de cierre de la etapa del
proyecto.

Modelo de Solucion de Problemas

De acuerdo a la estrella de Solucion de problemas se tiene que:
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1.- Definicion de problema: No se efectdan todos los procesos indicados en el
Anlaufbuch.

2.- Recopilar Datos (relativo a posibles causas):

- Falta de capacidad/ personal: No hay capacidad suficiente para ejecutar todos
los procesos obligados del area.

- Falta de informacion: No todos los colaboradores saben que existe informacion
detallada del proceso en el Anlaufbuch. No saben que es el Anlaufbuch y por ende
la informacién contenida.

- Falta de acuerdos: No hay acuerdos entre colaboradores, ni con &reas
compaferas.

- No hay un proceso estandar definido: No hay procesos ni formatos homologados.
3.- Analizar datos (separar hechos de suposiciones):
La causa raiz de este problema es:

-> Falta de informacion: No todos los colaboradores saben que existe informacion
detallada del proceso en el Anlaufbuch. No saben que es el Anlaufbuch y por ende
la informacién contenida.

4.-Dignosticar causa (eventualmente redefinir el problema):

Debido a la falta de comunicacion entre colaboradores del area (iniciando con el
gerente) se ha pasado por alto la informacién oficial que se tiene acerca de los
procesos que se ejecutan dentro del area. Debido a esto, los colaboradores no
estan al tanto de las funciones que deben ejecutar, aunado a esto, los mismos
colaboradores no tienen homologado sus actividades ni sus formatos.

5.- Buscar (alternativas de solucion):

-> Utilizar como guia el Anlaufbuch para poner en orden el proceso.

—> Equilibrar el peso de las actividades entre colaboradores del areay FG.
- Homologar procesos y formatos.

6.- Evaluar (alternativas de solucion):

Las tres alterativas de solucion mostradas son viables y aplicables, puesto que el
proceso se va a ejecutar conforme a los lineamientos del consorcio de Volkswagen,
lo cual esta plasmado en el Anlaufbuch

Como paso siguiente se reparten las actividades entre ambas éareas ya
mencionadas para asi dar un equilibrio al proceso.

Finalmente, con las actividades que se adjudiquen al area de Administracién de
Arrangues, se llevara a cabo la homologacion de formatos y procesos.
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7.- Decidir sobre las medidas:

Se llevaran a cabo las medidas indicadas anteriormente. Adicional se va a elaborar
el perfil de cada puesto, sefialando las principales actividades y plazos.

8.-Realizacion y seguimiento:
Paso 1: Matriz de actividades y asignacion de responsabilidades:

En la siguiente tabla se plasman las actividades que son exclusivas del area, se
asignan responsabilidades entre FG y AA, puesto que anteriormente los FG eran
parte del equipo de AA y deben continuar ejecutando sus actividades a pesar de
que fisicamente se encuentren y apoyen en NPM.

NOTA: Las actividades aparentemente estan duplicadas debido a que se llevan a
cabo en diferentes etapas del proyecto, adicional se puede observar que se tienen
las actividades para Proyecto y Cambio de Modelo juntas.

Tareas/Actividades AA FG
Planeacién de Proyectos (PM) - Gral/Staffelungs
Plan de Plazos TU
Input de PH’s
Pedido de materiales (Con base a Programacion en Daisy)
Enviar el Pedido de Materiales PC5
Enviar el Pedido de Materiales PC6

A XUV VIOV AHOAO—

Gestidon Programacion de Autos/Calculo Capacidades
[FTP/AnlaufVa

Organizar el envio de autos

Coordinacion de Teileclub (FTR)

Proporcionar Relacién de Aekos (y Actualizaciones Nuevas desde R
PM)

Proporcionar Relacién de PP (Y actualizaciones desde PM) R
Recepcion de PP y realizar Andlisis

Recepcion de Aekos y Realizar Analisis

Determinar las Aekos Packetierung

Realizar Matriz de Aekos/ Presentar y Controlar e implementar

Realizar Catalogos de PP y evaluar vs 5Ms /presentar

Analisis de afectacion por Aeko no liberada

Retroalimentar a Esp de PdM de las Aekos que afecten antes de

TBT's

Informar Aekos no Probadas

Informar de PP no probados

Programacién y coordinacion de EBV R
Reportar Bemusterung Status
Documentar Weissbuch de cada auto R

PURPY)

A0 X000 XIUOUXD

PP

Py
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Coordinacion de Anlaufteam /Reifedgradspiegel / Estrategia de
Arranques
Participacion en revision de materiales WKB vs Aekos

Enviar Reporte de WKB PC5 [incluyendo Akos vs NoP]

Enviar listado previo al WKB PC6 [incluyendo Akos vs NoP]
Reporteos de Bauprogramm /

Reporte de desviaciones y Hojas de Desviacion por cada auto
Enviar listado de Matriz de Retrabajos

Implementacion de Tarjeta Viajera

Colocar Hoja de Desviacion en Tarjeta Viajera cuando ésta sufre
cambio alguno, posterior al proceso de Montaje

Gestion de AWE’s y recibir asi como Proporcionar

Seguimiento en linea VFF

Registrar hallazgos de Montaje en Reporte diario
Controlar y seguir hallazgos en Streifenliste

Presentar avance de Streifenliste en reunion interna
Liderar la Fabricacion en linea (Seguimiento de Autos)
Gestion de materiales en Nave Piloto para Venta de autos
Venta de Autos (Coordinacion)

Aclaraciones técnicas en la venta de Autos

Gestion y Solucién de Problemas /Hallazgos en sus FG Team’s

Andlisis y solucion de problemas técnicos (producto) *

Reporte de Cierre Firmado

Pedido de materiales (Con base a Programacion en Daisy)

Lista de pedido de Materiales con TGS-Aekos/ Realizar Matriz de
PP /PKN’s

Enviar el Pedido de Materiales PC5

Enviar el Pedido de Materiales PC6

Gestion Programacion de Autos/Calculo Capacidades
[FTP/AnlaufVa

Organizar el envio de autos

Coordinacion de Teileclub (FTR)

Gestion Listado de Piezas con TGS

Proporcionar Relacién de Aekos (y Actualizaciones Nuevas desde
PM)

Proporcionar Relacién de PP (Y actualizaciones desde PM)
Recepcion de PP y realizar Analisis

Recepcion de Aekos y Realizar Andlisis

Determinar las Aekos Packetierung

Realizar Matriz de Aekos/ Presentar y Controlar e implementar
Realizar Catalogos de PP y evaluar vs 5Ms /presentar

Py,

A0 X000 XIU DO

PVRPY)

O 0070

g 0 X0

O 0070

Py

O 0 X000
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Andlisis de afectacion por Aeko no liberada

Retroalimentar a Esp de PdM de las Aekos que afecten antes de
TBT's

Informar Aekos no Probadas

Informar de PP no probados

Ejecutar las EBV y analizar

Administracion y ejecucion de pruebas de ensamble

Solicitar listado de Akos del Baubarkeitsteam

Analisis de Akos en los rubros Paquetierung, Retrabajos y
Baubarkeit [Entwurf]

Documentar Weissbuch de cada auto

Coordinacion de Anlaufteam /Reifedgradspiegel / Estrategia de
Arranques

Gestion Procesos Autos Especiales y Estatus de cumplimiento
Carrocerias Tipo (acordar AA / FG) nivel técnico de ensamble
Participacion en revision de materiales WKB vs Aekos

Enviar Reporte de WKB PC5 [incluyendo Akos vs NoP]

Enviar listado previo al WKB PC6 [incluyendo Akos vs NoP]
Seguimiento y aclaraciones técnicas en Carrocerias Tipo ( en NP)
Reporteos de Bauprogramm /

Reporte de desviaciones y Hojas de Desviacién por cada auto
Enviar listado de Matriz de Retrabajos

Implementacion de Tarjeta Viajera

Colocar Hoja de Desviacion en Tarjeta Viajera cuando ésta sufre
cambio alguno, posterior al proceso de Montaje

Estrategia de ASS

Seguimiento en linea PVS

Registrar hallazgos de Montaje en Reporte diario

Controlar y seguir hallazgos en Streifenliste

Presentar avance de Streifenliste en reunion interna

Liderar la Fabricacién en linea (Seguimiento de Autos)

Gestidon de materiales en Nave Piloto para Venta de autos
Participar activamente en las Liberaciones TPPA

Venta de Autos (Coordinacion)

Aclaraciones técnicas en la venta de Autos

Andlisis final de Akos en los rubros Paquetierung, Retrabajos y
Baubarkeit

Presentar Catalogo de Akos no implmentadas a la Produccion
Montaje/K2

Gestién y Solucién de Problemas /Hallazgos en sus FG Team'’s
Analisis y solucién de problemas técnicos (producto) *

Reporte de Cierre Firmado

PURPY

O 0070
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Pedido de materiales (Con base a Programacién en Daisy)

Lista de pedido de Materiales con TGS-Aekos/ Realizar Matriz de
PP /PKN’s

Enviar el Pedido de Materiales PC5

Enviar el Pedido de Materiales PC6

Gestion Programacion de Autos/Calculo Capacidades
[FTP/AnlaufVa

Coordinacion de Teileclub (FTR)

Gestion Listado de Piezas con TGS

Proporcionar Relacion de Aekos (y Actualizaciones Nuevas desde
PM)

Proporcionar Relacion de PP (Y actualizaciones desde PM)
Recepcion de PP y realizar Andlisis

Recepcion de Aekos y Realizar Andlisis

Determinar las Aekos Packetierung

Realizar Matriz de Aekos/ Presentar y Controlar e implementar
Realizar Catalogos de PP y evaluar vs 5Ms /presentar

Andlisis de afectacion por Aeko no liberada

Retroalimentar a Esp de PdM de las Aekos que afecten antes de
TBT's

Informar Aekos no Probadas

Informar de PP no probados

Coordinacion de medidas de mejora de calidad para obtencién
Nota 1

Administracion y ejecucion de pruebas de ensamble * en la serie
Documentar Weissbuch de cada auto

Coordinacion de Anlaufteam /Reifedgradspiegel / Estrategia de
Arranques

Gestion Procesos Autos Especiales y Estatus de cumplimiento
Participacion en revision de materiales WKB vs Aekos
Reporteos de Bauprogramm /

Reporte de desviaciones y Hojas de Desviacién por cada auto
Enviar listado de Matriz de Retrabajos

Implementacion de Tarjeta Viajera

Colocar Hoja de Desviacion en Tarjeta Viajera cuando ésta sufre
cambio alguno, posterior al proceso de Montaje

Estrategia de autos sefiuelos

Seguimiento de 0S

Seguimiento de ASS

Seguimiento de autos sefiuelos

Seguimiento en la linea de Produccion Montaje

Registrar hallazgos de Montaje en Reporte diario

Py,

O 0 X0 X0

A 000V XUAOAD

PVRPY)
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Controlar y seguir hallazgos en Streifenliste R

Presentar avance de Streifenliste en reunion interna R

Liderar la Fabricacion en linea (Seguimiento de Autos) R
Gestion de materiales en Nave Piloto para Venta de autos R
Venta de Autos (Coordinacion) R
Aclaraciones técnicas en la venta de Autos R
Estrategia de introducciéon de Stuffes R
Seguimiento de introduccién de Stuffes R
Gestion y Solucion de Problemas /Hallazgos en sus FG Team’s R
Andlisis y solucion de problemas técnicos (producto) * R
Abgabe - Projekt -> PKC Produkt, Ziel Anderung bzw. R
Modellpflege

ME absichern auf Basis der Anlaufstaffelung R
Recorrido de Materiales R
Reporte de Cierre Firmado R
Aportaciéon de Lecciones aprendidas para el reporte del cierre del R
proyecto.

Admoén., seguimiento y control de hojas problema * en la serie R

Tabla 3 Matriz de Actividades y Asignacion de Responsabilidades.

Paso 2 Homologar Procesos y Formatos

Este paso se muestra en el apartado de cada proceso, al igual que la descripcién
de los perfiles del personal.

Paso 3: Resultado

Se muestra en el Capitulo IV “Resultados del Proyecto”

3.2.3.1 MAPEO DE PROCESO “AYUDAS VISUALES”

Numero 13.4PKT NPAA-03

Revision 06

Fecha 01.03.2018
Elaboracion y mantenimiento de

Nombre del Proceso ayudas visuales de documentacién
TLD

Responsable del proceso Administracion de Arranques

Cliente Produccion

Tabla 4 Datos del Mapeo de Proceso "Ayudas Visuales" (Elaboracion Propia)
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Creacién y/o
actualizacion
de TLD (KVS)

Nuewva TLD
recibida

Administracion de
Arrangues
Efectuar analisis de
afectacion.
Administracion de
Sin afectaciona Arrangues
Produccion
Montaje yio
ayuda visual
Ayuda visual
creadao
actualizada
Administracion de
Arrangues
Presentar ayuda visual
a Produccion Montaje
Administracion de Administracion de
Arrangues Arrangues
Subir ayuda visuala Entregar documento
Intranet de ayuda vizuala
Producsis
Axyuda visual Produccion Montaje
cargada en
Intranet
Colocar / cambiar AW
en Piso
Ayuda visual
actualizada en
piso.

Figura 3. 15 Mapeo de Proceso "Elaboracién y Mantenimiento de Ayudas Visuales de Documentacion "



ALGORITMO DEL PROCESO

INICIO

1. Creacion y/o actualizacion de TLD (KVS).

2. Serecibe la nueva TLD.

3. El especialista en planeacion serie de la AA evalla la afectacion que va a
tener el producto y el proceso.

4. Sino se tiene afectacion en produccion montaje el proceso termina, en
caso contrario se elabora o se actualiza la nueva ayuda visual.

5. Una vez creada la nueva ayuda visual, se entrega a produccién montaje y
se sube a Intranet para tener como respaldo.

6. Colocar la ayuda visual en piso.

FIN
FORMATO ESTANDAR DE AYUDA VISUAL

Vo L KS WAG EN Gerencia Administracion de Arranques
DE MEXICO WM

INFORMACIOHN 12.1PPA_PCET-03

PRODUCCION MONTAJE N4 .
Clase de veh iculo:

‘ Fijacion de Bateria HV a Carroceria LI/ LD. A6
. (HYBRID) - .
Tornillo / l

DOCUMENTACIOHN

R1BHNG
Fecha25.05.12 LD.912.003. V1
’.esp.;m Cuan DM: 5C6 915 H.302

Apriete Atornillado Electronico

Estrategia de Emergencia 55 Nm AD18

Figura 3. 16 Formato Estandar para Ayudas Visuales.

A continuacion, se enlistan los elementos que tienen las Ayudas Visuales.

N° DESCRIPCION

1 Titulo de la operacién.
2 Area de aplicacion
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Modelo afectado

TLD a documentar

PDM de referencia

Apriete o funcion a documentar
Croquis de la operacion.
Responsable de ayuda visual.
Fecha de edicion.

10 "D" de Documentacion.
Tabla 5 Contenido de Ayudas Visuales

3.2.3.2 MAPEO DE PROCESO “TARJETA VIAJERA”

© 00 ~NO O~ W

Numero 13.4PKT NPAA-01

Revision 08

Fecha 01.03.2018

Nombre del Proceso Tarjeta Viajera de Montaje.
Responsable del proceso Administracion de Arranques
Cliente Produccion

Tabla 6 Datos del Mapeo de Proceso "Tarjeta Viajera" (Elaboracién Propia)
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Creacion /o
actualizacion
de TLD, o PDM (KVS),

Emision de PP para

CM

Y
|

MNueva TLD o PDM
recibido

Administracion de
Arrangues

Listado de PP
entregadoa la
Plataforma de A4

Efectuar analizis de
afectacion.

Sin afectaciona
Tarjeta Viajera

Team Tarjeta Viajera

Afecta aldisenio de
Tarjeta Viajera
Acordar cambio de
dizefio.
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¥

Nuevo disefio
de Tarjeta
Viajeray

Protocolo de
solicitud de

|

FIS

Con el proveedor de
impresion se entregan
muestras hasta su
aceptacion.

BM

Informar a Produccion
sobre cambios
efectuados a Tarjeta
“iajera.
Proporcionar nuevos
sellos

Se auteriza al proveedor la
creacion de placas para
impresion

Muestra conforme a disefio.

l

Proveedor de Impresion

Entrega impresiones
definitivas

Impresion de tarjeta viajera
de proceso normaldel
proveedor

FIS

Realiza prueba de caida de
datos. En base a stockde
existencia calcula momento de
cambio & informa PKN.

Correo informando del
resultado de la caida de
datos, fecha de
implementacion en
produccion.

PKN de cambio.

Administracien de Arrangues

Comunica a las areas afectadas
del cambio de edicion de tarjeta
viajera.

Nueva edicion detarjsta
viajera implementada en
produccion.

Figura 3. 17 Mapeo de Proceso "Tarjeta Viajera de Montaje "
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La tarjeta viajera es aquella que acompafia al auto a lo largo de su proceso en la
linea de produccion, desde el prensado hasta las pruebas en pista. El objetivo
principal de la tarjeta viajera es documentar las operaciones de seguridad de
montaje en nuevos proyectos, cambios de modelo y mantenimiento de produccion
en serie, asi como garantizar la sustentabilidad de Documentacion y respaldar
alguna reclamacion legal a la Compafia.

3.2.3.3 MAPEO DE PROCESO “PRUEBAS DE ENSAMBLE”

Numero 13.VSC_NPCP-02

Revision 07

Fecha 02.03.2018

Nombre del Proceso Administracion 'y Coordinaciéon de
Pruebas de Ensamble.

Responsable del proceso Administracion de Arranques

Areas cuyas actividades se relacionen
con el proceso de \verificacion,

Cliente certificacion, distribucion de primeras
muestras y validacién de la prueba de
ensamble

Tabla 7 Datos del Mapeo de Proceso " Administracion y Coordinacion de Pruebas de Ensamble "
(Elaboracion Propia)

A continuacion, se muestra el proceso

ArealGremio

Almacen de Muestras
muestras

s

Calidad partes de Curvas
compra de Listados

Bemmust EBV serie

EBV 5| SerecibeSeRal para realizar EBV | X | Analisisinformacion/recibo de
!
1
——— H
i

muestras

Figura 3. 18 Mapeo de Proceso "Pruebas de Ensamble” Parte | (Elaboracion Propia)

En la llustracion 34 se muestra la primera parte del mapeo, el proceso inicia cuando
las piezas llegan al almacén y se redirigen a Calidad Partes de Compra quienes
realizan las Curvas de Bemusterung (muestreo en espafiol) y los listados de EBV
piezas de serie, para asi enviar la sefial al especialista EBV de la Gerencia de
Administracion de Arranques quienes comienzan con el proceso de dicha
informacion.
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Anlaufteam

i

: - Junta Semanal EBV ZP5, ZP7 1 | Programacion deEBYV >
i 1
1 '

Figura 3. 19 Mapeo de Proceso "Pruebas de Ensamble” Parte Il (Elaboracion Propia)

Para continuar con el proceso se da informacién del estatus de las pruebas de
ensamble en el Anlaufteam de Hojalateria y de Montaje, de inmediato se programa
la prueba de ensamble.

Ejecucion 1 REsultados

Reportes

Figura 3. 20 Mapeo de Proceso "Pruebas de Ensamble” Parte Ill (Elaboracion Propia)

Después se procede con la ejecucion y los resultados para asi cerrar con el reporte,
el reporte solamente son las caratulas firmadas con la nota de otras areas.

CURVAS DE BEMUSTERUNG

Las curvas de Bemusterung son proporcionadas por Calidad a través del sistema
TEVON, las son descargadas por el especialista de Pruebas de Ensamble
semanalmente, los que muestran estas graficas son las piezas con Nota 6 ( Las
Nota 6 no don montables en la linea de produccién y proveedor tiene que
corregirlas, el 90% de las piezas probadas en VFF obtienen Nota 6), piezas con
Nota 3 (Es una nota condicional, su geometria y estado ya mejoré desde la prueba
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anterior, la mayoria de las Notas 6 se convierten en nota 3 en la PVS), y las piezas
con Nota 1 ( La Nota 1 se da cuando la pieza es completamente montable, su
geometria es exacta y se obtiene en la 0S), de igual manera da un pronadstico de la
cantidad de piezas que estaran en Nota 3 y Nota 1 en las siguientes semanas. La
llustracion 37 muestra un ejemplo de esta grafica.

LISTADO DE PIEZAS

El listado de piezas se recibe semanalmente por calidad, en él se observan las
piezas las cuales tienen una orden para realizar prueba de ensamble, asi como la
ltima nota que se tuvo y el proveedor al que corresponde. En la llustracion 38 se
observa un ejemplo de este listado.

TEVON - Modul: ProMon - Vista: VSL MEX - Exportiert von: FIGUEROA MUNOZ ADRIAN am: 25.nov-2016

7032 VW361/ ME 2015 MW2015 - vertraulich

Vorfilter
Bezugsant von N-WPS entspricht {A K T.Q.Y} Zusatzliche F: de J Tipo de pieza {1.4.7.8.6 # 5) Froheste Verwendung Farben undteil. wenn kein Farbteil vorhanden
Tabellenfilter
L-Prio 1 Entfalld._es 0 igual Heute >o< vacias. lientos contiens Si >0< vacias. G coresponde_6.INF MUE con 66

gEE o B B - e oo B B o B W B /8 50 ¢ ool Cinsol insoue B B8 oo o v € @ Ed L B E4 0 B Closi Nochbemust oquorimicn )
5C0 |K1B  SCHACHTVERSTAER 5C3809782A N B_[51/11 661K MKMB |NUGAR SA DE C\OOM1784400 VZ72644 (09/12 |09/12 1800 4312 4312 (2616 13 (1 6 |6 |EBV Si
5C0 |KAA |SEMENSCHEIBE | 5C5845041A8 |J B (2112 661K |MKJ(B_|VITRO AUTOMOTRIZOOMOBS68 00 | 13V547C 50112 |60/12 149 40/12 (511214012 3616 '3 [1 - 6 [EBV si
5C0  |K4A |SEENSCHEBE | 5C5845041AC  |J B [21/12 661K |MKJ|B_|VITRO AUTOMOTRIZ0OMOBS68 00 | 13VS47C |50/12 |60/12 4% 40/12 5112 |40/12 (3616 '3 1 T6 eBV si
5C0 |KAA |SENENSCHEBE | 5C5845041M  |J D |22/10 661K |MKJ|B_|VITRO AUTOMOTRIZ00MOB563 00 |VZ59201 |17/1 | 17/11 1800 39110 51/40 3910 3616 3 [1 T6 EBV si
5C0 |K4A  SEENSCHEIBE | 5C5845041N  |J D _|22/10 661K |MKJ|B |VITRO AUTOMOTRIZ0OMOB568 00 V259201 |29/1 29/11  'B00 39110 5140 |39/0 3616 3 1 [6 |EBV si
5C0 |KAA  SEMENSCHEIBE | 5C5845041P  |J D |22/10 661K |MKJ|B |VITRO AUTOMOTRIZOOMOBS88 00 V259201 |17/11 |17/11 1800 3910 51710 |39/0 3616 '3 1 6 |eBv s
5C0 |KAA  |SEENSCHEBE |5C5845041Q 1) D [22/10 [661K |MKJ|B _|VITRO AUTOMOTRIZ0OMOBS88 00 V259201 |20/11 |29/11  '800 39110 (5170 139110 36116 3 1 T6 [EBv si
5C0 |KAA |SENENSCHEBE | 5C5845042A8 |J B (2112 (661K |MKI|B _|VITRO AUTOMOTRIZ0OMOBS88 00 | 13V47C 50112 |60/12 1% 3912 (5112 392 366 '3 [1 T6 [EBV si
5C0 |KiA |SENENSCHEBE | 5C5845042AC |J B 2112 661K |MKJ|B_|VITRO AUTOMOTRIZ0OMOBS88 00 | 13VS47C 50112 60112 '49% 39/12 |51/12 392 3616 3 |1 [6 [EBV Si
5C0  |KAA SEENSCHEIBE | 5C5 845 042M  |J D (22710 661K |MKJ|B_|VITRO AUTOMOTRIZ0OMOBS88 00 V259201 |17/11 17711 1800 39/10 6110 39110 (36116 [3 1 [6 |EBV Si
5C0 |KAA  SENENSCHEBE | 5C5845042N  |J D [22/10  [661K |MKJ|B |VITRO AUTOMOTRIZ0OM08583 00 V259201 |29/11 |29/11 1800 31133113016 3 (1 T6 [EBV si
5C0 KAA SEITENSCHEIBE 5C5 845 042 P W D |22/10 661K |MKJ B VITRO AUTOMOTRIZ00MO08588 00 V259201  |17/11 17111 "800 39110 5110 3910 [36/16 3 1 s |[EBV S
5C0  K4A SEIENSCHEIBE | 5C5 845 042 Q 1] D 22110 661K |MKJ|B |VITRO AUTOMOTRIZ0OMO8S88 00 V258201 [29/11 |29/11 800 (39110 5110 39/10 (3616 3 [1 e [eBv Si
5C0  KaC RADABDECKUNG | 5C5853 817 G 041 |J [SCHWARZB [09/16 661K MKMB |PINTURA ESTAMPAQOM13815 00 VZAS632 |27/16|27/16 1800 2716 3116 27716 |36/16 (3 [3 6 [EBV Si
5C0|KdC RADABDECKUNG | 5C5 853818 G 041 |J [SCHWARZB [09/16 661K |MKMB | PINTURA ESTAMPAQOM1981500 VZAS632 [27/16 |27/16 1800 27116 31116 27/16 (36/16 '3 |3 6 _[eBV Si
5C0  |KAC |CW-SCHWELLERAB( 5C5 854 855 B 9B9 |J |SATINSCHD [32/15 661K |MKD|B | GD COMPONENTS [0OMCAA V5AWG | 10/16_ 1016 600 4615 (4615 (3816 [1_[1 T6_|EBV Si
5C0  [K4C CW-SCHWELLERAB 5C5 854 856 B 9B9 |J |[SATNSCHD |32/15 661K |MKD/B |GD COMPONENTS [00MCAA VISAWE |10/16 016 "800 46115 4615 (3816 1 1 6 |eBv Si
sc0 [K1B DDAEMPFUNG 5C58642378 N D [07/16 (661K [MKDB |PINO AUTOMOTIVE [00MZAA VISMS8 2016 [20/16 800 '05/17 10517 10517 (1316 1 [1 6 6 |EBV si

Figura 3. 21 Listado de Piezas (Expedidos por Calidad Partes de Compra)

SISTEMA BEON

Este sistema es utilizado tanto para cargar la nota como para consultarla, una vez
gue se obtiene la nota y la caratula firmada, el especialista en pruebas de ensamble
sube en este sistema la caratula escaneada, de igual manera se pueden consultar
las ultimas medidas que tuvo la pieza, los ultimos comentarios, etc.

QUASI-BeOn 8.1.0 - VERTRAULICHE DATEN -
7% Resumen deprocesa | Bisaueda’ I TR Oniine-tiife | NMachrichten (2) | Einstellungen Gallegos Gonzalez, Rosario Eveling (DZMATX1) Fabrica: 65 | Desconexion
[» "opsion de fitrado [ Fiter laden | Fiter speichern [ Fiter reset | |
B E] B = IE B B = B B EREC] El
Sel [Nr-Informe | 1 Fabrica I de Proveedor Local. | T |Ho DURS | 1 W picza | 1 Nombre pieza | Alb. | | Cantidad | [Estado | 1 Situacién Molde | Cavidad | MDBZSB
neproveedor |1 |wsG |1 Denominacion del Proveedor| Centro de coste | T |Nr pieza del Proveedor in | 1[peso Fecha | T Fecha  |Fecha virsue|ir e Molder . | 1 Estado |
I v I\ D |_seM 955 448 | C i { -
a =] 22 de =
hasta =
CJjw estoaze e 00H03516 00 512360245 [ San 955 4s8C___ DEPOSITO DE AGUA(S 5[ENTRABAID 05 |
' 20161025 |TeskAF Plasti Tec, 5A da OV G 955 448 C 2016-1025 505,8|2016-10-27 20151020 |Aceptar

EEBE
» Leyenda

Vista Individual - Accén Wosirar detalles Mostrar todo v

< i 1 ’

Figura 3. 22 Sistema BEON
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CARATULA DE PRUEBAS DE ENSAMBLE

En la caratula se observan los datos requeridos de la pieza a probar, tal como lo es
el numero de parte, la plataforma correspondiente, la descripcion de la pieza, el
nombre del proveedor, el nUmero de orden de la prueba de ensamble y el apartado
para asignarle la nota, asi como los comentarios y firmas de las demas personas
gue emiten la nota y del coordinador de la prueba de ensamble(especialista).

nnnnnnnnnn

[ Fepare 22 Pruste: de nsamiie Mantme |
| adminstecién de Amenques | ses o

Figura 3. 23 Caratula Hojalateria.
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ANALISIS 5W PARA PROCESO DE PRUEBAS DE ENSAMBLE

5W 1° Por qué
Quien/quienes  Especialista EBV
(Who)

Tiempos muertos en
Qué (What) proceso
Cuéndo Constantemente
(When)
Dénde (Where) AA

Solo hay un ejecutor
de pruebas de
ensamble

Por qué (Why)

Pedir ayuda de dos
técnicos y un
especialista mas para
ejecutar el proceso.

Cémo (How)

2° Por qué
Proveedor

Tiempos muertos en

proceso
Constantemente

AA

El  proveedor no
corrige las
condiciones de las
piezas y

adicionalmente tarda
en hacer entrega de
las muestras de las
piezas.

Anticipar fecha al
proveedor, asi como
condicionar el plazo
de entrega.

3° Por qué
Especialista EBV

Reporteo no claro

Presentaciones en K2

Direccion de Nave
Piloto y Centro de Pre
series

El especialista no
prepara los reportes
para ante los gerentes
y el director.

Realizar un Cockpit
Monitor y un sistema
de reporteo nuevo.

Tabla 8 Analisis 5W Pruebas de Ensamble (Elaboracion Propia)

3.2.3.4 MAPEO DE PROCESO “LISTADO 5M’s”

Numero

Revision

Fecha

Nombre del Proceso
Responsable del proceso
Cliente

Elaboracidn
de Catalogo =
con PP H

13.VSC_NPCP-10
03
06.03.2018

Puntos de Programa.
Administracién de Arranques

Nave Piloto Montaje, Produccion.
Tabla 9 Datos del Mapeo de Proceso " Listado 5M's" (Elaboracion Propia)

Coordinador

—

‘erif ion d
Probados

en linea,

Figura 3. 24 Mapeo de Proceso " Puntos de Programa"

Grafico de
Puntos de
Programa

Listado 5M —

Para el analisis de puntos de programa, el coordinador de arranque descarga un
listado de estos del sistema MPO (Modellplegue Online) y se lo hace llegar a los
Fachgrouppe para que asi se elabore el catdlogo de estos y se distribuya a los
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seguidores en linea, para asi ir verificando a lo largo del proceso los Putos de
Programa probados por cada etapa.

Una vez obtenida esta informacién, el coordinador concentra los puntos de
programa en un listado y va asignando un estatus en cada campo. Finalmente se
realiza una gréfica de Puntos de Programa probados para darla a conocer.

Pilothallendarstellung (ohne Wertung)

Filter- SOP 50 16 Beetle; Filterdetails siehe letzte Seite

SOP-Soll: 45/16 SOP-Soll: 5016

16V110A  § DQ250 Getriebesteuergerat mit bleifreien 17V234M6 § ECE-R94 Label (Airbag-Warnhinweis) fur die
Drucksensor Markte St.-Martin, Niederlandische Antillen,

SOPSolk: 50116 Kolumbien, Peru, Jamaika

16V051F3  Erweiterung Halbgoldsystem Benzin 17v234Q  Entfall Typschild Mexiko (Steuerungspunkt)
Fordereinheiten (+1A7) auf AGCC Staaten 17V234V § Ubemahme Airbag-Warnhinweis ECE-R94

17V085D  Serviceintervall 30Tkm (+QI6) fur Markt Serbien auf Sonnenblende fur diverse Lander

17V104E  DQ200 Neue Grundsoftware (neue 17V2347Z  § Test Reports fiur Sudkorea nach KMVSS
Kennbuchstaben ZP3) 17v318D _§ Diebstahischutz Indien

17V1218  Leftungsstranganderungen (Steuerungspunkt) 17V350A  AEW: Navigationsdaten fur Frankreich: +77T

17V160K  PKO: Ubemahme Getriebesteuerung vom (franz. Guyana, Guadeloupe, Martinique) als
AQ450-8F/A fur AQ160 und AQ250G3 zusatzliche Option

17V160W  MQ200 Verschleireduzierung durch 17V355F3 § Notrufsystem ERA Glonass - Hutumfange PQ
Zahnradanpassung Modul 6.Gang - Markt Russland

17V165Q FMK: Sitzkoppelstelle Zentralstecker anstelle 3 17V355F5  § Notrufsystem ERA Glonass - Plattformumfang
Stecker PQ - Markt Russland

17V200C  AEW: 19" LM-Rad "Salvador" als COP 17V355FB  § Notrufsystem fur Markt Russland - PQ

Umfang

17V234B  Schilder und Tabellen (Steuerungspunkt)

17V355FD Kein Einsatz Notrufsystem ERA Glonass
17v432C  Lieferantenwechsel Relais des abkoppelbaren
Klimakompressors

15V441DN EOP Sondermodell "Club" / "Lounge"
(Steuerungspunkt)

17V234L Bordbuch&nderungen (Steuerungspunkt)

17V234M  § Neues Layout Airbag-Warnhinweis (ECE-
R94) auf Sonnenblende

17V234M1  § Neues Layout Airbag-Warnhinweis (ECE-
R94) auf B-Saule

Figura 3. 25 Listado de Puntos de Programa descargada de MPO.

El listado descargado por el coordinador es el que se muestra en la llustracion 42
contiene el nimero de programa y una breve descripcién del mismo, y se la banda
de color amarillo separa los puntos de programa por su fecha de introduccion.

En la siguiente llustracién se muestra un extracto del catalogo, en el cual se muestra
el estatus de un punto de programa evaluado en la etapa anterior. Como se
observa, se describe el punto de programa y se da un listado de los nimeros de
parte afectados por dicho punto y también se da una ayuda visual para que asi el
seguidor en linea sepa en donde se coloca la pieza a evaluar y que condiciones
debe tener.
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VOLKSWAGEN

ot wrxics

e

Modelo: VW3224/225
Mercado: Eurcpe
Adquisicién:  Secusncisdo

Punto de uso:  Ramal 1/2/5 Area 1

5M's:

WMo pars} 00 Descripeion FRE
Scolsil 71 186 sED0 FErE
2C0iste TE0)E00 e Metodo  Medios  Material ManodeObra MfOMMacion
15001 816; | TUBO MEDIO REFRIG. Tecnica
Scoisie swice | |couPresOm X X X X
scolmslin coNnESAoR
SC1 00§ RS © | ARE ACOND

Administracién de Aranques | VSSC PKC Froducto | 12.1PPA_PCET-04 18

Figura 3. 26 Catalogo de Puntos de Programa para Cambio de Modelo.

En la llustracion 44 se observa la Matriz de Puntos de Programa vs Autos o el
Listado de 5M, en el cual se evaltan los puntos de programa vs 5 campos (Modelo,
Mano de Obra, Método, Material, Informacién Técnica (considerado como Medio
Ambiente).

También se reflejan si los puntos de programa ya fueron probados o no.

Matriz de Puntos de Programa vs Autos - MP16 SOP 27/15

De pcio pano
1f14vaa163 EOP: Sondermadsll "Cug” A-F-M| SA A A [al INa S [NEU (Checkists MP 08.09.2014) NO AFECTA )
2| 1avancy g‘;’n'";"E"‘]: S M A s & S |SW de matsriales Refasheados - TL1 TP1vs TWO TFD [81 4 ole
Conversian de proveedores EAZT1 121y 1,41 EUS [Hochduckpumpe
3favssiut T e [V S (T S Ina WA [NO EN PEDIDO DE MATERIALES st 0
e oo
4]14v62810 |Antena SDARS al 100% en Heckspailer (VW325) E-K-A .NA (TS i ratrabaatcn os autos de SO sl 0
3 autos en piso
12 o cnini ton do i tmenceme 1101
dem [Encapsulado de malor ‘Targo" de VWAT1 coma medida COZ para - = & B & R E - )
s mercado de USA
B|15V001L1 Encapsulado de mator g’ de VWAT! coma medida CO2 para F s s s s lsi S |NOEN PEDIDO DE MATERIALES s 0
mercado ds China
Cutierla para e trasero ge V350 como la medida de COZ para 8
T|15V001M | mercado de USA F (retrabaic &l [Segumiento hoja problema NO Se retrabaja pz o
| o Cutierta pae ee tras=o oe VIV360 coms s medida é= CO2 pare F | ® E 40 5 b p BN PVS )
mercado ds China (rerabajo
I Inserto istema semior e os ansmisores fesena de s undades de | e | e | w " - .
gasolina [tropicalizado]
e Ln‘t]lzmﬁi[llccmn de Generador TS0AMOSFET on EABGR Ger3 1812500 | 1 | pve | Ia |si = E - )
(Cancelacion dsl Generador comvencional para 1 8 125KW PJBLC -
T SVOBA [MosFET Generator sin de caja de cambios R I S i s ¥ v
12tsv1aow (Colar exteror "5k Bluz” en lugar de "Reef Bug” K L m jg  [ot=nBlendss de wlarta  carsasas da sspep o b
Irevestimiento de puerta
13115V190K Colar extsrior “Habanero Orange” para Serie Ak | oS0 e fm s A 81 [Diponiiidad e carcasas de espejo o) 0
[15vzs FMIC Reduccién y disminucidn de stiqustas en la lanta de refaccion F s e e o si El si 4 o0
ssl1usta indicacion en el gato y en el compresor F 28l e e b o o
161503628 MIB-Estandar en vehiculos de PQ Chinay NAR. E-A-K e sl "y -Cnnﬁgural:mn NOK pedia sntena Satelal NO EN SO 4
17153520 Introduccion MIB Entry para PQ E-K e 8l A si o ]
18153624 RVC Low System Gen. 2 E e st i 81 [Fiezas Prototipos No s han probado con Ferrita KIV 8 [NO EN S0 0

Figura 3. 27 Matriz 5M.
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Programmpunkte zu testen MP2017 SOP 27/16 Stand KW 82

PPOS
16V160A 16V560S 17V234K

16V587P 17V160D 17V5858
70 17V160F 17V160G2 17V58581
17V234G 17V260H1 17V585B2
60 17V35201 17VAS6ES 17V58583
PPPVS 17V486Q 17V5908 17V58585
15V441A1 16V234F 17v3g2c 1TVI21A 1TVI21G 17V58587
50 16V352F2 16V355L 17v438C 17V585B8 17V585BA
16V360B 16V995R 17V486E
A7V001C 17V010A 17V4S6E2 PPPVS 50/16
40 17V160C 17V160G 17V560G f,‘l‘;t,‘_'o I definidos.
17V234A 17V260H 17V563A
30 173526 17V352V 17V680A PP ungetestet
17V3550 17V355V 17V823D 16V234H3 16V355T1 16V3965
16V441FR 16V5860 16V588C
20 16V588C1 16V588J 17V1966G
1TV200E  17V209G  17V356H
17V362C1 17V4948 16V438C
10 17V560U 17V660C 17V823G
0 T T - .
TOTAL PV3 2718 052716 PV3 50018 ASS 2THE
| ZP8 KW 45— KW 49 | | ZP8 KW 04— KW 09 | | ZP8 KW 17— KW 19 | | ZP8 KW 25 |

Figura 3. 28 Ejemplo de Gréfica Puntos de Programa Probados.

El listado anterior, en conjunto con el pedido de Materiales sirve para conformar la
grafica mostrada en la llustracion 45 donde se muestra el estatus general de los
puntos de programa, asi se obtiene un panorama de que puntos de programa son
relevantes y cuales se van a probar en la siguiente etapa

8D’s PUNTOS DE PROGRAMA
D1: Formula un equipo de trabajo:

El equipo de trabajo se va a conformar por los coordinadores de cada plataforma y
la practicante actual del area.

=&

- alk
A

Figura 3. 29 Team Puntos de Programa.

D2: Determinar el problema:

A pesar de que es un proceso corto, actualmente solo se realiza de esta manera
en una sola plataforma (Tiguan), adicionalmente los datos obtenidos con este
método no son 100% reales puesto que no se evallan todas las piezas de los
puntos de programa.
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D3: Solucién provisional o contencion de accion:

Temporalmente las graficas para presentacion se alimentaran del pedido de
materiales y del listado que se va a solicitar envie el PM de cada plataforma.

D4: Andlisis de las causas:

La causa de que no se evallen correctamente todos los puntos de programa es
porque el coordinador no configura los autos con las piezas que faltan por probar.

Por otro lado, este proceso, no se ejecuta en todas las plataformas por diversos
factores, uno de ellos es la comunicacion entre colaboradores (iniciando del gerente
hacia los coordinadores) y por la falta de iniciativa por parte de los colaboradores
por no informarse de sus labores ni interesarse en buscar una solucion para cumplir
con sus objetivos laborales.

D5: Acciones correctivas permanentes:

Estandarizar el proceso y homologar los formatos, asi como acordar con E-Labor
que se evallen todas las piezas que contiene un punto de programa, acordar con
Projeckt Managment que se proporcione listado de Puntos de programa completo.

Trabajar en conjunto con areas que evallan puntos de programa tales como
Calidad, Area 1, Desarrollo Técnico y Planeacion.

D6: Implementar y dar seguimiento a la correccion correctiva permanente:

Si bien se lograron algunas de las acciones, tales como el acuerdo entre otras
areas, la elaboraciébn de una nueva matriz para la evaluacion de puntos de
programa y una mejor manera de presentar informacién veridica a través de una
grafica (se presenta mas adelante) aun falta acordar la configuracion de los autos
con las piezas que falten probar, este acuerdo se debe hacer con logistica, FIS y
planeacion.

D7: Prevencion de problemas:

Para la prevencion de problemas en este proceso se establecié que se verifiquen
los puntos de programa contra las aekos emitidas, y asegurar que el catalogo
siempre este actualizado (en cada etapa) asi como pedir la informacion de las otras
areas que evaltan los puntos de programa para tener conocimiento del estatus de
estos.

D8: Cierre

Como se menciona anteriormente esta actividad no se cerro, sin embargo, el mismo
Team sigue trabajando en ello.
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3.2.3.5 MAPEO DE PROCESO “PEDIDO DE MATERIALES”

NUumero 13.VSC_NPCP-01
Revision 05
Fecha 06.03.2018
Nombre del Proceso Pedido y Revision de Materiales
Responsable del proceso Administracion de Arranques
Nave Piloto Montaje, Produccion,
Cliente Logistica, Calidad Partes de Compra,
E-Labor.

Tabla 10 Datos del Mapeo de Proceso "Pedido y Revision de Materiales " (Elaboracion Propia)

it Enviar a Central de Recibir materiales y
I Logitica II Pedidos ™ levarios a amacen
I Coordinador

=
I = |

Reparie
WKE

Recibir Revisar
otificacio materiales no
eléctricos

-

FehlteieRunde | | pararevisian

Figura 3. 30 Mapeo de Proceso " Pedido de Materiales"

La secuencia de este proceso comienza con la emision del FTP puesto que ahi se
refleja la cantidad de autos para los que se hara el pedido de materiales, cabe
sefalar que este pedido que se emite no es para los autos en serie, ni para autos
sefiuelos, una vez que se tienen los datos de cuentas piezas pedir de cada material,
se emite el listado a la logistica, quienes se encargan de que Central de pedidos
pida, reciba y coloque el material en el almacén, a lo largo de este periodo el
especialista asiste a las FTR (Fehteilerunde) o juntas de faltantes, para asi
mantener actualizada la lista del pedido de materiales en caso de que exista algun
cambio e informarle logistica.

Una vez que se surta el pedido, se debe dar una notificacion al especialista para
asi realizar la revision de los materiales (se revisa que lleguen con el TGS (version)
correcto y también el nUmero de parte 0 en su caso un sustituto) a excepcién de los
materiales eléctricos ya que de ellos se encarga el E-Labor, y finalmente se emite
un reporte.

numparTscoL | 1] 2| 3| 4|coL [eson Teilebenennung |Benennung ait Einschl-Ser At WPBN1 ESON TV TAED Bemerkung TEGUE cantidad
02M911024R o2m [e11fozar MOTOR DE ARRANOUE | STARTER 17vss0a |3 [s61k  [MKD +GLA-T1Z+713 26]
03260817 oaL [aso0fe17 CASQUILLO CENTRADO | ZENTRIERHUELSE 17VsE0A |3 |s6lK 11z 51
0681259174 068 [125[317|a ABRAZADERA FLEIE FEDERBANDSCHELLE 17V560A |5 [661K 11z %
05k10392585 |06k [103[825 |as CUBIERTA ABDECKTEIL 17vs604 |1 |es1k |ckD T1Z+THL 26|
05K260849A osk [260[B42|A CORREA POLY-V KEILRIPPENRIEMEN 17V560A |5 |861K_ |MKD 11z 2|
06K3030235 osk [203[023|8 ALTERNADOR DREHSTROMGENERATOR |17V5604 |3 |661K  |MKD +T1Z:713+962 2|
06K306262F os [306 [262 | SONDA LAMEBDA LAMBDA-SONDE 17V5604 |3 |661K_ |EKD +T1z+7C8 %
05K307308 osk [207 300 UNIDAD DE CONTROL _|STEUERGERAET,MOTOR [17V560A [1 [661K  |vkD 11z 2|
09G409061E 0sG [209f061 (€ REFRIGERADACEITE | OELKUEHLER 17V560A |5 [661K  |MKD G1ATIZ 2|

Figura 3. 31 Listado de Pedido de Materiales

En la llustraciéon 48 se muestra un extracto del listado de materiales que se emite, como se
observa contiene el nimero de parte que es con la que se identifica a la pieza. Contiene una
descripcién de la misma, y también indica si esta pieza esta ligada a algun punto de programa
0 a una aeko, de igual manera muestra su TGS y finalmente la cantidad de piezas a pedir.
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Asunto:

Ubia ddnz

Comienzo:

Fin:

Mostrar la hora como:
Periedicdad:

Estado de la reunidn:

Organizador:

Sres.

Se solicita su presencia

RV: Warenkorb Auto 05 SoMe Scund SOP KWOS /17 {PKN 2ZE73601) y Auto KAF 05 MPLT
Beetle PA - S0P 50/16 - PKN 3073601

Sonderlager (Mave 53] - Frente 2 Desarcllo Tecnico

Jjueves 187082016 01:00 p.m.

Jueves 1E/OB,2016 0300 pom

Provisional

{no disponible)

Adin sin respuests

Guizado Hernandez Angel Antonio [M-PAA)

para llevar 8 cabo | revisién de materisles de los siguientes autos

(Warenko b} Autc 05 SohMeo Sound SOP KW05S/17 (PN 2579801) y Auto KAF 05 MP17 Bestle PA- S0P 50/16- PKN

2079801

05 SolMo Sound SOP KW05/M7 (NIP L594) — De 13:00a13:30 Hrs

PKM 2573601

HIPREM - Livtade
9 - folda .

Se propone el siguiente orden de revision:

s 12:00-1310
s 13101320
o 1320-1330

Interiores { Disponente U1}
Carroceria {Dis ponente UT)
Chasis {Dis ponente UZ)

KAF 05 MP17 Beetie PA- SOP 50116 — (NIP L904) — De 13:30 a 15:00 Hrs.

PKM 2079601

B

HIFLEA - Listrin
P9 _HAFO5..

Se propone el siguiente orden de revision:

o 12:30-12:40 Interiores | Disponents U1}
s 1240-1350  Carroceria {Ds ponents UT)
s 13%50-1400 Chasis (Disponents UZ)
s 1400-1410 Electrico [Disponents 18]
o 1&10-1450 Motor {Dis ponente LU1ME)

Si consideran que slguien mas desu dres deba participar, favor de resnvisr esta invitacidn

Figura 3. 32 Invitacion para participacién a Warenkorb

En la llustraciéon 49 se muestra el ejemplo de la invitacion que se envia para la
revision de materiales, como se menciona anteriormente, esta revisioén solo aplica
para Autos Especiales.

3.2.3.6 MAPEO DE PROCESO “FTP”

NUmero 13.VSC_NPCP-08

Revision 03
Fecha 08.03.2018
Nombre del Proceso Programa de fabricacion
Responsable del proceso Administracion de Arranques

Nave Piloto Montaje, Produccion,
Cliente Logistica, E-Labor, Desarrollo Técnico,

Planeacion Prensas, Planeacion Serie,

Planeacion Proyectos, FIS, Pintura.
Tabla 11 Datos del Mapeo de Proceso "Programacion de Autos" (Elaboracién Propia)
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PM

Primera Hacer Enviar nueva

i '
Planeacion tesmmsmsssaaans » edicion de modificacione edicion de —
FTP s pertinentes FTP
ES Revisar contra Enviar
capacidaddeNPM y —— p observacioneso

NPH aprobacion

FIS

Figura 3. 33 Mapeo de Proceso " Programa de Fabricacion (FTP)" Parte I.

El proceso para la elaboracion del programa de fabricacion comienza cuando el
area de proyectos emite el anlaufiibericht (panorama de arranque) y el
termindbersicht (panorama de horario) oficial ya que en esto indica cuantas
unidades van a fabricarse por evento y cuando inicia cada evento. Una vez
recibidos estos documentos, la planeacién elabora la primera edicién del FTP, para
que el especialista FS de la AA haga revision contra capacidades que tiene tanto la
Nave Piloto como la nave que lo va a fabricar (tanto en ZP5 como ZP7).

El especialista devuelve esta edicion junto con sus observaciones o aprobacion, en
caso de que no concuerde con las cantidades que se pueden procesar por dia el
planeador tendra que modificarlo respecto a los comentarios que emitié el
especialista FS y volvérselo a mandar para una segunda revision.

Una vez que sea aprobado por el especialista FS el FTP es oficializado y por ende
distribuido a las personas pertinentes y se presenta en los Anlaufteam para que se
conozca, simultdneamente el FIS comienza a asignar pin con cada PKN de los
autos a fabricar y se mandan a generar las placas TPS, las cuales son identificacion
del auto hasta que es vendido.

Una vez generadas estas placas, se tienen que entregar al especialista FS para
que se las entregue a la produccion de la hojalateria. (Ver llustracion 51)

Presentarlo en
Distribuir FTP > Anlaufteam de —»
ZP5 yZFT '

Recibir placas - Entregar a
TPS Produccion

| Entregar
o Generar PIN ‘% Imprimir placasTPS ——» | placasTPS A
aa

Figura 3. 34 Mapeo de Proceso " Programa de Fabricacion (FTP)" Parte II.
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ANLAUFUBERSICHT

En la llustracién 52 se muestra un ejemplo del Anlaufiibersicht y se observan los
elementos que contiene. Se plasman los eventos y las etapas de cada uno en la
fecha en la que inician y en la que terminan y se sefala su SOP. En este ejemplo
no se observa, ya que es un borrador, sin embargo, cada etapa tiene bajo el
rectangulo el nimero de unidades que se van a fabricar.

Anlaufiibersicht VW37x/0ME_K1

Status 09.09.16

2016 2017
stufe Frojekt Dereat a8 | a [ 10 [ 11 12 1 [ 2 [T 3] a] s e 7] a]aJw]uln
soP
1 (VW3TROMEGolf  |Oto/GTI s e s o L %
sop
2 [VW3TZ/OMEGOF  |Alltrack so[ st 1[I 14 7
sop
3 (VW3TROMEGof  |LBLNAR s u s &
sop sop
4 |VWITWOMEGof | LALNAR fir Jetta as[TT]40 s o ® L T
2016 2017 2018
stufe Projekt pervet 8 | 9 [ w [ 11| 12 1 [ 2 [ 3 [ a4 s [ s [ 7] 8]s9s [w]l[nuln

Ersteller: Concha, Mario (PM, M-GFZ)
Figura 3. 35 Borrador de Anlaufiibersicht

En la llustracion 53 se muestra un ejemplo del FTP como se observa se deben
colocar el numero de PKN y se relaciona con el PIN de cada auto, los colores que
se observan, varian y abarcan la cantidad de semanas que dilatan en cada proceso,
el verde es la hojalateria el amarillo es la pintura, el azul marino es el montaje y el
azul petroleo claro es el tiempo que el auto lleva su proceso en centro de pruebas.

Otro elemento del FTP son las graficas Fahrzeugaufbaustatus (Estado de
Construccién del Vehiculo) las cuales muestran un pronéstico de termino de
fabricacion de los autos y un estatus actual de la fabricacion, asi como una linea de
tendencia que acumula los autos desde las series anteriores.

y ] = - = . PP PYpE YR pppnpp rypyppe
NPM/
1| 2071004 7254101 N
KW aw
wlta

.

2071059 7254117 na

| 2071057 7254116 N4

4| 2071020 7254106 N4

2071030 7254110 N4

+| 2071022 7254107 N4

r| 2071012 7254104 N4

*| 2071070 7254118 N4
+| 2071049 7254114 N4
| 2071039 7254112 N4

| 2071010 7254103 Crash N4

Figura 3. 36 Ejemplo de FTP.
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[ [ e seesaar

Fahrzeugaufbaustatus v e
BLOQUE Il Fertigungsprogramm Jetta VW37 1PVSII (PVS -NAR y PVS LAM) Stufe 1y 2 Fahrzeugaufbaustatus ml T T F ¥ Jmi
Fahrzeugbauprogramm ZP5A — — kom0l ——bim i BLOQUE I1l Fertigungsprogramm Jetta VW37 1PVSI|(PVS -NAR y PVS LAM) Stufe 1 y 2 _
Ausgati 28 25082017 Fahrzeugbauprogramm ZP6 — ks ki
™ Ausgabe 28 2500217
Status KW 36.117 5 n
65 Status KW 36.117 65 6565

Anzahl Einheit
N
¢
)
o\
Anzahl Einheit

3 13

o sl -
¥ o
Kw N7 7 a7 san7 37 a7 a7 o

nz sam7 a7 n7 /AT w7

Zeitraum (30 KW — 35 KW) Zeitraum (30 KW - 35 KW )
PH

Poneog b Yoragen VW Modell-Pilothalle xx,  04/03/2017

Pl ke Uwiges Voo model|-Pilothalle s, 4/03/2017

Figura 3. 37 Gréficas Fahrzeugaufbaustatus ZP5/ZP7.

El area de oportunidad encontrada en este proceso es el tiempo muerto en la
corroboracién de la capacidad de los procesos, cuando el mismo especialista FS
puede realizar el FTP y distribuirlo, es por ello que se “compro” el proceso para
evitar el tiempo de espera en correcciones del plan.

3.2.3.7 MAPEO DE PROCESO “HALLAZGOS”

NUmero I13.VSC_NPCP-04
Revision 10
Fecha 06.03.2018
Nombre del Proceso Seguimiento en Linea.
Responsable del proceso Administracién de Arranques
Areas involucradas con el proceso de
Cliente montaje.

Tabla 12 Datos del Mapeo de Proceso "Seguimiento en Linea" (Elaboracion Propia)

Dar seguimiento a — scalacion de Elaboracin

os de — > Snalss — Puntos. de Reporte de
Streifenliste Streifeniiste .

‘montaje criticos. Cierre.

| Especialista e
I .- ) -.:

Figura 3. 38 Mapeo de Proceso "Seguimiento en linea"

En el mapeo del proceso “Seguimiento en linea” (llustracidén 55) se observa que el
inicio del proceso es cuando el especialista FS emite el FTP, de esta forma el
especialista que da seguimiento puede consultar los dias en los que va a bajar a
montaje el vehiculo a seguir para asi darle el seguimiento correspondiente en la
linea de montaje, el seguidor lleva un registro en la Streifenliste de todos los
hallazgos recolectados a lo largo de este seguimiento para asi darle el seguimiento
puntual y escalar en gremios correspondientes hasta que este tenga una solucion
correctiva permanente y finalmente elabora el reporte de cierre.
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Areas de Oportunidad encontradas en el proceso:

- Es responsabilidad del FG llevar a cabo este proceso, sin embargo, ellos solo se
ponen al tanto al final del proceso y emiten un reporte diario.

- Es responsabilidad del gerente informar a gremios mas altos de los puntos
criticos en el montaje.

- El especialista no da un seguimiento puntual a los hallazgos puesto que su
sistematica es “obsoleta”

- Hay hallazgos duplicados y vencidos.

- No se da solucién temporal en el momento en que se presenta el problema, sino
hasta que llega a la zona de retrabajos.

3.3 ESTANDARIZACION DE FORMATOS.

3.3.1 REPORTE DE HALLAZGOS

Como parte necesaria del proceso se deben conocer los hallazgos o fallas en el
proceso y/o producto para asi darles puntual seguimiento y finalmente encontrar
una solucion definitiva lo mas pronto posible.

Para que esto suceda se debe dar un adecuado seguimiento en linea a los autos
de aseguramiento y asi levantar un reporte de hallazgos (solo para aquellos
hallazgos a los que no se les puede dar una solucién definitiva inmediata), este
reporte se emite por los Fachgruppe, actualmente el formato en el que emiten su
reporte diario varia, habiendo diferentes formatos cémo se logra ver en las
siguientes ilustraciones.

Reporte de Hallazgos Diarios

FECHA
Area Seguimiento PKN
Foto Hallazgo Responsable . € y
K - m responsablepm m  acciones correctivaspsl Afectadogs

Indicador de

criticidad de | a !g I n Ea 1

Hallazgo (Semaforo

Figura 3. 39 Formato 1 de Reporte Diario de Hallazgos.

FECHA: 50 Blogue 5

1030001 1030002 4570079 s — P : " i
bz Evento | 1 era | brog sazs | rog 012 1| 2| 3| 4| cC | Bsreve descripeisn / andlisis y causa del hallazgo |  Seguimiento y acciones correctivas  |Area Responsable| Plaze [Nave Ramal status

Figura 3. 40 Formato 2 de Reporte Diario de Hallazgos.
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Como se logra ver en los dos ejemplos anteriores, los formatos varian no solo en
el aspecto, sino también en algunos campos que se deben de llenar es por ello que
se tomaron los campos que son necesarios para el correcto levantamiento y reporte
de hallazgos y se generd un formato nuevo, el cual se acord6 tanto con los
Fachgruppe como con AA (para reflejar en Streifenliste).

FECHA:  03/04/2018 —@

D g ﬂm e | e
g
! 2.2

Ejem

FechaM100

4

© O ©® 0O

Figura 3. 41 Formato Estandarizado para Reporte de Hallazgos Diarios

En la llustracion 12 se muestra el formato que se estandarizo para el Reporte de
los Hallazgos que surgen en el seguimiento en linea, ahora se procede a dar una
breve explicacién de sus elementos (Ver Tabla 3).

Numero Nombre de Descripcion
Encabezado
1 Fecha. Fecha de levantamiento de Hallazgos.
2 ID. Numeracion de Hallazgos.
3 Evento. El evento se da por Bloques (Del 1 al 9).
4 Hallazgo. Titulo del Hallazgo.
5 1,2, 3,4, CC. Numero de parte Implicada (si la hay), CC es
la clave de color (en caso de aplicar).
Breve Se describe de manera breve y clara en que
6 Descripcién/anadlisis y consiste el Hallazgo y la causa en caso de que
causa del hallazgo. esta se logre observar.
7 FG Existen 5 Fachgruppes:
-Interiores.
-Carroceria.
-Chasis.
-Motor.
-Eléctricos
8 Responsable. Es la persona a la que se le asigna la
resolucion de dicho Hallazgo.
9 Area Responsable. El area a la que corresponde el responsable.
10 Plazo. Fecha en la que el hallazgo debera tener una

medida definitiva, esta fecha se maneja en
ndmero de semanas.

11 Nave. Nave en la cual se monta el auto.

12 Ramal. La nave se divide por ramales, cada ramal
tiene una serie de ensambles, en este campo
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se escribe el numero de Ramal en el que se
presenta el hallazgo, se escribe como R1, R2,

R3, FW (Farwerk)
, Puertas y Decorado.
13 Tacto. Al igual que la nave se divide en ramales, los

ramales a su vez se dividen en tactos, aqui se
escribe el nimero de tacto en el que se hizo el
levantamiento del hallazgo.

14 Estatus. Aqui utilizamos el semaforo como indicador,
Rojo si es un tema bastante critico, amarillo si
no es bastante critico y Verde si se pudo
resolver al momento.

15 PKN/ Fecha M100. El PKN es un numero que se le asigna a los
autos para irlos identificando a lo largo de su
trayecto en el proceso dentro de la planta, la
fecha M100 es la fecha en la que se comienza
el proceso del montaje.

16 Emisor. Es la persona que hace el seguimiento y
levantamiento de hallazgos, en este caso son
5 seguidores y este campo tiene una lista
desplegable con las iniciales de dichos

seguidores.
Tabla 13 Descripcion de Campos de Reporte de Hallazgos Diarios. Elaboracion Propia.

3.4 IMPLEMENTACION DE MEJORAS.
3.4.1 SISTEMATICA DE ESTRATEGIA DE ARRANQUES.

3.4.1.1 STREIFENLISTE

La Streifenliste o lista de hallazgo es un registro en donde se van enlistando los
hallazgos encontrados a lo largo de la linea (ya sea de montaje o de hojalateria),
cada area lleva la suya y toda la informacion se concentra en una lista “master”.

Dicha lista contiene una serie de graficas en las que se resumen los datos para
presentar el estatus en las juntas de K2 que se hace frente a directivos de
“Produccion y Logistica”.

Previamente, antes de hacer una automatizacion todo se hacia manualmente, para
lo gréficos se tenian que ir colocando semanalmente los nuevos datos y dado a
esta sistematica de registro y reporteo, al llegar a la 0S (Serie cero) o a la ASS
(Serie de Aseguramiento) se perdia el seguimiento, por falta de tiempo para poderla
actualizar, y muchos de los hallazgos no se vean reflejados en gréaficos, se
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quedaban olvidados y en la SOP (inicio de produccion) estos hallazgos causaban
retrabajos.

S i Vs S YO IS Weriae O
T oh S hen TR VeI e POF DAROFA  Sememas e Safmgee Tigunss Massgs 183

1

i
B8amananallRiaaaniaiis
pr—
—
=
-]
| i e —
R
==
X
-8
-
X,
—
B
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Il . i .

soahesa Tobs no Achive Fada

Figura 3. 42 Sisteméatica de monitoreo de hallazgos anterior

A continuacién, se muestra la estructura del codigo de cada formulario, asi como
su diagrama de flujo para plasmar cémo funciona la nueva sistematica de monitoreo
de hallazgos.

3.4.1.1.1 HOJA DE REGISTRO

En la hoja de registro llamada Streifenliste, es en donde se plasmaran los registros
de los hallazgos a través de un formulario, esta hoja contiene los campos
necesarios para dicha accion; en la tabla mostrada a continuacién se describen los
campos de la hoja de registro:

Plazode |
ie . . . i Plazode i P
Ramal ;| Area Emisora :Nombre de piezai 1 | 2 3 a st Medida | Revisié i Foto Hallazgo | Descripcion de Hallazgo
H i i i Revision |
Definitiva ;

Bloqguede | Etapade

1D Tij
. Hallazgo Hallazgo

Figura 3. 43 Encabezado de Hoja de registro. Parte 1
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COLUMNAS

A:A

B:B

C.C

D: D

E:E

FF

G:G

H:H-K:K

L:L

M:M

N:N

NOMBRE
ID

Tipo
Bloque de
hallazgo
Etapa de
hallazgo
Ramal
Area
emisora

Nombre de
pieza

1,2,3,4,

St

Plazo de
medida
definitiva
Plazo de
revision

DESCRIPCION

Se muestra el numero que le corresponde al
registro, es decir lo etiqueta con un nimero anico.
Divide el tipo de hallazgo, es decir, lo clasifica ya
sea en proceso o producto.
En esta columna se cataloga en que bloque del
proyecto es en el que se presenta el hallazgo, se
puede dividir en bloques del | al IX asi como cada
una de sus SOP’s.
Cada blogue lleva en paralelo una etapa dentro de
las cuales se toman en cuenta: VFF, PVS, 0S, ASS
y SOP.
El ramal es la ubicacién en la que se encontré el
hallazgo, en caso del montaje va desde
RO(Decorado) hasta R7 (bandas) y en hojalateria
se toma UBI, UBII, Afbau (costados), Afbauteile.
El area emisora es aquella a la que pertenece la
persona quien emite tal hallazgo.
Este campo no siempre va a estar lleno puesto que
no siempre el hallazgo tiene que ver con una pieza,
sin embargo es necesario que cuando el hallazgo
sea a causa de una pieza se coloque el nombre de
dicha pieza.
En las primeras tres casillas va colocado el nimero
de parte que corresponde a la pieza dafiada y en la
cuarta casilla se escribe la clave de color.
St o0 estatus es el que indica que tan critico es el
punto y se toman en cuenta los colores del
semaforo y funciona con nimeros como se indica a
continuacion:
@ = 1; el estado es altamente critico.

= 2; ya se tomaron medidas preventivas.
® - 3; Ya tuvo medida definitiva, ya no se
presenta.

En esta celda se coloca el nimero de semana y el
numero de dia en el que el problema estara
completamente resuelto.

Este campo se va modificando conforme las juntas
de hallazgos y se coloca el nimero de semana y
namero de dia en el que se volvera a revisar el tema
nuevamente.
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P:P

Q:Q

Hallazgo

Aqui se coloca el nombre del hallazgo.

Descripcion En esta columna, como su nombre lo indica, se

de hallazgo

escribe una pequefia descripcion del hallazgo.

Tabla 14 Descripciéon de campos en hoja de registro (STREIFENLISTE) Parte 1.

Area

Fecha de

Responsableéﬂesponsahleé Seguimiento y Acciones Correctivas élnformacif}ndejunta de Hallazgosé SNAB's Registro Emisor
Figura 3. 44 Encabezado de Hoja de registro. Parte 2
COLUMNAS NOMBRE DESCRIPCION
R:R Area Al contrario del area emisora, aqui se coloca a qué
responsable  area se le carga la responsabilidad de resolver
dicho hallazgo.

S:S Responsable Se muestra quien es el responsable de resolver

dicho hallazgo.

T.T Seguimientoy  Aqui se describe lo que ya se hizo para corregir
acciones temporalmente el hallazgo, asi como la evolucion
correctivas de este hasta llegar a su medida de correcciéon

definitiva.

u:uU En cada junta salen comentarios que no se pueden
Informacién de ir organizando al momento, por lo que se colocan
junta de aqui y mas tarde se puede acomodar la nueva
hallazgos informacion en las celdas correspondientes.

V:V SNAB’s En caso de haber una hoja SNAB, aqui se ve

reflejada a través de un hipervinculo.

W:wW Fecha de Para la actualizacion de los graficos semanales, se
registro coloca la fecha en la que se registra cada hallazgo,

colocando el nimero de semanay el numero de dia
correspondiente.

X:X Emisor Persona que reporta el hallazgo para su pronta

solucion.

Tabla 15 Descripcion de campos en hoja de registro (STREIFENLISTE) Parte 2.

3.4.1.2 ANEXAR FTP

Dentro de la Hoja de Registro, se lleva el control de PKN’s del auto o autos en los
gue se hubo afectacion por el hallazgo y aqui es donde se encuentra nuestro primer

cadigo.
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%] Abrir (==

QU ["j <« Usuarios » foxlpkb » Escritoric » ~ [ 42 ][ Buscar Eseritorio ol
Organizar » Nueva carpeta =~ 0 @
* Nombre Fecha de modifica... Tipo =
't Favoritos i
) DOC. CORREQ Carpeta ¢
sssssss
: - B ) Analisis Puntos de Programa asm Hoja de ¢
scritorio

Ef] Cockpitxsm

(& Comparacion PP 1.xlsx

& Comparacién PPxlsx

] Copia de 20180620_Capacidades Fin 2018...

- Hoja de o
£ Sitios recientes

| Hoja de o =
4 ACT (vwnetappd E

Hoja de ¢
- Hoja de ¢
ibliotecas

“‘ ] Copia de Descripcién de puesto.xls

e '
P Fccha M100| | e @cunos s
> H [ Imégenes

(] Descripeién de puestoxsx

& M
. PIN | Ch L= ) Encuestaxisx
7 B videos
(] Grafica PP MP 18 PVS - 0S SOP 3218 GO... 13
2 20,

T ] Hitos principalesdsx
PKN J BRI (] hitos Puntos de Programa.dsx

. Hojadeq
. Hojadeq
... Hojadec
Hoja de ¢
Hoja de ¢

Hoja de ¢

Hoja de ¢
s Disce local (D) ! .

v v [ N 1] - Unia dm -
ola il V
SNAB's Fechade Emisor Nombre de archivo: v | Archivos Bxcel (*x%) -
Cancelar

Registro Herramier tas = [ Abir |+

Figura 3. 45 Botdn y explorador para anexar datos de FTP a hoja de registro de Streifenliste.

Como se muestra en la llustracion 31 existe un boton al que se le denomina “botén
FTP” el cual, al hacer clic sobre el arroja un explorador de archivos, en donde
podremos seleccionar el archivo FTP (Plan de Fabricacién (FTP)) del que se
requiere extraer informacion, al dar clic en el boton de Abrir se comienza a evaluar
el documento.

La primera evaluacion que realiza este formulario es si se esta poniendo una ruta
de documento o0 no, en caso de no encontrar ninguna ruta, arroja una ventana con
el mensaje “Necesita anexar la Ruta del Documento de Origen "FTP” como se
muestra en la siguiente llustracion.

Microsoft Excel @

Mecesita anexar la Ruta del Documento Origen "FTP"

Figura 3. 46 Mensaje de advertencia por falta de Ruta URL

Por el contrario, si se encuentra la ruta del documento lo siguiente que se verifica
es si la ruta que se introdujo es correcta 0 no, en caso de no ser la correcta nos da
un aviso para que corrijamos dicha direccién.

Microsoft Excel @

Mo se encuentra el archivo, verifique que este correctamente la ruta y el nombre
del archivo

Figura 3. 47 Mensaje de advertencia de ruta invalida.

77



Muchas veces olvidamos modificar algo al documento o introducimos el documento
incorrecto es por ello que una vez comprobadas las dos condiciones anteriores, se
lanza la advertencia al usuario de si desea continuar con la accién o no.

Alerta B3

Seguro que desea realizar esta accidn

5 ] | No

Figura 3. 48 Mensaje de confirmacién para realizar accion.

Finalmente, la dltima evaluacién que se hace para proceder a ejecutar el proceso
de recopilacidon de informacion es ¢es el primer FTP? Esto es para evitar eliminar
datos y/o duplicarlos.

Alerta £

:Es el primer FTP?

s JL N |

Figura 3. 49 Alerta ¢es el primer FTP?

Una vez realizadas todas las evaluaciones anteriores, nuestro codigo abre el
documento del cual introdujimos la direccién previamente y copia y pega los datos
requeridos en las celdas correspondientes.

Fecha M100

2018-11.1
2018-11.4
2018-12.3
2018-14.1
2018-14.2
2018-14.2
2018-11.3

PKN

5071007 7040001
5071012 7040003
5071011 7040002
5071009 7046003
5071010 7046004
5071006 7046001
5071008 7046002

Figura 3. 50 Producto final de proceso "Anexar FTP"

En la siguiente ilustracion se muestra el cédigo aplicado a este formulario.
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Private Sub CommandButtonl Click()
'Botdn aceptar

'Condicién de TextBox

If TextBoxl.Text = "" Then

MsgBox "Necesita anexar la Ruta del Documento Origen ''FTP''™

Exit Sub

End If

'Confirmacién de accidn

x = MsgBox ("Seguro gue desea realizar esta accidn™, vbYesNo, "Alerta™)
If x = vbNo Then

Exit Sub

End If

'Verificar documento

Set fso = CreateObiject ("Scripting.FileSystemObject™)
If (fso.FileExists (TextBoxl.Text)) Then

Else

MsgBox ("No se encuentra el archivo, verifigue gue este correctamente la ruta y el nombre del archiwvo”

Exit Sub

End If

®x = MsgBox (":Es el primer FTP?", vbY¥esNo, "Alerta™)
If x = vbNo Then

nom_archive Macro = ActiveWorkbook.Name
nom_archivo AR = TextBoxl.Text

Workbooks.Open Filename:=nom archive AR

Worksheets ("Datos™) .Activate

archivo AR = ActiveWorkbook.Name

hoja_actual A2 = ActiveSheet.Name

If Worksheets(hoja actual AR).AutoFilterMode = True Then

Selection.hutoFilter

End If

Range ("D25:AH25") .Select
ActiveWindow.ScrollColumn = 17
ActiveWindow.ScrollColumn = 16

ActiveSheet.Range ("SD525:5AH536") .AutoFilter Field:=2, Criterial:

"<>Velero™, Operator:=xlAnd

ActiveSheet.Range ("SDS25:5AHS36") .AutoFilter Field:=7, Criterial:

"<>*Total*", Operator:=xland
Cells.Find (What:="PEN", After:=RActiveCell, LookIn:=xlFormulas,
LookAt:=xlPart, searchOrder:=x1ByRows, SearchDirection:=xzlNext,
MatchCase:=False, SearchFormat:=False).RActivate
fil = ActiveCell.Row

'copiar PRN

Range ("J25") .Select

Range (Selection, Selection.End(xlDown)).Select
Selection.Copy

Workbooks (nom_archivo_Macro) .Activate

Range ("y3") .End (x1ToRight) .Select

Selection.PasteSpecial Paste:=xlPasteValues, Operation:=xlNone, SkipBlanks _

:=True, Transpose:=True
Selection.Columns.RAutoFit

'Copiar PIN

Workbooks (archivo RAR) .Activate

Worksheets ("Datos") .Activate

archivo AA = ActiveWorkbook.Name

Range ("k25") .8elect

Range (Selection, Selection.End(xlDown)).Select
Selection.Copy

Workbooks (nom_archivo Macro) .Activate

Range ("y2") .End (x1ToRight) .Select

Selection.PasteSpecial Paste:=xlPasteValues, Operation:=xlNone, SkipBlanks _

:=True, Transpose:=Trus
Selection.Columns.AutoFit
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'Copiar fecha M100

Workbooks (archivo ARR) .Activate

Worksheets ("Datos™) .Activate

archive AR = ActiveWorkbook.Name

Range ("VZ5") .Select

Range (Selection, Selection.End(xlDown)) .Select

Selection.Copy

Workbooks (nom_archivo Macro) .Activate

Range ("v1") .End (x1ToRight) .Select

Selection.PasteSpecial Paste:=xlPasteValues, Operation:=xlNone,
:=True, Transpose:=True

Selection.Columns.AutoFit

Exit Sub

End If

nom_archivo Macro = ActiveWorkbook.Name
nom_archivo AR = TextBoxl.Text

Workbooks.Open Filename:=nom_archivo A2

Worksheets ("Datos") .Activate

archivo AR = ActiveWorkbook.Name

hoja_actual AR = ActiveShest.Nams

If Worksheets(hoja_actual AR) .AutoFilterMode = True Then
Selection.RutoFilter

End If

Cells.Find (What:="PEN", After:=ActiveCell, LookIn:=xlFormulas,

LookAt:=xlPart, searchOrder:=xl1ByRows, SearchDirection:=xlNext,_

MatchCase:=False, SearchFormat:=False).Activate
fil = ActiveCell.Row

'copiar PEN
Range ("JZ5") .Select
Range (Selection, Selection.End(xzlDown)).Select

Selection.Copy

SkipBlanks
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Workbooks (nom_archivo_Macro) .Activate

Range ("y3") .Select

Selection.PasteSpecial Paste:=xlPasteValues, Operation:=xlNone, SkipBlanks _
:=True, Transpose:=True

Selection.Columns.AutoFit

'Copiar PIN

Workbooks (archivo ARA) .Activate

Worksheets ("Datos™) .Activate

archivo AA = ActiveWorkbook.Name

Range ("k25"™) .Select

Range (Selection, Selection.End(xlDown)) .Select

Selection.Copy

Workbooks (nom_archivo_Macro) .Activate

Range ("y2") . Select

Selection.PasteSpecial Paste:=xlPasteValues, Operation:=xlNone, SkipBlanks _
:=True, Transpose:=True

Selection.Columns.AutoFit

'Copiar fecha M100

Workbooks (archivo ARA) .Activate

Worksheets ("Datos™) .Activate

archivo A2 = ActiveWorkbook.Name

Range ("V25") .Select

Range (Selection, Selection.End(xlDown)) .Select

Selection.Copy

Workbooks (nom_archivo_Macro) .Activate

Range ("y1") .Select

Selection.PasteSpecial Paste:=xlPasteValues, Operation:=xlNone, SkipBlanks _
:=True, Transpose:=True

Selection.Columns.AutoFit

End Sub

Figura 3. 51 Cédigo de formulario "Anexar FTP"

Para una mejor comprensioén de cémo funciona o que es lo que realiza este codigo,
se muestra el siguiente diagrama de flujo.

INICIO

¢SEsta
vacio
Textbox1?

Msgbox
éSeguro que
desea realizar
esta accion"
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SEs el
primer
FTP?




Figura 3. 52 Diagrama de flujo de formulario "Anexar FTP"

3.4.1.3 INTERFAZ

Para proceder a realizar ya sea un registro nuevo, empatar listas. Consultar datos,
crear reportes, entre otras actividades, se cre6 una interfaz muy sencilla de utilizar
y se muestra en la llustracion 39 junto con su cédigo de programacion.

00
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VOLKSWAGEN

Private Sub Labell Click()
UserForm2.Show
End Sub

Private Sub Label2_Click()
UserForm3.Show
End Sub

1 | Nuevo Hallazgo @ CompararHaIlazgd? 9 Private Sub Label3_Click()
— UserForm4.Show

0 Generar Reporte &

End Sub

Private Sub Label4_Click()

UserFormS.Show
Consultar Datos &P o:sef T
’ End Sub

Figura 3. 53 Interfaz, codigo de programacion y etiquetas.

En la llustracion anterior, se observan algunas etiquetas junto a cada botén, a
continuacion, se hace la descripcion de cada uno:

Etiqueta

1

Nombre de Botén
Nuevo Hallazgo

Comparar Hallazgos

Generar Reporte

Consultar Datos
Asistencia

Manual de Usuario

Descripcion
Abre el formulario para proceder a hacer registro
de un Nuevo Hallazgo de manera Manual.
Arroja formulario para ingresar direccion URL de
reporte diario elaborado por FG.
Genera presentacion Power Point con gréficas
correspondientes, ya sea estatus general o estatus
por bloque.
Envia a las graficas que se desean consultar
(Gréficas de estatus general o Gréaficas de estatus
por bloque)
Registro de asistencia de areas a junta de
Hallazgos.
Abre el Manual de Usuario.

Tabla 16 Descripcion de campos de Interfaz. Elaboracion propia

3.4.1.4 NUEVO HALLAZGO

Para proceder a hacer el registro de un nuevo hallazgo se debera hacer clic en el

botén que

indica esta accion (boton de “Nuevo Hallazgo”), al hacerlo

inmediatamente abrir4 un formulario como el que se muestra en la llustracién 40,
este formulario contiene los mismos campos que tiene la hoja de registro, algunos
de ellos contienen un * (asterisco) que indica que ese campo es informacion
obligatoria y de no ser llenados, no se podra continuar con el registro.

Enseguida se muestra el diagrama de flujo de ambos cdodigos.
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MNuevo Hallazgo

VOLKSWAGEN

*Hallazgo

*Descripcicn de Hallazqgo

Sequimiento v Acciones Correctivas.

*Tipo de Hallozgo *Blogue de Hallazgo *Etapa de Hallazgo *Romal

| B = = El

*Area Emisoro. Nombre de Pieza Numero de Parte *Estatus

| [ [ | =]
*Plazo de Medida Definitiva *Area Responsable. * Responsable SNAB's

| | =l |

KW de Registro PKN Afectado

25.2 [
Aceptar Finalizar

Figura 3. 54 Formulario para Registro de Nuevo Hallazgo

En las siguientes llustraciones se muestra el codigo de programacion del formulario
de “Nuevo Hallazgo” en Visual Basic para Excel, el cual se dividira en dos partes,
la parte que evalla los campos obligatorios y asi procede a acomodarlos en la hoja
de registro y la segunda parte en donde despliega las listas, estas listas se pusieron
debido a que ya hay informacion “preestablecida” dado que estos datos se

ocuparan para que la realizacion de los graficos correspondientes.

Private Sub CommandButtonZ Click()
'Evaluacién de campos obligatorios
If ComboBoxl.Text = "" Then

MsgBox "Faltan Datos™

Exit Sub

End If

If ComboBoxZ.Text = ""
MsgBox "Faltan Datos”

Exit Sub

End If

If ComboBox3.Text = ""
MsgBox "Faltan Datos"

Exit Sub

End If

If ComboBox4.Text = ""
MsgBox "Faltan Datos™

Exit Sub

End If

If ComboBox5.Text = ""
MsgBox "Faltan Datos™

Exit sSub

End If

If ComboBox6.Text = ""
MsgBox "Faltan Datos”

Exit Sub

End If

Then

Then

Then

Then

Then
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End If

If ComboBox7.Text = "" Then
MsgBox "Faltan Datos”

Exit Sub

End If

If TextBoxl.Text = "" Then

MsgBox "Faltan Datos"

Exit Sub

End If

If TextBoxZZ.Text = "" Then

MsgBox "Faltan Datos™

Exit Sub

End If

If TextBox%.Text = "" Then

MsgBox "Faltan Datos”

Exit Sub

End If

If TextBoxl0.Text = "" Then
MsgBox "Faltan Datos™

Exit Sub

End If

Sheets ("Streifenliste™) .S8elect
Dim LastRow As Object

Set LastRow = Range ("B10000") .End(x1Up) .0ffset (1, 0)

Range ("B10000"™) .End (x1Up) .0ffset (1, 0).Value = ComboBoxl.Value
Range ("B10000"™) .End (x1Up) .0ffset (0, 1) .Value = ComboBoxZ.Value
Range ("B10000"™) .End (x1lUp) .0ffset (0, 2).Value = ComboBox3.Value
FRange ("B10000") .End (x1Up) .0ffset (0, 3).Valus = ComboBoxd.Value
Range ("B10000") .End (x1Up) .0ffset (0, 4).Valuse = ComboBox3.Value
Range ("B10000") .End (x1Up) .0ffset (0, 3).Value = TextBoxd.Value
Range ("B10000") .End (x1Up) .0ffset (0, ©).Value = TextBoxS5.Value
Range ("B10000") .End (x1Up) .0ffset (0, 7).Value = TextBox6.Value

Range ("B10000"™) .End (x1Up) .0ffset (0, B) .Value = TextBox7.Valus

Range ("B10000"™) .End (x1Up) .0ffset (0, %) .Value = TextBoxB.Valus

Range ("B10000"™) .End(x1Up) .0ffset (0, 10).Value = ComboBox6.Value
Range ("B10000"™) .End (x1Up) .0ffset (0, 11).Value = TextBoxS%.Value
Range ("B10000"™) .End (x1Up) .0ffset (0, 14).Value = TextBoxl.Value
Range ("B10000"™) .End (x1Up) .0ffset (0, 15).Value = TextBoxZ.Value
Range ("B10000"™) .End (x1Up) .0ffset (0, 16).Value = ComboBox7.Value
Range ("B10000"™) .End (x1Up) .0ffset (0, 17).Value = TextBoxl0.Value
Range ("B10000") .End (x1Up) .0ffset (0, 18) .Value = TextBox3.Value

Range ("B10000™) .End (x1Up) .Offset (0, 20).Value = TextBoxll.Value
Range ("B10000™) .End (x1Up) .0ffset (0, 21) .Value = TextBoxl2.Value

UserForm?Z.Hide
End Sub

Figura 3. 55 Cdadigo de Evaluacion de Campos Obligatorios del formulario de Nuevo Hallazgo.



INICIO

¢ Esta vacio
ComboBox

1?

¢Esta vacio
ComboBox2?

¢Esta vacio
ComboBox3?

¢Estd vacio
ComboBox4?

Sl ¢Estd vacio
ComboBox5?

¢Esta vacio Sl
ComboBox6?

SI ¢Esta vacio
ComboBox7?

¢Esta vacio
TextBox1?

¢Esta vacio
TextBox2?
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¢ Esta vacio
TextBox9?

¢Esta vacio
TextBox10
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—

FIN

Figura 3. 56 Diagrama de Flujo de Verificacion de Campos Obligatorios y Registro de Datos de Nuevo Hallazgo
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Private Sub UserForm Initialize ()

'TIPO

ComboBoxl.AddItem

ComboBoxl.AddItem

nomy

(
ComboBoxl.AddItem ("Proceso")
(

"Producto™)

ComboBoxl.ListIndex = 0

'ESTATUS

ComboBox6.AddItem ( )]
ComboBox6.AddItem ("1™)
ComboBox6.AddItem ("2")
ComboBox6.AddItem ("3™)

=0

ComboBoxé.ListIndex

'BLOQUE

ComboBox2 .AddItem (
ComboBoxZ2 .AddItem (
ComboBox2 .AddItem (
ComboBoxZ2 .AddItem (
ComboBox2 .AddItem (
ComboBoxZ .AddItem (
ComboBox2 .AddItem (
ComboBoxZ .AddItem ("BLOQUE VII"™)
ComboBox2 .AddItem (
ComboBoxZ .AddItem (
ComboBox2 .AddItem (
ComboBoxZ .AddItem (
ComboBox2 .AddItem (
ComboBoxZ .AddItem (
ComboBox2 .AddItem (

"BLOQUE I™)
"BLOQUE II"™)
"BLOQUE III")
"BLOQUE IV")
"BLOQUE V")
"BLOQUE VI")

"BLOQUE WVIII")
"BLOQUE IX")

"S0P EUROPA")

"SOP LATINOAMERICA"™)
"S0P RL")

"SOP R LINE")
"SUDKORER")

ComboBoxZ .AddItem ("SOF NAR"™)
ComboBox2 .ListIndex = 0

'ETAPA

ComboBox3.AddItem
ComboBox3.AddItem
ComboBox3.AddItem
ComboBox3.AddItem

(rl TI)
("VF )
(TIPV )
("OS")

ComboBox3.ListIndex = 0

'AREZ EMISORA

ComboBox5.AddItem
ComboBox5.AddItem
ComboBox5.AddItem
ComboBox5.AddItem
ComboBox5.AddItem
ComboBox5.AddItem
ComboBox5.AddItem
ComboBox5.AddItem
ComboBox5.AddItem
ComboBox5.AddItem
ComboBox5.AddItem
ComboBox5.AddItem
ComboBox5.AddItem
ComboBox5.AddItem
ComboBox5.AddItem
ComboBox5.AddItem
ComboBox5.AddItem
ComboBox5.AddItem
ComboBox5.AddItem
ComboBox5.AddItem
ComboBox5.AddItem

"h

"EM")

Calidad Partes de Compra")
Compras")

"Desarrollo Técnico™)

"E Labor )

"FIS")

"HOJalaterla )
"Ingenieria Industrial™)
Logistica™)

Logistica Preserie")
Logistica Operativa™)

"

"

"
"

"

"

Nave Piloto Carrocerias™)
Nave Piloto Montaje™)

Nave Piloto Pintura")
Planeacidn Central Montaje")
Planesacidn Equipos”)
Planeacidn Flujo Logistico™)

"

"

"

"

"

ComboBox5.
ComboBox5.
ComboBox5.
ComboBox5.
ComboBox5.
ComboBox5.
ComboBox5.

AddItem
AddItem
AddItem
AddItem
AddItem
AddItem
AddItem

(
(
("A
(
(
(
(
("E
("F
(
(
(
(
(
("Mantenimiento")
(
(
(
(
(
(
(
(
(
(
(
(
(

"Planeacién Logistica Empagques”)
"Planeacidn Serie")

"Planeacién Técnicas de Superficie")
"Planeacién Transportadores™)
"planeacidn Construccidn Carroceria™)
"pM")

"Produccién Montaje™)
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ComboBox5.AddItem ("Produccidn™)
ComboBox5.AddItem ("Pintura™)
ComboBox5.AddItem ("Ruidos™)
ComboBox5.ListIndex = 0

'"AREA RESPONSABLE
ComboBox7.AddItem

ComboBox7.AddItem ("AA"™)
ComboBox7.AddItem ("Area 1")
ComboBox7.AddItem ("BM")

ComboBox7.AddItem
ComboBox7.AddItem
ComboBox7.AddItem
ComboBox7.AddItem
ComboBox7.AddItem
ComboBox7.AddItem
ComboBox7.AddItem
ComboBox7.AddItem
ComboBox7.AddItem ("Logistica Preserie")
ComboBox7.AddItem ("Logistica Operativa™)

(
(
(
(
("Calidad Partes de Compra™)
(
(
(
(
(
(
(
(
(
ComboBox7.AddItem ("Mantenimiento™)
(
(
(
(
(
(
(
(
(
(
(
(
(
(
(

Compras™)
"Desarrollo Técnico™)
"E-Labor™)

FIS™)

"

"

"Hojalateria")
"Ingenieria Industrial")
"Logistica™)

ComboBox7.AddItem ("Nave Piloto Carrocerias™)
ComboBox7.AddItem ("Nave Piloto Montaje™)
ComboBox7.AddItem ("Nave Piloto Pintura™)
ComboBox7.AddItem ("Planeacidn Central Montaje")
ComboBox7.AddItem ("
ComboBox7.AddItem
ComboBox7.AddItem
ComboBox7.AddIte
ComboBox7.AddItem
ComboBox7.AddIte
ComboBox7.AddItem

Planeacidén Eguipos™)
"Planeacidn Flujo Logistico™)
"Planeacidén Logistica Empagues™)
"Planeacidn Serie"™)

Planeacién Técnicas de Superficie™)

"Planeacidn Transportadores")

"

g

"

=]

Planeacidén Construccién Carroceria™)

ComboBox7.2AddItem ("PM")
ComboBox7.AddItem ("Produccidn Montaije™)
ComboBox7.AddItem ("Produccidn™)

"

ComboBox7.AddItem Pintura™)
ComboBox7.2ddItem ("Ruidos™)
ComboBox7.ListIndex = 0
'RAMAT,

ComboBox4 .AddItem
ComboBox4 .2ddItem

noom

"Decorado™)

(

(
ComboBoxd .AddItem ("R1™)
ComboBox4 .AddTItem ("R2Z"™)
ComboBoxd .AddItem ("R3"™)
ComboBox4 .AddItem ("R4"™)
ComboBoxd4 .AddItem ("R5")
ComboBox4 .AddItem ("Re"™)
ComboBoxd .AddItem ("R7T")
ComboBoxd4 .AddItem ("FW")
ComboBox4 .2ddItem ("Puertas")
ComboBox4 .AddItem ("Todos™)
ComboBox4 .AddTItem ("NA"™)
ComboBoxd4 .AddItem ("UBI™)
ComboBox4 .AddItem ("UBII"™)
ComboBoxd .AddItem ("Costados")
ComboBox4 .AddItem ("Afbau™)

(

ComboBoxd .AddItem ("Afbauteile"™)
ComboBox4 .AddItem ("Finish™)
ComboBox4 .ListIndex = 0

EW = DatePart ("WW", Date)

D = (DatePart("W", Date)) - 1
p=nmn_nm

TextBoxl2.Text = KW &« P & D
End Sub

Figura 3. 57 Cédigo de Programacion Para Mostrar Informacion en Listas Desplegables de Caratula de
Nuevo Hallazgo.



il

FIN

Figura 3. 58 Diagrama de Flujo Para Mostrar Informacion en Listas Desplegables de Caratula de Nuevo
Hallazgo. Elaboracion Propia
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3.4.1.5 COMPARAR HALLAZGOS.

Como se ha dicho en apartados anteriores los Fachgrouppe emiten un reporte diario con los
hallazgos encontrados en el seguimiento en linea que realizan, una vez que el auto terminan el
proceso ellos emiten este reporte al especialista de la AA que se encarga de la concentracion,
control y seguimiento de hallazgos para que asi proceda a vaciar los datos a la Streifenliste, de
ahi que la opcién “Comparar Datos” arroja un formulario similar al de “Anexar FTP”, el cual
ayuda a copiar los datos desde el reporte diario a la hoja de registro denominada “Streifenliste”
para después comparar con los demas hallazgos y eliminar los repetidos dejando Unicamente
el registro del PKN en el que dicho hallazgo reincidio.

Ahora veamos el formulario “Reporte Diario” y su cédigo.

Reporte Diario ==
VOLKSWAGEN

bE MEXICO

Inserte Ruta de Reporte Diario:

Figura 3. 59 "Formulario Reporte Diario”

Private Sub CommandButtonl Click()

'Botdén aceptar
'Condicién de TextBox

If TextBoxl.Text = "" Then

MsgBox "Necesita anexar la Ruta del Documento Origen ''Reporte Diario''"
Exit Sub

End If

'Confirmacién de accidn

x = MsgBox ("Seguro gque desea realizar esta accidn™, vbYesNo, "Alerta™)
If x = vbNo Then

Exit Sub

End If

'verificar documento

Set fso = CreateObject ("Scripting.FileSystemObject”)

If (fso.FileExists (TextBoxl.Text)) Then

Else

MsgBox ("No se encuentra el archive, verifigue gque este correctamente la ruta v el nombre del arc
Exit Sub

End If

nom archivo Macro = ActiveWorkbook.Name

nom_archivo AR = TextBoxl.Text

Workbooks.Open Filename:=nom archive AA

Worksheets ("Reporte diario™).Activate

archivo AA = ActiveWorkbook.Name

hoja_actual AR = ActiveSheet.Name

If Worksheets(hoja_ actual AA) .AutoFilterMode = True Then
Selection.RutcFilter

End If

'Copiar Hallazgo

Workbooks (archive AA) .Activate
Worksheets ("Reporte diario").Activate
archivo AA = ActiveWorkbook.Name
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Range ("C4") .Select

Range (Selection, Selection.End(xlDown)).Select

Selection.Copy

Workbooks (nom_archivo_Macro) .Activate

Worksheets ("Streifenliste™) .8elect

Range ("B10000") .End (x1Up) .0ffset (1, 14).Select

Selection.PasteSpecial Paste:=xlPasteValues, Operation:=xlNone, SkipBlanks _
:=True, Transpose:=False

Selection.Columns.RutoFit

'Copiar Descri
Workbooks (archivo RA) .Activate
Worksheets ("Reporte diario").Activate

archivo_AA = ActiveWorkbook.Name
Range ("I4") .Select
Range (Selection, Selection.End(xlDown)).Select

Selection.Copy

Workbooks (nom_archivo_Macro) .Activate

Worksheets ("Streifenliste™) .Select

Range ("B10000") .End (x1Up) .0ffset (1, 15).S5elect

Selection.PasteSpecial Paste:=xlPasteValues, Operation:=xlNone, SkipBlanks _
:=True, Transpose:=False

Selection.Columns.AutoFit

'Copiar Ramal
Workbooks (archivo_ARA) .Activate

Worksheets ("Reporte diaric™) .RActivate
archivo_AA = ActiveWorkbook.Name

Range ("04:070") . Select

Range (Selection, Selection.End(xlDown)).Select

Selection.Copy

Workbooks (nom_archivo_Macro) .Activate
Worksheets ("Streifenliste™) .Select

Range ("B10000") .End (x1Up) .0ffset (1, 3).Select

Selection.PasteSpecial Paste:=xlPasteValues, Operation:=xlNone, SkipBlanks _
:=True, Transpose:=False

Selection.Columns.AutoFit

'Copiar 1

Workbooks (archiveo_AR) .Activate

Worksheets ("Reporte diario™) .Activate

archivo AR = ActiveWorkbook.Name

Range ("D4:D70") .Select

Range (Selection, Selection.End(xlDown)).Select

Selection.Copy

Workbooks (nom_archive Macro) .Activate

Worksheets ("Streifenliste™) .Select

Range ("B1000O™) .End (x1Up) .Cffset (1, €).Select

Selection.PasteSpecial Paste:=xlPasteValues, Operation:=xlNone, SkipBlanks _
:=True, Transpose:=False

Selection.Columns.AutoFit

'Copiar 2

Workbooks (archive_AR) .Activate

Worksheets ("Reporte diario™) .Activate

archivo AR = ActiveWorkbook.Name

Range ("E4:E70") .Select

Range (Selection, Selection.End(xlDown)) .Select

Selection.Copy

Workbooks (nom_archivo_Macro) .Activate

Worksheets ("Streifenliste™) .Select

Range ("B1000O0™) .End (x1Up) .Cffset (1, 7).Select

Selection.PasteSpecial Paste:=xlPasteValues, Operation:=xlNone, SkipBlanks _
:=True, Transpose:=False

Selection.Columns.AutoFit

'Copiar 3

Workbooks (archive AR) .Activate

Worksheets ("Reporte diario™) .Activate

archivo AA = ActiveWorkbook.Name

Range ("F4:F70") .5elect

Range (Selection, Selection.End(xlDown)).Select

Selection.Copy

Workbooks (nom archivo Macro) .Activate

Worksheets ("Streifenliste") .Select

Range ("B10000") .End (x1Up) .0ffset (1, 8).S8elect

Selection.PasteSpecial Paste:=xlPasteValues, Operation:=xlNone, SkipBlanks
:=True, Transpose:=False

Selection.Columns.AutoFit
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'Copiar 4

Workbooks (archivo_AR) .Activate

Worksheets ("Reporte diario™) .Activate

archive_ AR = ActiveWorkbook.Name

Range ("G4:G70") .Select

Range (Selection, Selection.End(xlDown)) .Select

Selection.Copy

Workbooks (nom archive Macre) .Activate

Worksheets ("Streifenliste™) .Select

Range ("B10000") .End (x1Up) .0ffset (1, 9).Select

Selection.PasteSpecial Paste:=xlPasteValues, Operation:=xlNone, SkipBlanks _
:=True, Transpose:=False

Selection.Columns.RutoFit

Exit Sub

End Sub

Figura 3. 60 Codigo de Programacion de Formulario Reporte Diario

Para la explicacion de este codigo vamos a dividirlo en bloques, denominados por
el nombre que tiene en su etiqueta cada uno;

BLOQUE ACCION

Verifica si el TextBox1 tiene contenido o esta vacio, si
Condicion de TextBox  esta vacio arroja el mensaje “Necesita anexar la Ruta

del Documento Origen “Reporte Diario”

Muestra alerta “; seguro que desea realizar esta
Confirmacion de accion  gccién? Si selecciona No, detiene el cédigo en caso

contrario prosigue.

Verifica la ruta del documento y en caso de no

Verificar documento encontrarla avisa que se verifique la direccion
ingresada.

Copiar Hallazgo Selecciona los hallazgos registrados en el Reporte
Diario y los copia a la hoja de Streifenliste.

Copiar Descripcion Selecciona la descripcion de hallazgos registrados en
el Reporte Diario y la copia a la hoja de Streifenliste.

Copiar Ramal Selecciona el ramal correspondiente a hallazgos

registrados en el Reporte Diario y los copia a la hoja
de Streifenliste.

Copiar Ramal 1, 2, 3,4  Selecciona el Numero de parte de la pieza en la que
se encontraron los hallazgos registrados en el

Reporte Diario y los copia a la hoja de Streifenliste.
Tabla 17 Descripcidn por bloques del cédigo de Programacion VBA Excel para Formulario "Reporte Diario".
Elaboracién Propia

3.4.1.6 GENERAR REPORTE

Otro rasgo de la Interfaz de la Streifenliste es la generacion de los reportes
oportunos para su presentacion en los diversos gremios segun corresponda, esta
caracteristica nos permite generar: Reporte General, Reporte por Bloque, Minuta,
Reifegradspieguel y la Hoja MorgenRunde (ver llustraciébn 47), es conveniente
describir el contenido de cada reporte para que asi se comprenda de manera clara
el funcionamiento y el valor generado con esta parte de la interfaz, es por ello que
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a continuacion se describe el contenido de cada reporte. La implementacion de esta
funcion tuvo un impacto en la manera de reportar y escalar los puntos criticos con
los directivos correspondientes, asi como para darle el seguimiento puntual hasta
la implementacion de la medida definitiva.

Generar Reporte ==
VOLKSWAGEN -

Figura 3. 61 Formulario "Generar Reporte"

*© Repors General

Soi0. Repore por Blogue

Reporte General:

Este reporte es el mas completo y el que se presenta al término de cada evento y
al cierre de cada proyecto y cambio de modelo, puesto que se observa el estatus
obtenido al final de cada etapa y cada evento, contiene:

1.- Gréfico de Total de Hallazgos:

16
14
12
10
8
5
6
4
2
0

Total Cerrados En Seguimiento Criticos

Figura 3. 62 Ejemplo de Gréfico de Total de Hallazgos.

En esta grafica se muestra el total de hallazgos registrados a lo largo de las etapas
(desde la VFF hasta la SOP), muestra claramente cuantos de estos tuvieron
solucion (Verde), cuantos estan en seguimientos (Amarillo) y cuantos aun son
criticos.

2.- Gréafico “Prondstico de Amarillos”

Mientras que el grafico anterior nos muestra un resumen de los hallazgos totales y
los desglosa por estatus, el grafico de “Prondstico de Amarillos” como su nombre
lo indica nos muestra en primero el Total de puntos amarillos y después nos
muestra un pronodstico de cuantos puntos se cerraran en las siguientes cinco
semanas (ver llustracion 49), esto lo obtiene del campo de plazo de medida
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definitiva de la hoja “Streifenliste” y cuando no se llega cumplir un plazo, el punto
se debe plasmar como rojo (critico) y se debe evaluar nuevamente para verificar
por qué no se cumplié dicho plazo.

7

1
1 ‘

0
TOTAL KW 26 KW 27 KW 28 KW 29 KW 30

Figura 3. 63 Ejemplo de Gréfico "Prondstico de Amarillos"

Como se menciona en el parrafo anterior, los datos para elaborar esta gréafica se
obtienen de la hoja “Streifenliste” a través de programacion VBA, el codigo es
sencillo y solo coloca formulas en celdas, se hizo de este modo puesto que si se
dejaban las formulas por si solas, el archivo pesaba bastante.

Prondstico

Semana Actual | Total | KW 26 KW 27 KW 28 KW 29 KW 30 |2
1 25 6 3 2 1 1 1 1 6
26 27 28 29 30
KW 26.1 1 KW 27.1 1 KW 28.1 0 KWw?29.1 0 KwW30.1 O
KW 26.2 1 KW 27.2 0 KW 28.2 1 KW292 0 KwW302 0
KW 26.3 0 KW 27.3 0 KW 28.3 0 KWw?29.3 1 KwW303 1
KW 26.4 0 KW 27.4 0 KW 28.4 0 KW294 0 Kw304 O
KW 26. 4 0 Kw275 50 KW 28.5 0 KW295 0 KW305 0
0 4 3 2 1 0 7

Tabla 18 Datos para Grafico de Prondstico de Amarillos. Elaboracion Propia

Los elementos que componen la tabla 8 se resaltan y enumeran para ser explicados
a continuacion:

1.- Semana Actual: Aqui se plasma el nimero de semana en tiempo real.

2.- Semanas Siguientes: Muestra las 5 semanas siguientes a partir de la semana
Actual.

3.- Total: Hace la sumatoria del total de Hallazgos cuyo estatus se encuentra en
Amarillo (Tomando como referencia un nimero 2)
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4.- Dias: Desglosa la semana por dias, el .1 es el dia lunes de cada semana, .2 es
el dia martes de cada semana y asi sucesivamente, esto es porque los plazos en
la hoja de Streifenliste se registra el plazo con el nimero de semanas y Namero de
dias.

5.- Hallazgos por Dia: Hace una busqueda de los Hallazgos que estan en estatus
Amarillo y que tienen como Plazo de Medida Definitiva la indicada en las casillas
de fechas por dias.

6.- Total de Hallazgos por Semana: Hace la sumatoria de cada rango de acuerdo a
la semana correspondiente, suma desde .1 hasta .5, es decir de los Hallazgos de
Lunes a viernes de cada semana.

7.- Serie: Esta serie de numeros es de ayuda para lograr el efecto que produce la
grafica de ir el desglose de los hallazgos, en otras palabras, es la barra de abajo
gue se mantiene “Invisible”.

A continuacion, se muestra el cédigo de programacion utilizado para lograr este
grafico.

'Pron. Sem.
KW = DatePart{"wW", Date)
Range("G3").Value = KW
Range("H3").Select
ActiveCell.FormulaR1C1 = "=COUNTIF(StreifenlistelR[3]C[4]:R[9997]C[4],"2"")"
Range("l4").Select
ActiveCell.FormulaR1C1 = "=R[-1]C[-2]+1"
S = Rangg|("l4").Value
Eonn
Range("i2").Value = "KW" & E & S

Range("]4").Select
ActiveCell.FormulaR1C1 = "=R[-1]C[-3]+2"
Se = Range("j4").Value
E=rnn
Range("j2").Value = "KW" & E & Se

Range("K4").Select
ActiveCell FormulaR1C1 = "=R[-1]C[-4]+3"
Sem = Range("k4").Value
E=nn
Range("k2").Valug = "KW" & E & Sem

Range("L4").Select

ActiveCell.FormulaR1C1 = "=R[-1]C[-5]+4"
Sema = Range("L4").Value
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E = mwm
Range("L2").Value = "KW" & E & Sema

Range("M4").Select
ActiveCell.FormulaR1C1 = "=R[-1]C[-6]+5"

Seman = Range("M4") Value

£

Range("M2").Value = "KW" & E & Seman
'SUMA

Range("G5").Value = Range("12").Value & ".1"

Range("G6").Value = Range("12").Value & ".2"

Range("G7").Value = Range("12").Value & ".3"

Range("G8&").Value = Range("12").Value & ".4"

Range("GO").Value = Range("12") Value & " 5"

Range("i5").Value = Range{"j2").Value & ".1"
Range("i6").Value = Range{"j2").Value & ".2"
Range("i7").Value = Range{"j2").Value & ".3"
Range("i8").value = Range{"j2").Value & ".4"
Range("i9").value = Range{"j2").Value & ".5"

Range("k5").value = Range("k2").Value & ".1"
Range("k6").value = Range("k2").Value & ".2"
Range("k7").vValue = Range("k2").Value & ".3"
Range("k8").value = Range("k2").Value & ".4"
Range("k9").value = Range("k2").Value & ".5"

Range("m5").Value = Range{"2").vValue & ".1"
Range("m6").value = Range("2").vValue & ".2"
Range("m7").Value = Range("12").vValue & ".3"
Range("m8").Value = Range("12").vValue & ".4"
Range("m9").value = Range("2").value & ".5"

Range("05").Value = Range("m2").value & ".1"
Range("06").value = Range("m2").value & ".2"
Range("07").Value = Range("m2").value & ".3"
Range("08").Value = Range("m2").value & ".4"
Range("09").value = Range("m2").value & ".5"
Range("H5").Select

ActiveCell.FormulaR1C1 = _
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"=COUNTIFS|StreifenlistelR[1]C[4]:R[9295]C[4],"2"" StreifenlistelR[1]C[5]:R[9995]C[5],DatosIRC[-1])"
Range("HB").Select
ActiveCell FormulaR1C1 = _
"=COUNTIFS(Streifenlistel RC[4]:R[9994]C[4],"2"", StreifenlistelRC[5]:R[2994]C[5]. DatosIRC[-1])"
Range("H7").Select
ActiveCell.FormulaR1C1 = _
"=COUNTIFS|StreifenlistelR[-1]C[4]:R[9993]C[4],"2"" StreifenlistelR[-1]C[5]:R[9993]C[5], DatosIRC[-1])"
Range("H8"|.Select
ActiveCell FormulaR1C1 = _
"=COUNTIFS|StreifenlistelR[-2]C[4]:R[2292]C[4],"2""  StreifenlistelR[-2]C[5]:R[2@292]C[5], Datos!RC[-1])"
Range("H9"|.Select
ActiveCell.FormulaR1C1 = _
"=COUNTIFS(StreifenlistelR[-3]C[4]:R[9991]C[4],"2"" StreifenlistelR[-3]C[5]:R[9991]C[5], DatosIRC[-1])"
Range("J5") Select
ActiveCell.FormulaR1C1 = _
"=COUNTIFS|(StreifenlistelR[1]C[2]:R[9995]C[2],""2"" StreifenlistelR[1]C[3]:R[9995]C[3],DatosIRC[-1])"
Range("J6").Select
ActiveCell FormulaR1C1 = _
"=COUNTIFS|StreifenlistelRC[2]:R[2994]C[2],"2"" StreifenlistelRC[3]:R[9994]C[ 3], DatosIRC[-1])"
Range("J7").Select
ActiveCell.FormulaR1C1 = _
"=COUNTIFS(StreifenlistelR[-1]C[2]:R[9993]C[2],"2"" StreifenlistelR[-1]C[3]:R[9993]C[3], DatosIRC[-1])"
Range("J8").Select
ActiveCell.FormulaR1C1 = _
"=COUNTIFS|StreifenlistelR[-2]C[2]:R[2992]C[2],"2"" StreifenlistelR[-2]C[3]:R[2992]C[3],DatosIRC[-1])"
Range("J9"|.Select
ActiveCell FormulaR1C1 = _
"=COUNTIFS(StreifenlistelR[-3]C[2]:R[9991]C[2],""2"" StreifenlistelR[-3]C[3]:R[9991]C[3],DatosIRC[-1])"
Range("L5").Select
ActiveCell.FormulaR1C1 = _
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"=COLNTIFS{StreifenlistelR[1]C:R[9995]C, 2" StreifenlistelR[1]C[1]:R[9995]C[1],DatosIRC[-1])"
Range("L6").Select
ActiveCell.FormulaR1C1 = _
"=COUNTIFS|StreifenlistelRC:R[9994]C,""2"" StreifenlistelRC[1]:R[9994]C[1],DatosIRC[-1])"
Range("L7").Select
ActiveCell.FormulaR1C1 = _
"=COUNTIFS|StreifenlistelR[-1]C:R[9993]C, 2" StreifenlistelR[-1]C[1]:R[9993]C[1].DatosIRC[-1])"
Range("L8").Select
ActiveCell FormulaR1C1 = _
"=COUNTIFS|StreifenlistelR[-2]C:R[9992]C, 2" StreifenlistelR[-2]C[1]:R[9992]C[1],DatosIRC[-1])"
Range("L9"|.Select
ActiveCell FormulaR1C1 = _
"=COLNTIFS|StreifenlistelR[-3]C:R[9991]C,"2" StreifenlistelR[-3]C[1]:R[9991]C[1],DatosIRC[-1])"
Range("N5").Select
ActiveCell FormulaR1C1 = _
"=COUNTIFS|StreifenlistelR[1]C[-2]:R[9995]C[-2],""2"" StreifenlistelR[1]C[-1]:R[9995]C[-1], DatosIRC[-1])"
Range("NG").Select
ActiveCell.FormulaR1C1 = _
"=COUNTIFS|Streifenlistel RC[-2]:R[9994]C[-2],"2"" StreifenlistelRC[-1]:R[9994]C[-1], DatosIRC[-1])"
Range("N7").Select
ActiveCell. FormulaR1C1 = _
"=COUNTIFS|StreifenlistelR[-1]C[-2]:R[9993]C[-2],"2" StreifenlistelR[-1]C[-1]:R[9993]C[-1].DatosIRC[-1])"
Range("N8").Select
ActiveCell FormulaR1C1 = _
"=COLNTIFS|StreifenlistelR[-2]C[-2]:R[9992]C[-2],"2"" StreifenlistelR[-2]C[-1]:R[9992]C[-1].DatosIRC[-1])"
Range("N9").Select
ActiveCell FormulaR1C1 = _
"=COLNTIFS|StreifenlistelR[-3]C[-2]:R[9991]C[-2],"2"" StreifenlistelR[-3]C[-1]:R[9991]C[-1].DatosIRC[-1])"
Range("P5").Select
ActiveCell.FormulaR1C1 = _
"=COUNTIFS(StreifenlistelR[1]C[-4]:R[9995]C[-4],"2"" StreifenlistelR[1]C[-3]:R[9995]C[-3], DatosIRC[-1])"
Range("PG").Select
ActiveCell.FormulaR1C1 = _
"=COUNTIFS(StreifenlistelRC[-4]:R[0994]C[-4],"2"" StreifenlistelRC[-3]:R[9904]C[-3],DatosIRC[-1])"
Range("P7").Select
ActiveCell FormulaR1C1 = _
"=COUNTIFS(StreifenlistelR[-1]C[-4]:R[9993]C[-4],"2"" StreifenlistelR[-1]C[-3]:R[9993]C[-3], DatosIRC[-1])"
Range("P8").Select
ActiveCell. FormulaR1C1 = _
"=COUNTIFS(StreifenlistelR[-2]C[-4]:R[9992]C[-4],"2"" StreifenlistelR[-2]C[-3]:R[9992]C[-3], DatosIRC[-1])"
Range("P9").Select
Range("13").Select
ActiveCell. FormulaR1C1 = "=SUM(R[2]C[-1]:R[&]C[-1])"
Range("J3").Select
ActiveCell. FormulaR1C1 = "=SUM(R[2]C:R[&]C)"
Range("K3").Select
ActiveCell. FormulaR1C1 = "=SUM(R[2]C[1]:R[&]C[1])"
Range("L3").Select
ActiveCell FormulaR1C1 = "=SUM(R[2]C[2]:R[E]C[2]}"
Range("M3"].Select
ActiveCell.FormulaR1C1 = "=SUM(R[2]C[1]:R[B]C[1]}"
Range("Pa").Select
ActiveCell FormulaR1C1 = _
"=COUNTIFS(StreifenlistelR[-3]C[-4]:R[9991]C[-4],"2"" StreifenlistelR[-3]C[-3]:R[9991]C[-3], DatosIRC[-1])"

Range("H10").Select

ActiveCell. FormulaR1C1 = "0"
Range("l110").Select

ActiveCell.FormulaR1C1 = "=R[-7]C[-1]-R[-¥]C"
Range("J10").Select
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ActiveCell. FormulaR1C1 = "=RC[-1]-R[-7]C"
Range("K10").Select
ActiveCell FormulaR1C4 = "=RC[-1]-R[-7]C"
Range("L10").5elect
ActiveCell. FormulaR1C1 = "=RC[-1]-R[-7]C"
Range("M10").Select
ActiveCell. FormulaR1C1 = "=RC[-1]-R[-7]C"

Figura 3. 64 Cdédigo VBA Excel para datos de grafico Pronéstico e Amarillos

3.- Grafico Semanal

El grafico semanal es utilizado para visualizar como va evolucionando el estatus de
cada proyecto, cuantos Hallazgos aumentaron, cuantos cambiaron de estatus, etc.

18
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Figura 3. 65 Ejemplo de Gréfica Semanal

Siguiendo la metodologia para la realizacion de la grafica anterior, para lograr hacer
esta grafica se utiliza un codigo VBA que funciona con formulas, es decir, coloca
las formulas en una tabla y la grafica extrae los datos.

Total Sem

13 2 1
KW 1
KW 2
KW3 37 8 9
KW 4
KW 5 2

Tabla 19 Concentracion de datos para grafico Semanal.
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Ahora procedemos a explicar los campos de la tabla:

1.- Estatus: Estos numeros indican el estatus en el que se encuentra el hallazgo
(3= Verde, 2= Amarillo y 3= R0j0)

2.- Semanas: Indica el nUmero de semana.

3.- Datos: Hace un conteo de cuantos hallazgos hay hasta esa semana.

'Tot. Sem.
S = DatePart ("WW", Date)
Range ("AS3") .Value = "EW" & " " & 8§
Cells.Find (What:=Range ("A5") .Value, After:=ActiveCell, LookIn:=xlFormulas, LookAt _
:=xlPart, SearchOrder:=x1ByRows, SearchDirection:=xlNext, MatchCase:= _
False, SearchFormat:=False) .Activate
ActiveCell.Offset (0, 1).S8elect
ActiveCell.FormulaRICl = _
"=COUNTIF (Streifenliste!R[-27]C[10]:R[%967]C[10],"3 ™)™
Selection.Copy
Selection.PasteSpecial Paste:=xlPasteValues, Operation:=xlNone, SkipBlanks _
:=False, Transpose:=False
ActiveCell.Offset (0, 1).S8elect
ActiveCell.FormulaR1Cl = "=CQUNTIF (Streifenliste!R[-27]1C[9]:R[9%67]1C[9],""2"")"
Selection.Copy
Selection.PasteSpecial Paste:=xlPasteValues, Operation:=xlNone, SkipBlanks _
:=False, Transpose:=False
ActiveCell.Offset (0, 1).S8elect
ActiveCell.FormulaR1C1l = "=COUNTIF(Streifenliste!R[-27]CI[8]:R[9967]C[8], ™1 ")} "
Selection.Copy
Selection.PasteSpecial Paste:=xlPasteValues, Operation:=xlNone, SkipBlanks _
:=False, Transpose:=False

Figura 3. 66 Codigo VBA Excel para Extraer Datos para Grafico Semanal.

En grosso modo, lo que hace este cédigo es buscar la celda con el valor de la
semana en la que nos encontramos, una vez encontrado el valor, cuenta una celda
a la derecha y coloca la formula para buscar los hallazgos en verde hasta esa
semana, una vez hecho esto copia solo el valor a la misma celda evitando asi
informacion repetida en todas las celdas y repite el proceso para las dos celdas

siguientes.

4.- Resumen por Concepto
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Figura 3. 67 Ejemplo de Resumen por Concepto

El Resumen por Concepto muestra el total de hallazgos que hay por estatus, y de
ahi desglosa otras dos barras, una perteneciente al Proceso y otra al Producto y a
la vez muestran el desglose por estatus, en la parte superior de las barras se
localiza una tabla en el que muestra cuantos de estos son de la hojalateria (ZP5) y
cuantos pertenecen al montaje (ZP7), basicamente de estas dos tablas se obtienen
los nUmeros para realizar este grafico.

'Concepto
Range ("H15") .Select
ActiveCell.FormulaR1Cl = _

"=COUNTIFS (Streifenliste!R[-9]C[4]:R[9985]C[4],""3"",Streifenliste!R[-9]C[-6]:R[%985]C[-&],""Procesc ZR5"")"
Range ("H16") .Select
ActiveCell.FormulaR1Cl = _

"=COUNTIFS (Streifenliste!R[-10]C[4] :R[5584]C[4],""3"",Streifenliste!R[-10]C[-6] :R[9984]C[-6],""Proceso ZRT"")"
Range ("H17") .Select
ActiveCell.FormulaR1C1 = "=SUM(R[-2]C:R[-1]C)"
Range ("I15").Select
ActiveCell.FormulaR1Cl = _

"=COUNTIFS (Streifenliste!R[-9]C[3]:R[9985]C[3],""2"",Streifenliste!R[-9]1C[-7]:R[9985]C[-7],""Procesc ZB5"")"
Range ("I15").Select
ActiveCell.FormulaR1Cl = _

"=COUNTIFS (Streifenliste!R[-9]C[3]:R[9985]C[3],""2"",Streifenliste!R[-9]1C[-7]:R[9985]C[-7],""Procesc ZB5"")"
Range ("I16").Select
ActiveCell.FormulaR1Cl = _

"=COUNTIFS (Streifenliste!R[-10]C[3]:R[9984]C[3],""2"",Streifenliste!R[-10]C[-7]:R[9984]C[-7],""Proceso ZE7"")"
Range ("I17").Select
ActiveCell.FormulaR1C1 = "=SUM(R[-2]C:R[-1]C)"
Range ("J15").Select
ActiveCell.FormulaR1Cl = _

"=COUNTIFS (Streifenliste!R[-9]C[2]:R[9985]C[2],""1"",Streifenliste!R[-9]C[-B]:R[9985]C[-8],""Procesc ZR5"")"
Range ("J16").Select
ActiveCell.FormulaR1Cl = _

"=COUNTIFS (Streifenliste!R[-10]C[2]:R[9984]C[2],""1"",Streifenliste!R[-10]C[-B]:R[9984]C[-8],""Proceso ZE7"")"
Range ("J17") .Select
ActiveCell.FormulaR1C1 = "=SUM(R[-2]C:R[-1]C)"
Range ("L15").Select
ActiveCell.FormulaR1Cl = _

"=COUNTIFS (Streifenliste!R[-9]C:R[9985]C,""3"",Streifenliste!R[-9]C[-10]:R[9985]C[-10], ""Producto ZBS"™)"
Range ("L16").Select
ActiveCell.FormulaR1Cl = _

"=COUNTIFS (Streifenliste!R[-10]C:R[9%84]C,""3"", Streifenliste!R[-10]C[-10]:R[9984]C[-10],""Producto ZR7""}"
Range ("L17") .Select
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RctiveCell.FormulaR1C1l = "=SUM(R[-2]C:R[-1]1cC)"
Range ("M15") .Select
ActiveCell.FormulaR1Cl = _
"=COUNTIFS (Streifenliste!R[-9]C[-1]:R[9985]C[-1],""2"",Streifenliste!R[-9]C[-11]:R[9985]C[-11],""Producto ZP5""
Range ("M1e") .Select
ActiveCell.FormulaRICl = _
"=COUNTIFS (Streifenliste!R[-10]C[-1]:R[99%84]C[-1],""2"",Streifenliste!R[-10]C[-11]:R[95984]C[-11], " ""Producto ZF7
Range ("M17") .Select
AetiveCell.FormulaR1Cl = "=SUM(R[-2]C:R[-1]C)"
Range ("N15") .Select
ActiveCell.FormulaRiCl = _
"=COUNTIFS (Streifenliste!R[-8]C[-2]:R[9985]C[-2],""1"",Streifenliste!R[-5]C[-12]:R[99%85]C[-12], ""Producto ZB5""
Range ("N16") .Select
ActiveCell.FormulaRiCl = _
"=COUNTIFS (Streifenliste!R[-10]C[-2]:R[99%84]C[-2],""1"",Streifenliste!R[-10]C[-12]:R[95984]C[-12],""Producto ZE7
Range ("N17") .Select
ActiveCell.FormulaR1Cl = "=SUM(R[-Z]C:R[-11C)"
Range ("017") .8elect
ActiveCell.FormulaR1Cl = _
"=COUNTIF (Streifenliste!R[-11]C[-3]:R[9983]C[-3],""3"")}"
Range ("P17") .Select
ActiveCell.FormulaRICl = _
"=COUNTIF (Streifenliste!R[-11]C[-4]:R[9983]C[-4], "2 """
Range ("Q17") .Select
ActiveCell.FormulaRICl = _
"=COUNTIF (Streifenliste!R[-11]C[-5]:R[9983]C[-5],""1"")}"
Range ("Q18") .Select

Figura 3. 68 Codigo VBA Excel para extraer datos para Resumen por Concepto

Una vez que las gréaficas estan hechas, se procede a generar la presentacion en
PowerPoint, la cual es un concentrado de estas graficas.

e I = L
S ||| 1 - n

Figura 3. 69 Presentacion de "Reporte General"

Para la generacion de esta presentacion se utiliza un codigo bastante sencillo que
se muestra a continuacion:

'Crear Presentacion

Dim PwrPnt As Object

Set PwrPnt = CreateObject ("PowerPoint.Application™)
With PwrPnt

.Visible = True

.Presentations.Open ActiveWorkbook.Path & "\Q FKonzept.pptm"
'la ruta de tu archivo
.ActivePresentation.UpdateLinks

End With

Set PwrPnt = Nothing

UserForm4d.Hide

Worksheets ("Interfaz") .Activate

End Sub

Figura 3. 70 Codigo para creacion de Reporte General

Reporte por Blogue:

Este reporte es similar al Reporte General, solo que a diferencia este solo toma
datos por cada blogue (Blogue I-1X, NAR, SAM, EUROPA, SUDKOREA).
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A diferencia de la manera en la que se genera el reporte General, el boton
denominado “Reporte por Bloque” abre un formulario, en el cual deberemos
seleccionar el blogue del que requerimos el reporte como se muestra en la siguiente
ilustracion

Seleccione Bloque @
VOLKSWAGEN
DE MEXICO
Selecciona Blogue
BLOQUE 1 -

BLOQUE 11
BLOQUE IIT
BLOQUE IV
BLOQUE W e

BLOQLE VI
BLOQUE VII
BLOQLIE VIIT hd

Figura 3. 71 Formulario "Seleccione Bloque"

La programacion de este formulario se divide en dos partes; la primera es para que
la lista desplegable muestre los campos necesarios y la segunda para que vaya
colocando las formulas que se ocupan para obtener las graficas y para que nos
genere el reporte a través de PowerPoint.

Private Sub UserForm Initialize ()
ComboBoxl.AddItem (" ™)

ComboBoxl.2ddItem ("BLOQUE I™)
ComboBoxl.AddItem ("BLOQUE II"™)
ComboBoxl.AddItem ("BLOQUE III™)
ComboBoxl.AddItem ("BLOQUE IV™)
ComboBoxl.AddItem ("BLOQUE V™)
ComboBoxl.2ddItem ("BLOQUE VI™)

(

(

(

(

{

(
ComboBoxl.AddItem ("BLOQUE VII™)
ComboBoxl.AddItem ("BLOQUE VIII™)
ComboBoxl.AddItem ("BLOQUE IX")
ComboBoxl.AddItem ("SOP EUROPA™)
ComboBoxl.AddItem ("SOP LATINOAD‘_U*ERICA")
ComboBoxl.AddItem ("S0OP RL")
ComboBoxl.AddItem ("SOP R LINE"™)
ComboBoxl.AddItem ("SUDKOREA"™)
ComboBoxl.AddItem (S0P NAR"™)
ComboBoxl.ListIndex = 0

End Sub

Li
m
Li
m

Figura 3. 72 Cddigo VBA para programar formulario "Seleccionar Blogue"

En la llustracion 58 se muestra el cddigo que se utiliza para introducir a la lista
desplegable, que consta de 16 opciones de las cuales, la primera es solo para que
muestre al inicio el ComboBox en blanco, el bloque del I al VIII que es lo que dura
un proyecto y el resto son algunos de los mercados que se producen dentro de
VWM.
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Private Sub CommandButtonl Click(
Range ("B5") .Value = ComboBoxl.Value
'Tot.
Range ("R4"™) .Select
ActiveCell.FormulaR1Cl = _
"=COUNTIF (Streifenliste!R[2]C[2]:R[5%%6]C[2],Datos!R[1]C[1]}"
Range ("B4") .Select
ActiveCell.FormulaRICl = _
"=COUNTIFS (Streifenliste!R[2]C[10]:R[SS%6]C[10],""3"",Streifenliste!R[2]C[1]:R[SSS6]C[1],Datos!IR[1]C)"
Range ("C4") .sSelect
ActiveCell.FormulaRiCcl = _
"=COUNTIFS (Streifenliste!R[2]C[2]:R[S9%6]C[S],""2"",Streifenliste!R[2]C:R[9996]C, Datos!R[1]C[-1])"
Range ("D4") .Select
Activecell.FormularRicl = _
"=COUNTIFS (Streifenliste!R[2]C[B]:R[9996]1C[8],""1"",Streifenliste!R[2]C[-1]:R[9896]C[-1],Datos!R[1]C[-2])}"
'Tot S
S = DatePart ("WW"™, Date)
Range ("A5") .Value = "EW" & " " & §
Cells.Find(What:=Range ("A5") .Value, After:=ActiveCell, LookIn:=xlFormulas, LookAt _
:=xlPart, SearchOrder:=xlByRows, SearchDirection:=xlNext, MatchCase:= _
False, SearchFormat:=False) .Activate
ActiveCell.offset (0, 1) .Select
Range ("B35") .Select
ActiveCell.FormulaRICl = _
"=COUNTIFS (Streifenliste!R[-29%]C[10]:R[9565]C[10],""3"",Streifenliste!R[-29]C[1]:R[9965]C[1],Datos!R[-30]cC)™
Selection.Copy
Selection.PasteSpecial Paste:=xlPasteValues, Operation:=xlNone, SkipBlanks _
:=False, Transpose:=False
Range ("C35") .Select
ActiveCell.FormulaRiCcl = _
"=COUNTIFS (Streifenliste!R[-2%]C[%]:R[%965]1C[%],""2"",Streifenliste!R[-2%]C:R[9965]C,Datos!R[-30]C[-1])"
Range ("D35") .Select
Selection.Copy
Selection.PasteSpecial Paste:=xlPasteValues, Operation:=xlNone, SkipBlanks _
:=False, Transpose:=False

"=COUNTIFS (Streifenliste!R[-27]C[B]:R[9967]1C[8],""1"",Streifenliste!R[-27]C[-1]:R[9967]C[-1],Datos!R[-28]C[-2]}"
Selection.Copy
Selection.PasteSpecial Paste:=xlPasteValues, Operation:=xlNone, SkipBlanks _
:=False, Transpose:=False
'Pron Sem

EW = DatePart ("WW", Date)

Range ("G3").Valus = EW

Range ("H3") .Select

ActiveCell.FormulaR1C1 = "=COUNTIF (Streifenliste!R[3]C[4]:R[9987]C[4],""2"™")"
Range ("I4") .Select
ActiveCell.FormulaRicl = "=R[-1]C[-2]+1"
S = Range ("I4").Value
E=non
Range ("12").Value = "EW" & E & S

Range ("J4") .Select

ActiveCell.FormulaR1Cl = "=R[-1]C[-3]+2"
Se = Range("j4").Value
E=m
Range ("j2") .Value = "EW" & E & Se

Range ("K4") .Select
ActiveCell.FormulaR1C1l = "=R[-1]C[-4]+3"
Sem = Range ("k4") .value

—non

E
Range ("kZ").Valus = "EW" & E & Sem

Range ("L4") .Select

ActiveCell.FormulaR1Cl = "=R[-1]C[-5]+4"
Sema = Range ("L4") .Value
E=m
Range ("L2") .Value = "EW" & E & Sema

Range ("M4") .Select
ActiveCell.FormulaR1C1l = "=R[-1]C[-6]+5"
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Seman = Range ("M4") .Value

E=nnm
Range ("M2") .Value = "EW" & E & Seman
' SUMA

Range ("G5") .Value = Range("I2").Value & ".1"
Range ("G6") .Value = Range("I2").Value & ".Z2"
Range ("G7") .Value = Range("I2").Value & ".3"
Range ("GE8") .Value = Range("I2").Value & ".4"
Range ("G9") .Value = Range("I2").vValue & ".5"
Range ("1i5") .Value = Range("j2").Value & ".1"
Range ("i6") .value = Range ("j2").Value & ".2"
Range ("i7") .Value = Range("j2").Values & ".3"
Range ("i18") .Value = Range ("3j2") .Value & ".4"
Range ("19") .Value = Range("j2").Value & ".5"
Range ("k5") .Value = Range("k2").value & ".1"
Range ("k6") .Value = Range("k2") .Value & ".Z2"
Range ("k7") .Value = Range ("k2") .Value & ".3"
Range ("k8") .Value = Range ("k2") .Value & ".4"
Range ("k9") .Value = Range("k2").value & ".53"
Range ("m5") .Value = Range("12") .Value & ".1"
Range ("m6") .Value = Range("12") .Value & ".2"
Range ("m7") .Value = Range("12").value & ".3"
Range ("m8") .Value = Range("12").Value & ".4"
Range ("mS") .Value = Range("12") .Value & ".5"
Range ("o5") .Value = Range("m2").value & ".1"
Range ("o6") .Value = Range("m2") .Value & ".2"
Range ("o7") .Value = Range("m2") .Value & ".3"
Range ("o8") .Value = Range ("m2") .Value & ".4"
Range ("o9") .Value = Range("m2").value & ".3"

RetiveCell FormulaRICL = _
"=COUNTIFS (Streifenliste!R[11C[4] :R[533351C[4],""
Selection.Copy
Selection.PasteSpecial Paste:=x1PasteValues, Operation:=x1None, SkipBlanks _
:=Fzlse, Transpose:=False
Range ("HE") .Select
RetiveCell FormulaRICL =

"=COUNTIFS -:sze:L:'enh;ce!RC[ﬂl] cR[9334]C[4],""2"" Streifenliste!RC[5]:R[9954]C([5], Datos!RC[-1], Streifenliste!RC[-5]1:R[99594]C([-5],Datos!R[-1]C[-€])"

Range ("H7") .Select
RetiveCell FormulaRICL =

 Streifenliste!R[1]C[5]:R[5995]C[5],Datos!RC[-1],Streifenliste!R[1]C[-5] :R[9995]C[-5],Datos!RC[-6])"

"=COUNTIFS -:sze:L:'enh;ce!R[—l]C[4] :R[3993]C[4],""2"", Streifenliste!R[-1]C[5]:R[9933]C[5],Datos!RC[-1],Screifenliste!R[-1]C[-5]1:R[9993]C[-5],Datos!R[-2Z]C[-€])"

Range ("HE") .Select
RetiveCell FormulaRICL = _

"=COUNTIFS (Streifenliste!R[-2]C[4]:R[3992]C[4],""2"" Streifenliste!R[-Z]C[5]:R[9932]C[5],Datos!RC[-1],Screifenliste! R[-2]C[-5]1:R[999Z]C[-5],Datos!R[-3]C[-€])"

Range ("H3") .Select
RetiveCell FormulaRICL = _
"=COUNTIFS (Streifenliste!R[-3]C[4]:R[3331]C([4],"
Range ("J5") .Select
RetiveCell FormulaRICL =

"=COUNTIFS -:sze:L:'enh;ce!R[l]C[Z] :R[9335]1C[2],""2"" Streifenliste!R[1]C[3]:R[3995]C[3],Datos!RC[-1],Streifenliste!R[1]C[-7] :R[95895]C[-7],DatosRC[-B])"

Range ("J&") .Select
RetiveCell FormulaRICL = _
"=COUNTIFS (Streifenliste!RC[Z]-R[3934]1C[2],"

" Streifenliste!RC[3]1:R[9394]1C[3],Datos!RC(-1], Streifenliste!RC[-7]:R[9994]1C([-7],Datos!R[-1]1C[-8])"

", Streifenliste!R[-3]C([5]:R[9991]C[5],Datos!RC[-1],Streifenliste!R[-3]C[-5]:R[9331]C[-5], Datos!R[-4]C[-&])"
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Range ("M10") .Select
ActiveCell.FormulaRICL = "=RC[-11-R[-7IC"
Range ("N5") _Select
ActiveCell.FormulaRICL = _
"=COUNTIFS (Streifenliste!R[1]1C[-2]:R[3335]C[-2],""2"", Streifenliste R[1]C[-1] :R[99951C[-1],RC[-1], Streifenliste!R[1]C[-11] :R[9595]C-11], Datos RC[-12]) "
Range ("N6") .Select
ActiveCell.FormulaRICL = _
"=COUNTIES (Streifenliste!RC[-2]:R[3594]1C[-2],"
Range ["N7") .Select
ActiveCell.FormulaRICL = _
"=COUNTIFS (Streifenliste!R[-1]1C[-2]:R[9993]C[-2],""
Range ("NB") Select
RetiveCell.FormulaRICL = _
"=COUNTIFS (Streifenliste!R[-21C[-2]1:R[99921C[-2]1,""2"", Sereifenliste!R[-21CI-1]1:R[39921C(-1],RCI-11,Streifenlisce!R[-21C[-111:R[99921C[-111, Datos |RI-31C[-121)"
Range ("NS") .Select
ActiveCell.FormulaRICL = _
"=COUNTIFS (Streifenliste!R[-3]C[-2]1:-R[9331]C-21,
Range ("P5") .Select
ActiveCell.FormulaRICL = _
"=COUNTIFS (StreifenliscelR[1]1C[-4]:R[88951CI-4],"
Range ("PE") .Select
RetiveCell.FormulaRICL = _
"=COUNTIFS (Streifenliste!RC[-4]:R[3984]C[-4],""2"", Streifenliste!RC[-3]:R[3994]C[-3],RC([-1], Streifenliste IRC[-13]:R[3884]C[-13], Datos IR[-1]1C[-14])"
Range ("P7") Select
ActiveCell.FormulaRICL = _
"=COUNTIFS (Streifenliste!R[-11C[-4]1:-R[9333]C-4],
Range ("Pa") .Select
ActiveCell.FormulaRICL = _
"=COUNTIFS (StreifenliscelR[-Z]1C[-4]:R[99521C[-4],""
Range ["P3") .Select
ActiveCell.FormulaRICL = _
"=COUNTIFS (Streifenliste!R[-3]1C[-4]:R[9991]C[-4],""
Range ("H3") .Select
RetiveCell.FormulaRICL = _
"=COUNTIFS (Streifenliste!R[31CI41:R[33571CI41, "2
Range ("I3") .Select
ActiveCell.FormulaRICL =
Range ("J3") _Select

Streifenliste!RC[-1]:R[9934]C[-1],RC[-1],Streifenliste!RC[-11]:R([9954]C[-11],Datos!R[-1]C[-12])"

Streifenliste!R[-1]C[-1]:R[9993]C[-1],RC[-1],Streifenliste!R[-1]C[-11]:R[9993]C[-11],Dates!R[-2]C[-12])"

Streifenliste!R[-3]C[-1]1:R[3991]C[-1],RC[-1], Streifenliste!R[-3]C[-11]:R[3931]C[-11], , Datos!R[-4]C[-12]}"

",Streifenliste!R[1]C[-3]:R[3995]C[-3],RC[-1],Streifenliste!R[1]C[-13]:R[9995]C[-13],Datos!RC[-14])"

Streifenliste!R[-1]C[-3]1:R[3993]C[-3],RC[-1],Streifenliste!R[-1]C[-13]:R[3993]C[-13],Datos!R[-2]C[-14]}"

Streifenliste!R[-Z]C[-3]:R[9992]C[-3],RC[-1],Streifenliste!R[-2]C[-13]:R[9992]C[-13] ,Datos!R[-3]C[-14])"

,Streifenliste!R[-3]C[-3]:R[9991]C[-3],RC[-1],Streifenliste!R([-3]C[-13]:R[9931]C[-13],Datos!R[-4]C[-14])"

Streifenliste!R([31C[-51:R[33371C[-5],Datos!RIZIC[-&])"

UM (R[Z]C[-1]:R[e]C[-11)"

ActiveCell . FormulaR1Cl = "=SUM(R[Z]C:R[&]C)"

Range ("K3") .Select

RetiveCell. FormulaR1Cl = "=SUM(R[Z]C[1]:R[&]1C[1])"
Range ("L3") .Select

RetiveCell. FormulaR1Cl = "=SUM(R[Z]C[Z]:R[€]C[Z])"
Range ("M3") .Select

ActiveCell FormulaR1C1 = "=SUM(R[Z]C[1]1:R[&IC[11)"
'Concep

Range ("H15") .3elect
ActiveCell .FormulaRICl = _
OUNTIFS(Streifenliste!R[-3]1C[4]1:R[39851C[4],""3"", Streifenliste!R[-3]1C[-&] :R[9385]1C[-€], ""Proceso ZP5"",Streifenliste!R([-31C[-5]1:R[9985]1C[-5],Datos!R[-101C[-€11"
Range ("H1&") .Select

ActiveCell . FormulaRICl = _

OUNTIES (Streifenliste!R[-10]C[4]:R[3384]C[4],""3

", Streifenliste!R[-10]C[-€]1:R[99B84]C[-&], ""Proceso ZP7"",Streifenliste!R[-10]C[-5]:R[3984]C[-5],Datos!R[-11]1C[-€])

Range ("H17") .Select
ActiveCell .FormulaRICl = "=SUM(R[-Z]C:R[-1]C)"
Range ("I15") .Select

AetiveCell FormulaRICL = _

"=COUNTIZS (Streifenliste!R[-3]C[3] :R[9985]1C[3],""2"", Sereifenliste |R[-8]1C[-7] :R[9985]C[-T], ""Proceso ZDE"",Streifenliste!R[-3]C[-€] :R[9985]1C[-¢],Datos! RI-10]1C[-T1)"
Range ["I1€") .Select
AetiveCell FormulaRICL = _
OUNTIFS (Streifenliste!R[-10]1C[3]:R[9984]C[3], "2
Range ("I17") .Select
ActiveCell FormulaRICl = "=SUM(R[-Z]C:R[-1]C)"

Range ["J15") .Select
AetiveCell FormulaRICL = _

"=COUNTIZS (Streifenliste!R[-3]1C[2] :R[8985]C[2],""1"", Streifenliste!R[-5]C[-8]1:R[9985]1C[-8], ""Proceso ZDS"",Streifenlistel!R[-5]C[-7]:R[2985]1C[-7],Dates!R[-10]C[-81)"
Range ["J1€") .Select
AetiveCell FormulaRICL = _

OUNTIFS (Streifenliste!R[-10]C[2]-R[3384]C[2],""1"", Streifenliste |R[-101C[-8] :R[3984]1C[-8], ""Proceso ZD7"" Streifenliste!R[-10]C[-7]:R[3984]1C[-7],Datos!R[-11]1C[-8]
Range ("J17") _Select
LetiveCell FormulaRICL =
Range ("L15") _Select
BetiveCell FormulaRICL = _
OUNTIFS (Streifenliste!R[-3]C:R[3385]1C, ""3"" Streifenliste!R[-3]C[-10] :R[3585]1C[-10], ""Broducto ZP5"",Streifenliste!R[-3]1C[-3]-R[3385]C[-5],Dates!RI-101C[-10])"
Range ("L16") .Select

AetiveCell FormulaRICL = _

"=COUNTIFS (Streifenliste!R[-10]1C:R[33841C,"
Range ("L17") .Select
ActiveCell FormulaRICL =
Range ["M15") .Select
ActiveCell FormulaRICL = _
OUNTIES {StreifenlistelR[-9]1C[-1]:R[9985]C[-1],""2"", Streifenliste!R[-3]C[-11] :R[9985]C[-11], ""Producto ZBS"",StreifenlistelR[-5]1C[-10]:R[9985]C[-10],Datos!R[-101C]
Range ("M16") .Select
ActiveCell FormulaRICL = _

"=COUNTIZS {Streifenliste!R[-10]C[-1] :R[9984]1C[-1],""2"", Sereifenliste ! R[-10]C[-11] :R[9984]C[-11], ""Producte ZP7"",Streifenliste!R[-101C[-10] :R[9984]1C[-10], Datos R[-11
Range ["M17") .Select
AetiveCell FormulaRICL =
Range ["N15") .Select
AetiveCell FormulaRICL = _
OUNTIFS (Streifenliste!R[-9]C[-2]:A[9985]C[-2],
Range ["N16") .Select

",Streifenliste!R[-10]C[-7]:R[9984]C[-7], ""Procesc ZP7"", Streifenliste!R([-10]C[-€]:R[9984]C[-&],Datos!R[-11]C[-7])

SUM(R[-Z]C:-R[-1]1C)"

", 8treifenliste!R[-101C[-101:R[93841C[-10], ""Producto ZP7"",Streifenliste!R[-10]1C[-5]1:R[33841C[-3],Datos!R[-111C[-101)"

UM (R[-2]C:R[-11C)"

'=EUM (R[-2]C:R[-1]C)"

Streifenliste!R[-S]C[-12]:R[9985]C[-12] Producto ZP5"", Streifenliste!R[-3]C[-11]:R[9985]C[-11],Datos!R[-10]C[

Range ["N17") . Select
ActiveCell,FormulaR1C1 = "=3UM(R[-2]C:R[-1]C)"
Range ("017").5elect
ActiveCell.FormulaRI1Cl = _
"=COUNTIFS (Streifenliste!R[-11]C[-3]:R[9983]C[-3],""3"", Streifenliste!R[-11]C[-12]:R[9983]C[-12], Datos!R[-12]C[-13])"
Range ("P17").5elect
ActiveCell.FormulaR1Cl = _
"=COUNTIFS (Streifenliste!R[-11]C[-4]:R[9983]C[-4],""2"", Streifenliste!R[-11]C[-13]:R[9983]C[-13],Datos!R[-12]C[-14])"
Range ("Q17").5elect
ActiveCell.FormulaR1Cl = _
"=COUNTIFS (Streifenliste!R[-11]C[-5]:R[9983]C[-5],""1"", Streifenliste!R[-11]C[-14] :R[9983]C[-14],Datos!R[-12]C[-15])"

Figura 3. 73 Codigo VBA Excel para formulario "Reporte por Bloque"
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La unica diferencia entre el codigo para la generacién de reporte por blogue y la
generacion de reporte general, es que en el del bloque se agrega un “filtro” mas, es
decir si antes contaba solo los hallazgos en verde, ahora busca los que estan en
verde y luego solo selecciona los que pertenecen al bloque que se requiere.

3.4.1.6 CONSULTAR DATOS.

Para la consulta de datos basicamente se repite el cddigo para generar los
reportes, esto es porque no se quedan las formulas en las celdas, ademés de que
los datos tienen cambios constantes y asi se puede consultar la informacion mas
actual.

Consultar Datos @
VOLKSWAGEN
DE MEXICO
Estatus General |  Estatus por Blogue
Streifenliste

Figura 3. 74 Formulario "Consultar Datos"

Este formulario esta compuesto por tres botones:

1.- Streifenliste: Este boton nos dirige a la lista de hallazgos, su cddigo consta de
una linea como se muestra en la siguiente llustracion.

Private Sub CommandButton3 Click()
Worksheets ("Streifenliste") .Activate
End sSub

Figura 3. 75 Codigo VBA para consultar Streifenliste

2.- Estatus General y por Bloque: Genera las gréaficas del Estatus General
Utilizando el cédigo del Reporte General y por Bloque, incluso el cédigo para estos
botones nos direcciona al codigo que se utilizo para ambos reportes, Ver llustracion
62.

Private Sub CommandButtonl Click()
UserFormd.CommandButtonl.vValue = True
End Sub

Private Sub CommandButton2 Click()
UserFormd.CommandButton2.Value = True
End Sub

Figura 3. 76 Cddigo VBA para de Boton 1y 2.

Cabe sefalar que, para la introduccion de los campos requeridos para las graficas,
previniendo errores de datos no contados, se restringieron valores en las celdas,
validando datos para evitar cualquier error.
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3.4.2 REIFEGRADSPIEGEL

Como descrito al inicio, una herramienta que se usa como sistema de informe
durante toda la fase del proyecto es el Reifegradspiegel (RGS) o en espafol
“Evaluaciones de Madurez”, esta herramienta esta basado en un sistema ANDON
puesto que es representado graficamente por un seméaforo y contiene un resumen
con diversos criterios que nos brindan una evaluacion completa de la madurez del
proyecto a través de cada etapa y sefiala los puntos rojos o criticos para que asi en
la siguiente etapa se les dé prioridad cero.

Anteriormente en la Gerencia de Administracion de Arranques no se realizaba un
reporte con RGS completo, solo se utilizaban los seméaforos como indicadores de
diversos estatus, es por ello que se decidié implementar esta sistematica, y asi
enfocarse en los puntos criticos como lecciones aprendidas de cada etapa y cada
proyecto para evitarlas a futuro.

[ Puntosbiertos | | Medidas | __ Resp. ] AreaResponsable Bl _Plazof _______ Clasificacion |

en retorno de manipulador
Manipulador de PSD : par: amiento de la rodaja en
Decorado - Se atoro al salir en automtico de las camionetas po

- Manipulador no regresa en posicién Home - kw 10.1 Se alargaron los rieles 3.00 mts, sevalida en

rodaja no enclava Blogue 6.

Planeacion KW314 1.2 Medios—Equipos - Herramientas.

Nave Piloto Pintura KW31,3

2.4 Status de problemas.

Exceso de cera en puertas delanteras parte

N KW 10.5 La falla continua Planeacidn Técnicas de Superficie kw313
inferiory zona de pegado de goma primaria.

kw 115 La fal
Se definira por los 3 pre existe SNAB/ y AKO
Después de KTL Sello tronado en barra AWE
antimpactos puerta delantera izquierda. Se Retrabaja por Const Carr. Existe AKO Nam..

3.3 Revision de materiales PC5, PC7

Ramal 4 Produccién Construccion Carrocerias kw314

1.5 Plan de Pruebas / Plan de control.

Oper:
Preparacion de cerradura con chicote tapa trasera- () Se presenta propuesta por parte de L. Franco. Ingenieria Industrial kw 31,5
ver automtica kw 13.1 Tiempo excedido, debe ajustar balancea.

ional (No consideradoen taller3p):  Mencionado en AP con carga del 120%.

1.1 Hojas analisis / S. Operaciones,

Figura 3. 77 Hallazgos por Ramal

Lo primero que hace esta sistematica es extraer un resumen de la Streifenliste
ordenando los hallazgos por ramal, la descripcion del hallazgo (puntos abiertos),
estatus, medidas, responsable, area responsable y plazo para que asi el
responsable del control de los hallazgos haga la clasificacion acorde a los
siguientes rubros:

Es el analisis de las secuencias de
1.1 Hojas analisis / S. Operaciones operaciones, se revisa que la operacion

sea viable para la produccion vy

ergonomica para el técnico,

Se revisa la liberacion y funcionamiento
1.2 Medios- Equipos. Herramientas de los medios, equipos y herramental

para cada operacién
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1.3 Ayudas Visuales
1.4 Concepto de retrabajos PC7/ PC8

1.5 Plan De Pruebas / Plan de control

1.6 Actualizacién de equipos MFTs

1.7 Balanceo de linea / Puinktchenplan

1.8 Capacitacion de personal

2.1 E-Warenkorb Abnahme.
2.2 Listado de permisos (AWES).
2.3 Fertigungsprogramm - Status

2.4 Status de problemas

2.5 Status de motores, cajas, ejes

2.6 Status Pintura y Partes Plasticas
3.1 Status Bemusterung/ Pbas. De
Ensamble

3.2 Status de materiales JIT (Hw, SW)
3.3 Revision de materiales PC5, PC7
3.4 Komfortcheck - Auditoria

4.1 Disponibilidad de materiales

4.2 Ordenes de compra
4.3 Medios de almacenamiento

4.4 Tactos, puntos de uso

Las ayudas visuales sirven para ver
como se coloca alguna pieza en la linea
de montaje.

Se monitorea si se lleva a cabo algun
retrabajo.

Pruebas de procesos, todas las
operaciones se deben probar.

Es la actualizacion del software y
hardware de todos los equipos para
realizar las pruebas electrénicas de los
autos cuando salen de la linea de
produccioén.

Se revisan tiempos tacto y se ajustan al
tiempo del proceso.

Contempla la capacitacion de personal
para nuevas operaciones en linea de
produccién

Revision de materiales eléctricos.
Permisos temporales autorizados
Cumplimiento de capacidades y plan
de fabricacion.

Hallazgos en piso.

Estatus de partes mecanicas

Estatus de Pintura y partes plasticas
Estatus De proceso de pruebas de
ensamble

Estatus de materiales JIT

Warenkorb, revision de materiales no
eléctricos

Auditoria de unidades al azar

Estatus correspondiente a suministro
de materiales y disponibilidad de los
mMismos.

Autorizacion de ordenes de compra, asi
como el suministro continuo de
materiales.

Estatus de almacén.

Estatus de recorrido de materiales,
revision de que los materiales nuevos
estén en puno de uso y no haya falta de
suministro.
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4.5 Suministro de materiales

5.1 Tarjeta viajera

5.2 Ayuda Visuales de Documentacion
TLDs

5.3 Liberacion reglas
(TS,FAKOM,MBT,MBV)

5.4 Puntos de programa, Akos

Correcto suministro de materiales en el
punto de uso.

Estatus del auto ramal por ramal.
Ayuda Visual en orden

Liberacion de diversas reglas.
Estatus de pruebas de Puntos de

programa y aprobacion e
implementacion de Aekos.

Tabla 20 Clasificacion para RGS. Elaboracion Propia

A continuacion, se muestra e cédigo utilizado para pintar el seméaforo en esta

primera hoja.
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Private Sub CommandButtonl Click()
'Semaforo’

Range ("D2") .5elect

If Range ("D2") = 1 Then
Range ("Rojo_BR1").Select
ActiveCell.FormulaRIC1 = "1™
End If

If Range("D2") < 1 Then
Range ("Rojo BR1™) .Select
ActiveCell.FormulaR1C1 = ™4n
End If

If Range("D2") > 1 Then
Range ("Rojo_ BR1™) .Select
ActiveCell.FormulaRIC1L = m"4"
End If

If Range ("D2") = 2 Then
Range ("Amarillo BA1").S5elect
ActiveCell.FormulaRICl = "2"
End If

If Range ("D2") < 2 Then
Range ("ARmarillo BA1").Select
AeotiveCell.FormulaRlCll = "an
End If

If Range("D2") > 2 Then
Range ("Rmarillo BA1").Select
ActiveCell.FormulaRIC1L = m"4"
End If

If Range("D2") = 3 Then
Range ("Verde_BA1").S5elect
ActiveCell.FormulaRI1Cl = "3"
End If

If Range ("D2") < 3 Then
Range ("Verde BR1"™).Select
ActiveCell.FormulaR1Cl = "4"
End If

If Range("D2") > 3 Then

Range ("Verde_BR1") .S5elect
ActiveCell.FormulaR1Cl = "4"
End If

Range ("E2") .5elect

If Range ("E2™) = 1 Then
Range ("Rojo_BR2") .Select
ActiveCell.FormalaR1Cl = "1™
End If

If Range ("E2"™) < 1 Then
Range ("Rojo_BR2") .S5elect
ActiveCell.FormulaR1Cl = "4"
End If

If Range ("E2™) > 1 Then
Range ("Rojo_BA2") .Select
ActiveCell.FormulaRIC1 = "4"
End If

If Range ("E2™) = 2 Then
Range ("Amarillo BAR2").S5elect
BActiveCell.FormulaR1Cl = "2"
End If

If Range ("E2™) < 2 Then
Bange ("Amarillo_BAz2").Select
ActiveCell.FormulaR1Cl = "4"
End If

If Range ("E2™) > 2 Then
Bange ("Amarillo BA2").Select
ActiveCell.FormulaR1Cl = "4"
End If

If Range ("E2™) = 3 Then
Range ("Verde_BR2Z") .S5elect
BActiveCell.FormulaR1Cl = "3"
End If

If Range ("E2"™) < 3 Then

Range ("Emarillo BR4"™) .Select
ActiveCell.FormulaRI1C1l = m4"®
End If

If Range ("G2"™) = 3 Then
Range ("Verde BA4").Select
ActiveCell.FormulaR1Cl = "3"
End If

If Range ("G2"™) < 3 Then
Range ("Verde_ BR4").Select
ActiveCell.FormulaRlCl = ™4"
End If

If Range ("G2"™) > 3 Then
Range ("Verde BA4").Select
ActiveCell.FormulaR1C1l = m4"
End If

Range ("H2") .S5elect

If Range ("H2"™) = 1 Then
Range ("Rojo_BAS") .Select
ActiveCell.FormulaR1Cl = "1"
End If

If Range ("H2") < 1 Then
Range ("Rojo_BAS") .Select
BctiveCell.FormulaR1Cl = ™4"
End If

If Range ("H2™) > 1 Then
Range ("Rojo_BAS") .Select
ActiveCell.FormulaR1C1l = m4"
End If

If Range ("H2"™) = 2 Then
Range ("Emarillo BRE™) .Select
ActiveCell.FormulaR1Cl = "z2"
End If

If Range ("H2") < 2 Then
Range ("Amarillo_ BRS") .Select
ActiveCell.FormulaRlCl = ™4"

Range ("Verde_BAR2Z").Select
ActiveCell.FormulaRlCl = "4"
End If

If Range ("E2") > 3 Then
Range ("Verde_ BAZ").Select
ActiveCell.FormulaR1Cl = "4"
End If

Eange ("F2") .5elect

If Range ("F2") = 1 Then
Range ("Rojo_FW") .Select
ActiveCell.FormulaR1Cl = "1"
End If

If Range ("F2") < 1 Then
Range ("Rojo_FW") .S5elect
ActiveCell.FormulaR1Cl = "4"
End If

If Range ("F2")} > 1 Then
Range ("Rojo_FW") .S5elect
ActiveCell.FormulaR1Cl = "4"
End If

If Range ("F2") = 2 Then
Range ("Amarillc FW").Select
ActiveCell.FormulaRlCl = "2"
End If

If Range ("F2") < 2 Then
Range ("Amarillo FW").Select
ActiveCell.FormulaR1Cl = "4"
End If

If Range ("F2")} > 2 Then
Range ("Amarillo FW").Select
ActiveCell.FormulaR1Cl = "4"
End If

If Range ("F2") = 3 Then

Range ("Verde BAZ™).5elect
LotiveCell.FormulaR1C1 = "4"
End If

If Range ("E2"™) > 3 Then
Range ("Verde BAZ™).5elect
LeotiveCell.FormulaR1C1 = m4n
End If

Range ("F2") .Select

If Range ("F2") = 1 Then
Eange ("Rojo_FW") .Select
ActiveCell.FormulaR1Cl = "1™
End If

If Range ("F2") < 1 Then
Eange ("Rojo_FW") .Select
ActiveCell.FormulaRICLl = "4"
End If

If Range ("F2") > 1 Then
Bange ("Rojo_FW") .S5elect
ActiveCell.FormulaRICLl = "4"
End If

If Range ("F2") = 2 Then
Bange ("Amarillo FW").S5elect
Activelell.FormulaRIC1l = "2"
End If

If Range ("F2") < 2 Then
Bange ("Amarillo FW").Select
Activelell.FormulaRICl = "4"
End If

If Range ("F2") > 2 Then
Bange ("Amarillo FW").Select
Activelell.FormulaRICl = "4"
End If

If Range ("F2") = 3 Then

End If
If Range ("H2") > 2 Then

Range ("Amarillo BAS").Select
ActiveCell.FormulaR1Cl = "4"

End If
If Range ("H2") = 3 Then
Range ("Verde BAS") .5elect

ActiveCell.FormulaR1Cl = "3"

End If
If Range ("H2") < 3 Then
Range ("Verde_BAS").Select

ActiveCell.FormulaR1Cl = "4"

End If
If Range ("H2") > 3 Then
Range ("Verde BAS").S5elect

ActiveCell.FormulaR1Cl = "4"

End If

Range ("I2") .5elect
If Range ("I2") = 1 Then
Range ("Rojo_BLE") .Select

ActiveCell.FormulaRICl = "1"

End If
If Range("I2") < 1 Then
Range ("Rojo_BRe") .S5elect

ActiveCell.FormulaR1Cl = "4"

End If
If Range ("I2") > 1 Then
Range ("Rojo_BAGE") .Select

ActiveCell.FormulaR1Cl = "4"

End If
If Range("I2") = 2 Then

Range ("Amarillo BRE") .Select
ActiveCell.FormulaR1Cl = "2"

End If
If Range("I2") < 2 Then

114



Range ("Amarillo BARE") .Select
ActiveCell.FormulaRIC1l = ™4"
End If

If Range("I2") > 2 Then
Range ("Amarillo BARE") .Select
ActiveCell.FormulaRIC1l = ™4"
End If

If Range ("I2") = 3 Then
Range ("Verde_BRE") .Select
ActiveCell.FormulaRIC1l = "3"
End If

If Range("I2") < 3 Then
Range ("Verde_BRE") .Select
ActiveCell.FormulaRIC1l = ™4"
End If

If Range("I2") > 3 Then
Range ("Verde_BRE").Select
ActiveCell.FormulaRIC1l = ™4"
End If

Range ("J2") .Select
If Range("J2") = 1 Then

Range ("Rojo_Bandas"™) .Select
ActiveCell.FormulaR1Cl = "1™
End If

If Range("J2") < 1 Then

Range ("Rojo_Bandas"™) .Select
ActiveCell.FormulaR1Cl = "4"
End If

If Range("J2") > 1 Then

Range ("Rojo_Bandas"™) .Select
ActiveCell.FormulaR1Cl = "4"
End If

If Range("J2") = 2 Then

Range ("Amarillo Bandas"™).Select

BctiveCell.FormulaR1C1 = ™27
End If

If Range ("J2") < 2 Then
Range ("Amarillo Bandas").Select
ActiveCell.FormulaR1Cl = ™4™
End If

If Range("J2") > 2 Then
Range ("Emarillo Bandas").Select
AotiveCell.FormulaR1Cl = "4"
End If

If Range("J2") = 3 Then
Range ("Verde_Bandas") .Select
BctiveCell.FormulaRIC1 = "3"
End If

If Range ("J2") < 3 Then
Range ("Verde Bandas").Select
BctiveCell.FormulaRI1C1 = ™4"
End If

If Range("J2") > 3 Then
Range ("Verde_Bandas").Select
ActiveCell.FormulaR1Cl = ™4™
End If

Range ("k2™) .Select

If Range ("k2") = 1 Then
Range ("Rojo_Puertas") .Select
BctiveCell.FormulaRIC1 = "1™
End If

If Range ("K2") < 1 Then
Range ("Rojo_Puertas").Select
ActiveCell.FormulaR1Cl = "4"
End If

If Range ("K2") > 1 Then
Range ("Rojo_Puertas") .Select
ActiveCell.FormulaR1Cl = ™4™
End If

If Range ("K2") = 2 Then

Range ("Amarillo_Puertas") .Selq
ActiveCell.FormulaR1Cl = 7"z"
End If

If Range ("K2") < 2 Then

Range ("Amarillo_Puertas"™) .Selq
ActiveCell.FormulaRICl = "4"
End If

If Range ("K2") > 2 Then

Range ("Amarillo Pusrtas").Selg
ActiveCell.FormulaRICl = 4"
End If

If Range ("K2") = 3 Then

Range ("Verds_ Puercas").Select
ActiveCell.FormulaR1Cl = "3"
End If

If Range ("K2") < 3 Then

Range ("Verde Puertas").Select
ActiveCell.FormulaR1Cl = 74"
End If

If Range ("K2") > 3 Then

Range ("Verde Puertas").S5elect
ActiveCell.FormulaRICl = "4"
End If

Figura 3. 78 Codigo VBA para Condicional de seméforo "Hallazgos por Ramal”

Una vez que se clasificaron todos los hallazgos existentes en cada
procede a realizar el RGS:

ramal, se
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4|1.1 Hojas analisis / 5. Operaciones. OC O‘
4‘1.2 Medios — Equipos - Herramientas. OC O‘

4‘1.3 Ayudas visuales. OOO‘
4'1.4 Concepto de retrabajos PC7 / PC8 OOO‘
4‘1.5 Plan de Pruebas / Plan de control. OC O‘
1. Proceso 4‘1.5 Actualizacidn de equipos MFTs. OOO‘
4'1.7 Balanceo de linea / Piinktchenplan. OOO‘
—'1.8 Capacitacién de personal. OOO‘
4‘2.1 E-Warenkorb Abnahme. OOO‘
O 4‘2.2 Listado de permisos (AWEs). OOO‘
O 4‘2.3 Fertigungsprogramm - Status. OOO‘
€] 4'2.4 Status de problemas. 0] O‘
2. Producto 4‘2.5 Status de motores, cajas, ejes. OOO‘
4‘2.6 Status Pintura y Partes Plasticas OOO‘
@) 4|3.1 Status Bemusterung/ Pbas. De Ensamble OOO‘
@ 4‘3.2 Status de materiales JIT (Hw, SW) OOO‘
@] 4‘3.3 Revision de materiales PC5, PC7 OC O‘
Reifegrad Anlaufteam 3. Calidad 4'3.4 Komfortcheck - Auditoria [@]e)] O‘
Operativo
4“-.1 Disponibilidad de materiales OOO‘
—
O 4‘4.2 Ordenes de compra OOO‘
(@] 4‘4.3 Medios de almacenamiento OOO‘
4'4.4 Tactos, puntos de uso OOO‘
N—
4. Logistica/Compras 4‘4.5 Suministro de materiales OOO‘
(@] 4|5.1 Tarjeta viajera OOO‘
O 4‘5.2 Ayuda Visuales de Documentacion TLDs OOO‘
O 4|5.3 Liberacién reglas (T5,FAKOM,MBTMBV) OOO\
5. Informacién Técnica 4‘5.4 Puntos de programa, Akos OOO‘

Figura 3. 79 RGS Anlaufteam Operativo

Como se observa en la llustracién anterior la primera clasificacion (comenzando de
derecha a izquierda) es la que se hace en la hoja de hallazgos por ramal (ver Tabla
10), la segunda clasificacion consiste en 5 rubros:

1.- Proceso: Hallazgos en relacion al proceso de ensamble.
2.- Producto: Se basa en la revision de materiales y el plan de fabricacion.
3.- Calidad: Calidad del proceso, materia prima y producto final.

4.- Logistica/Compras: Se enfoca mas al suministro de materiales en el punto de
uso.

5.- Informacion Técnica: Ayuda visual para el ensamblaje del producto y el
herramental usado para este proceso, Tarjeta viajera, entre otros.

Para proceder a elaborar el RGS, al hacer clic en el boton localizado en la parte
superior izquierda, ejecuta un codigo condicional que es basicamente el mismo
coédigo mostrado en la hoja de Hallazgos por Ramal, con diferentes celdas a
contemplar.
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Esta sistematica es comparable con un sistema ANDON, dado que depende del
color que arroja el seméaforo es como se puede proseguir con la siguiente etapa, lo
ideal es que el estatus sea un color verde para proseguir con las etapas posteriores
a la evaluada, sin embargo, cuando el estatus en alguna etapa queda en amarillo
aun se puede proseguir a la siguiente pero con determinadas restricciones
dependiendo de en qué rubro este indicado ese estatus y por otro lado, si el estatus
es rojo, se detiene el proceso (de los autos prototipo Unicamente) hasta que se
encuentre una solucion temporal para el problema por el cual se catalogue como
estado critico, es asi que se tiene un control de calidad para que el producto salga
en el mejor estado posible y también interviene en factores de seguridad. Existen
algunas excepciones en las cuales a pesar de que el seméaforo este en rojo se
procede sin complicaciones mayores, tal como lo son las ayudas visuales.

3.4.3 SISTEMATICA DE GESTION DE ARRANQUES

3.4.3.1 MASTERPLAN

El Masterplan es una hoja donde se plasman todos los arranques que se realizaran
en el afo, ya sean de Cambio de Modelo o Proyectos, y esta dividido por segmentos
(KSI, KSll'y WS), la decision de implementar esta mejora se toma a raiz de que no
se tiene una base de datos como tal para toda la informacién, asi como los plazos
de entrega para las actividades y entregables de 3 é&reas en especifico:
Administracion de Arranques, E-Labor y Fachgrouppe.

Para la elaboracién de esta sistematica primero se hizo una recoleccion de datos,
fue necesario revisar todos los Terminubersicht de cada plataforma y a la vez de
cada evento para conformar la caratula principal de esta sistematica.

NOTA: LA INFORMACION MOSTRADA A CONTINUACION ES
ESTRICTAMENTE CONFIDENCIAL, NO HACER USO INCORRECTO DE DICHA
INFORMACION.
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Figura 3. 80 Arranques 2018

En la llustracion anterior se muestra la primera recoleccion de datos hecha, asi
como la primera propuesta para la caratula de Masterplan. Una vez que se llevo a
cabo esta recoleccion de datos se procedi6 a hacer 3 propuestas para la caratula.
Como se muestra a continuacion, las tres propuestas sefialan las fechas en las que
se comienza la SOP de cada evento, la diferencia entre ellas es Unicamente
estética, de estas propuestas la que se qued6 como caratula oficial fue la Propuesta
3 “Hitos” puesto que en PEP la sefalizacion oficial es la de un rombo, ademas de
gue se ve mas espaciado y por ende se comprende mejor, cada plataforma tiene
un color diferente solo para distinguir.
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3.4.3.2 FUNCION DE MASTERPLAN

Para comprender la importancia de la implementaciéon de esta sistematica es
importante conocer la manera en que funciona es por ello que se explica a
continuacion.
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Figura 3. 84 Elementos de Arranques en Caratula

En primer lugar, se describen los elementos que sefialan los arranques (Ver
llustracién 67):

1.- Plataforma: Indica la plataforma a la que pertenece el modelo (KSI para Jetta
A7, KSII Tiguan y NB y WS para Golf.

2.- Nombre del Modelo: Se indica puesto que en algunos segmentos se producen
mas de un modelo.

3.- PIN del modelo: es una clave que se le asigna al modelo de auto, todos
comienzan con VW y le siguen 3 digitos.

4.- Aio: Para indicar el afio que se plasma.

5.- Semanas: La produccion se controla conforme a semanas, es por ello que los
arranques igual se sefialan con semanas y van desde la 1 hasta la 52.
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6.- Hito: El rombo representa al Hito, que en este caso sefiala la fecha de la SOP o
del arranque, asi mismo contiene una etiqueta que sefiala el nombre del evento.
Los Cambios de Modelo comienzan con “CM” seguido de la fecha y los proyectos

comienzan con “SOP” y le sigue el nombre del mercado o proyecto, mas la fecha
de arranque.

7.- Boton: Este boton nos llevara al desglose de las etapas de cada Arranque, dicha
hoja se mostrara mas adelante.

-_— ] O
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Figura 3. 85 Botdn ZP6

Por otro lado en la parte superior izquierda esta situado un botén denominado
“ZP6”, el cual nos redirige a un archivo que muestra cuantos autos bajaran cada

semana, en que turno y en que plataforma, para que asi los Fachgrouppe les den
el correcto seguimiento.
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Figura 3. 86 Extracto de Tabla ZP6

Ed. KW 23.5/18 KW 21
211 21.2 21.3 21.4 215
0 0 0 0 0
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1T
Fag
3T

3.4.3.3 ESTATUS MASTER PLAN CAMBIOS DE MODELO Y ARRANQUES

Anteriormente se mostré la estructura de la caratula de esta sisteméatica y se
menciond que cada carrito es un boton, el cual lleva a una hoja denominada
“Estatus Masterplan Cambios de Modelo y Arranques”, la cual tiene plasmado a
detalle las fechas de cada etapa de las pre series (VFF, PVS, 0S, ASS y SOP).

S

VOLKSWAGEN

Estatus Master Plan Cambios de Modelo y Arranques en YW 2018
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Figura 3. 87 Hoja Estatus Masterplan Cambios de Modelo y Proyectos
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Para efectuar la lectura de esta hoja, en la siguiente Tabla se explican los elementos
de la hoja, la linea Azul es una linea del tiempo, la cual nos sitia en la semana

actual.
Indicador  Significado

| Etapa VFF
Etapa PVS
[ Etapa 0S
Serie de
Aseguramiento
QO O O nicio de
Produccion en

Serie
Tabla 21 Descripcion de Simbologia Hoja Estatus Masterplan Cambios de Modelo y Proyectos

A continuacién, se muestra como funciona la sistematica para que se coloquen los
Hitos conforme a modelo y fecha indicada.

Muevo Evento

VOLKSWAGEN

Nombre del Evento. | |
Hitos:
SOP ASS 0s PVS VFF

Seleccione Modelo

Aceptar

Figura 3. 88 Formulario para Introducir un Nuevo Evento

Este formulario es sencillo de utilizar, como se observa esta dividido en tres
secciones:

1. Nombre del Evento: Aqui se coloca el nombre del nuevo evento con inicial
de CM para cambio de Modelo y de SOP para proyecto Ejemplo: CM 36/18

0 SOP 50/18 GLI.
2. Hitos: En esta seccidon colocamos el nimero de semana en la que se lleva a
cabo cada evento. En caso de que no aplique se debe colocar forzosamente

la leyenda “NA”.
3. Seleccién de Modelo: Se debe seleccionar el modelo al que corresponde el

evento.

Una vez que se rellena el formulario, busca la hoja que corresponde al modelo
seleccionado, busca en la Columna B el primer espacio vacio y coloca el Nombre
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del evento, después identifica la semana y remarca el borde para hacer la linea que
indica la semana y enseguida coloca los simbolos correspondientes, asi como la
Etiqueta correspondiente, a continuacion, se muestra el codigo de programacion.

Private Sub CommandButton1_Click()
‘Jetta Cambio de Modelo
If OptionButtond Value = True Then
Worksheets("KSI 371").Activate
Range("a14").Value = (TextBox2)
Range("a15").Value = (TextBox3)
Range("a16").Value = (TextBox4)
Range("a17").Value = (TextBox5)
Range("a18").Value = (TextBoxe)
Range("b148").End{xlUp).Offset(1, 0) = TextBox1.Value
Range("b148").End{xIUp).Offset(1, 0).Select
Selection. Offset(0, 1).Select
ActiveCell. FormulaR1C1 = "=ROW()"
Selection.Copy
ActiveWindow.SmaliScroll Down:=-123
Range("A28").Select
Selection PasteSpecial Paste:=xlPasteValues, Operation:=xINone, SkipBlanks _
:=False, Transpose:=False
Range("a14").Select
Range("F7:DE7").Select
Selection Find(What:=Range("a14"), After:=ActiveCell, LookIn:=xIFormulas, LookAt _
=xIPart, SearchOrder:=xIByRows, SearchDirection:=xINext, MatchCase:= _
False, SearchFormat:=False) Activate
'SOP
'BORDE
ActiveCell Offset(1, 0).Select
Range(ActiveCell.Offset(0, 0), ActiveCell Offset(((Range("A28"). Value) - 7), 0)).Select
With Selection Borders(xIEdgeRight)
_LingStyle = xiDash
Colorindex = 0
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TintAndShade = O

Weight = xIThin
End With
Selection Borders(xlinsideVertical).LineStyle = xINone

'HITO
ActiveSheet.Shapes.AddShape(msoShapeFlowchartDecision, 645, 414 3749606299, _
41.25, 43.1250393701).Select
With Selection.ShapeRange.Fill
JVisible = msoTrue
.ForeColor.RGB = RGB(0, 51, 102)
Transparency = 0
Saolid
End With
With Selection.ShapeRange.Line
Visible = msoTrue
.ForeColor.RGB = RGB(0, 51, 102)
Transparency = 0
End With
Selection.ShapeRange.IncrementTop 25.5
Selection.ShapeRange.IncrementLeft ActiveSheet Range(ActiveCell. Offset(0, -18.51), ActiveCell.Offseti0, 0)).Left
Selection.ShapeRange.IncrementLeft -9.6249606299
TEXTO
SOP = "SOP"
T = TextBox1.Value
ActiveSheet.Shapes.AddTextbox(msoTextOrientationHorizontal, 890.6249606299, _
361.8749606299, 204.3750393701, 82.5).Sclect
Selection ShapeRange|1).TextFrame2.TextRange.Characters.Text = SOP & T

Selection.ShapeRange Line Visible = msoFalse

Selection.ShapeRange. IncrementTop 123.129330711
Selection.ShapeRange.IncrementLeft ActiveSheet.Range(ActiveCell.0ffset(0, -29.51), ActiveCell.Offset(0, 0)).Left
Selection.ShapeRange. TextFrame2 TextRange. Font.Size = 20
With Selection ShapeRange TextFrame2 TextRange Font
.NameComplexScript = "Arial"
.NameFarEast = "Arial"
_Name = "Arial"
End With
Selection.ShapeRange. TextFrame2.TextRange.Font.Bold = msoTrue
Selection.ShapeRange. TextFrame2 TextRange. ParagraphFormat.Alignment = _
msoAlignCenter
Selection.ShapeRange.Fill.Visible = msoFalse
'ASS
If TextBox3.Valug = "NA" Then
MsgBox "Registro Finalizado"
End
End If
Range|("c15").Select
Cells.Find(What:=Range("c15"), After:=ActiveCell, LookIn:=xlValues, LookAt:= _
xPart, SearchOrder =xIByRows, SearchDirection:=xINext, MatchCase:=False _
. SearchFormat:=False).Activate
ActiveCell.Offset(1, 0).Select
Range(ActiveCell.Offset(0, 0), ActiveCell.Offset(((Range("A28").Valug) - 7), 0)).Select
Selection.Borders(xIDiagonalDown).LineStyle = xINone
Selection.Borders(xIDiagonalUp).LineStyle = xINone
Selection.Borders(x|EdgeLeft).LineStyle = xINone
With Selection.Borders(xIEdgeTop)
LineStyle = xIContinuous
.Colorindex = 0
TintAndShade = 0
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Weight = xIThin
End With
Selection.Borders(xIEdgeBottom).LineStyle = xINone
With Selection_Borders(xIEdgeRight)

LineStyle = xIDash

.Colorindex =0

TintAndShade = 0

Weight = xIThin
End With
Selection Borders(xlinsideVertical).LineStyle = xINone
'HITO

ActiveSheet.Shapes.AddShape(msoShapeFlowchartDecision, 645, 414.3749606299, _

41.25, 43.1250393701).Select

With Selection_.ShapeRange.Fill
Visible = msoTrue
[ForeColor.RGB = RGB(218, 151, 149)
Transparency = 0
Solid

End With

With Selection.ShapeRange._Line
Visible = msoTrue
[ForeColor.RGB = RGB(218, 151, 149)
Transparency = 0

End With
ActiveSheet Hyperlinks Add Anchor:=Selection. ShapeRange. Item(1), Address:="Masterplan. xism#interfazlA1"

Selection.ShapeRange.IncrementTop 25.5
Selection.ShapeRange.IncrementLeft ActiveSheet.Range(ActiveCell.Offset(0, -9.51), ActiveCell.Offset|0, 0)).Left
Selection ShapeRange.IncrementlLeft -5.6249606299
TEXTO
ASS = "ASS"
T = TextBox1 Value

ActiveSheet. Shapes AddTextbox(msoTextOrientationHorizontal, 890.6249606299, _

361.8749606299, 204.37503937041, 82.5).Select
Selection.ShapeRange(1) TextFrame2. TextRange.Characters Text = ASS & T

Selection ShapeRange Line Visible = msoFalse

Selection.ShapeRange.IncrementTop 123.129330711

Selection.ShapeRange IncrementlLeft ActiveSheet Range(ActiveCell. 0ffset(0, -15.51), ActiveCell.Offset(0, 0)).Left

Selection.ShapeRange TextFrame2 TextRange. Font.Size = 20
With Selection.ShapeRange TextFrame2 TextRange Font
‘NameComplexScript = "Arial"
‘NameFarEast = "Arial"
‘Name = "Arial"
End With
Selection.ShapeRange TextFrame2 TextRange Font.Bold = msoTrue
Selection.ShapeRange TextFrame2 TextRange ParagraphFormat Alignment = _
msoAlignCenter
Selection.ShapeRange Fill Visible = msoFalse
'0S
IT TextBoxd Value = "NA" Then
MsgBox "Registro Finalizado"
End
End If
Range("D14").Select
Cells.Find(What:=Range("D14"), After:=ActiveCell, Lookin:=xIValues, LookAL = _
xIPart, SearchOrder:=xIByRows, SearchDirection:=xINext, MatchCase:=False _
. SearchFormat:=False).Activate
ActiveCell.Offset(1, 0).Select
Range(ActiveCell.Offset(0, 0), ActiveCell.Offset(((Range("A28").Value) - 7), 0)).Select
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With Selection.Borders|xIEdgeRight)
.LineStyle = xIDash
Colorindex =0
TintAndShade = 0

‘Weight = xIThin
End With
Selection Borders(xlinsideVertical). LineStyle = xINone
'HITO

ActiveSheet Shapes.AddShape(msoShapeFlowchartDecision, 645, 414 3749606299, _
4125, 43.1250393701).Select
With Selection.ShapeRange.Fill
Visible = msoTrue
.ForeColor.RGE = RGB(255, 102, 0)
Transparency = 0
Solid
End With
With Selection.ShapeRange.Line
\Visible = msoTrue
_ForeColor.RGB = RGB(255, 102, 0)
Transparency = 0
End With
ActiveSheet. Hyperlinks Add Anchor=5Selection. ShapeRange. Item(1), Address:="Masterplan. xlsm#interfazlAl1"
Selection.ShapeRange.IncrementTop 25.5
Selection.ShapeRange.IncrementLeft ActiveSheet.Range(ActiveCell.0ffset(0, -9.51), ActiveCell.Offset(0, 0)).Left
Selection ShapeRange.IncrementLeft -5.6249606299
TEXTO
Serie = "08"
T = TextBox1.Value
ActiveSheet.Shapes AddTextboximsoTextOrientationHorizontal, 890.6249606299, _
361.8749606299, 204.3750393701, 82.5).Select
Selection.ShapeRange(1).TextFrame2.TextRange.Characters.Text = Serie & T

Selection.ShapeRange.Line.Visible = msoFalse

Selection.ShapeRange.IncrementTop 123.129330711
Selection.ShapeRange.IncrementLeft ActiveSheet. Range(ActiveCell. Offset(D, -15.51), ActiveCell.Offset(0, O)).Left
Selection.ShapeRange.TextFrame2 . TextRange Font.Size = 20
With Selection.ShapeRange.TextFrame2.TextRange.Font
NameComplexScript = "Arial"
NameFarEast = "Arial"
Name = "Arial"
End With
Selection.ShapeRange. TextFrame2.TextRange.Font.Bold = msoTrue
Selection.ShapeRange. TextFrame2.TextRange ParagraphFormat.Alignment = _
msoAlignCenter
Selection.ShapeRange.Fill.visible = msoFalse
'PVS
If TextBox5.Value = "NA" Then
MsgBox "Registro Finalizado"
End
End If
Range("E15").Select
Cells_Find{What:=Rangg("E15"), After:=ActiveCell, Lookin:=xIValues, LookAt= _
xIPart, SearchOrder =xIByRows, SearchDirection:=xINext, MatchCase:=False _
. SearchFormat:=False).Activate
ActiveCell.Offset(1, 0).Select
Range(ActiveCell.Offset(0, 0), ActiveCell.Offset(((Range("A28").Value) - 7), 0)).Select
With Selection.Borders(xIEdgeRight)
LineStyle = xiDash
.Colorindex =0
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TintAndShade = 0

‘Weight = xIThin
End With
Selection Borders(xlinsideVertical). LineStyle = xINone
'HITO

ActiveSheet Shapes AddShape(msoShapeFlowchartDecision, 645, 414 3749606299, _

41.25, 43.1250393701).Select

With Selection.ShapeRange.Fill
Visible = msoTrue
_ForeColor.RGB = RGB(122, 188, 50)
Transparency = 0
Solid

End With

With Selection.ShapeRange.Line
\Visible = msaTrue
[ForeColor.RGB = RGB(122, 188, 50)
Transparency = 0

End With

ActiveSheet.Hyperlinks.Add Anchor:=Selection ShapeRange.ltem(1), Address ="Masterplan_xlsm#nterfazlA1"
Selection ShapeRange.IncrementTop 25.5
Selection ShapeRange.IncrementLeft ActiveSheet Range|ActiveCell. Offset|0, -9.51), ActiveCell.Offset(0, 0)).Left
Selection ShapeRange.IncrementLeft -5.6249606299
TEXTO
PVS = "PVS"
T = TextBox1.Value

ActiveSheet.Shapes.AddTextbox(msoTextOrientationHorizontal, 890.6249606299, _

361.8749606299, 204.3750393701, 82.5).Select
Selection ShapeRange(1).TextFrame2 TextRange Characters Text =PVS & T

Selection ShapeRange.Line Visible = msoFalse

Selection.ShapeRange.IncrementTop 123.129330711
Selection.ShapeRange.IncrementLeft ActiveSheet Range(ActiveCell.Offset|0, -15.51), ActiveCell.Offset(0, 0)).Left
Selection.ShapeRange. TextFrame2 . TextRange.Font.Size = 20
With Selection.ShapeRange. TextFrame2.TextRange.Font
.NameComplexScript = "Arial"
.NameFarEast = "Arial"
Name = "Arial"
End With
Selection.ShapeRange.TextFrame2.TextRange.Font.Bold = msoTrue
Selection.ShapeRange. TextFrame2.TextRange.ParagraphFormat.Alignment = _
msoAlignCenter
Selection.ShapeRange Fill Visible = msoFalse

‘VFF
If TextBoxG.Value = "NA" Then
MsgBox "Registro Finalizado"
End
End If
Range("F15").5elect
Cells.Find(What:=Range("F15"), After.=ActiveCell, Lookin:=xlValues, LooKAL= _
xIPart, SearchOrder=xIByRows, SearchDirection:=xINext, MatchCase:=False _
., SearchFormat =False) Activate
ActiveCell Offset(1, 0).Select
Range(ActiveCell.Offset(0, 0), ActiveCell.Offset(|(Range("A28").Value) - 7), 0)).5elect
With Selection.Borders({xIEdgeRight)
LingStyle = xIDash
_Colorindex =0
TintAndShade = 0
Weight = xIThin
End With
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Selection.Borders(xlinsideVertical).LineStyle = xINone
'HITO
ActiveSheet.Shapes.AddShape(msoShapeFlowchartDecision, 645, 414.3749606299, _
41.25, 43.1250393701).Select
With Selection.ShapeRange._Fill
Visible = msoTrue
ForeColor.RGB = RGB(0, 102, 102)
Transparency = 0
.Solid
End With
With Selection.ShapeRange.Line
Visible = msoTrue
ForeColor.RGB = RGB(0, 102, 102)
Transparency = 0
End With
ActiveSheet Hyperlinks.Add Anchor:=Selection.ShapeRange.ltem(1), Address:="Masterplan.xlsm#lInterfazlA1"
Selection.ShapeRange.IncrementTop 25.5
Selection.ShapeRange.IncrementLeft ActiveSheet. Range(ActiveCell.Offset|0, -9.51), ActiveCell.Offset(0, 0})).Left
Selection.ShapeRange.IncrementLeft -5.6249606299
TEXTO
VFF = "VFF"
T = TextBox1.Value
ActiveSheet.Shapes.AddTextbox(msoTextOrientationHorizontal, 890.6249606299, _
361.8749606299, 204.3750393701, 82.5).Select
Selection.ShapeRange(1).TextFrame2.TextRange.Characters.Text = VFF & T

Selection.ShapeRange.Line Visible = msoFalse

Selection.ShapeRange.IncrementTop 123.129330711
Selection.ShapeRange.IncrementLeft ActiveSheet. Range(ActiveCell.Offset(0, -15.51), ActiveCell. Offset(0, 0)).Left

Selection.ShapeRange.IncrementLeft ActiveSheet.Range(ActiveCell.Offset(0, -15.51), ActiveCell.Offset(0, 0)).Left
Selection.ShapeRange. TextFrame2.TextRange. Font.Size = 20
With Selection.ShapeRange. TextFrame2.TextRange.Fant
NameComplexScript = "Arial"
.NameFarEast = "Arial"
.Name = "Arial"
End With
Selection.ShapeRange. TextFrame2.TextRange.Font.Bold = msoTrue
Selection.ShapeRange. TextFrame2.TextRange.ParagraphFormat.Alignment = _
msoAlignCenter
Selection.ShapeRange.Fill.Visible = msoFalse
End If

Figura 3. 89 Cdadigo de Programacion para Opcién Jetta A7
3.4.3.4 TERMINUBERSICHT

Como mencionado anteriormente esta sistematica ademas de funcionar como un
mapa de arranques igual funciona como base de datos y plan de plazos es por ello
gue a continuacién se muestra el funcionamiento del TerminQbersicht.

Para monitorear las actividades ya efectuadas tanto por AA como por NPM vy E-
Labor inicialmente se propuso y se llevo a cabo la elaboracion del formato mostrado
en la llustracion 73, y se observan solo algunas de las tantas actividades que
ejecutan las areas ya mencionadas, al igual que se sefala la semana en la que
debe cumplirse y se coloca el simbolo de una paloma que indica que actividades
ya fueron concluidas y documentadas.
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FTP Serie 0 Golf/ Golf Variant SOP 02/19 |

Presentacion VI

‘/ catalogo.
Eauprogramm
Ferfigunsprogramm
v
[ Ao | | ZPs |
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Pedido de materiales
Fehlteilerunde

Figura 3. 90 Primera Propuesta Termindbersicht

Este formato fue de ayuda, sin embargo, no contenia todas las actividades
relevantes y documentables ejecutadas por las 3 areas, es por ello que nacio la
junta denominada “Plan de Comunicacién” donde ademas de tocar temas para
presentar en la junta del “K2”, se establecieron las actividades para monitorear en
el TerminGbersicht, los plazos, formatos y responsables de cada entregable.

Como primer paso se elabor6 un ENTWURF (boceto) en donde se colocaron las
actividades mas sobresalientes de las tres areas involucradas, colocando nuestra
linea del tiempo y tomando “x” como la fecha de arranque y asi partir la cuenta
regresiva en semanas con la actividad que se debe ejecutar diferenciandolas con
diferentes colores para cada area.

=11 AN IR VAVANS/ IRNY E

SWiHW: _ SW i HW
zoc ZDC

Sueifenki
ste Cataloge

i B N N N N

Sueitenli
ste

lesviacione

Anlaufte - Anlaufte

am ZP5 : am ZP6

Figura 3. 91 ENTWURF Terminlbersicht

El siguiente paso a seguir fue realizar una descripcion a detalle de las actividades
seleccionadas para monitorear dentro del plan de plazos, esta descripcion de
procesos, como se observa en la siguiente ilustracion contiene una linea del tiempo
gue sefala la fecha en la que se debe ejecutar, si aplica para Cambio de Modelo,
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Proyecto o Autos Sefiuelo, la descripcidn de la actividad, el entregable (con formato
ya estandarizado) y el campo de firma de los responsables del proceso. Esto con
el fin de tener un acuerdo con los responsables y se vean obligados a realizar el
proceso tal cual se establecid y se acordo.

VOLKSWAGEN

_ Anlaufteam Operativo ...

ESCALASemanas
5L -50 | -49 | -48 | -47 | -46 | 45 | 44 | 43 | 42 | -1 | 80| -39 | -38 | -37 | -36 | -35 | -34 | -33 | 32 | -31]-30 | -29| -28 | -27 | -26] -25| -24 | -23 | -32 | -21 | -20 | -19 | -18 | -17 | -16 | -15 | -14 | -13 | -12 | -1 | -10

9lalalelslaalal1lx
. W100]

PlX cM X s{x] |
Objetivo

Sincronizar los esfuerzos de la organizacién <<en piso>> a fin de asegurar la madurez del producto y proceso para el arranque. Gestionar la reunién de arranque para evaluar y dar soluciones
derivados de la deteccién de problemas de calidad del producto y procese, asi como toma de decisiones que aseguran la fabricacién de los autes de preserie y la madurez de la fabrica.

Entregable
1. Asistencia de areas
2. Minuta
Formatos
KW?-2018
P w72 w73 | w?a I L] s & o8&

4.~ Equipos 1 Instaiaciones | Empaques

Responsables de Emisién

E. Rodriguez Lara R Salazar Cilia L. Ricardo Olivares Lozada 0. Oimedo Piscil

Figura 3. 92 Hoja de descripcién Anlaufteam Operativo

Una vez recolectadas todas las firmas pertinentes se procedié a elaborar el
TerminUbersicht oficial, el cual quedo de la siguiente manera
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Figura 3. 93 Terminibersicht Oficial

En la siguiente Tabla se muestran las actividades consideradas para este plan de

plazos y si aplican para Proyecto o Cambio de Modelo.

Actividad Plazo CM Proyecto
Pedido de Materiales ZP5 X-16 X X
Pedido de Materiales ZP7 x-12 X X
FTP X-12 X X
FTR X-12 X X
Streifenlliste x-10 X X
Listado de Aekos X-5 X X
Listado de PP X-5 X X
Analisis de PP Probados X-4 X X
Catalogo X-3 X

RGS x-3 X X
ZDC SW/HW x-3 X X
E-WK X-2 X X
Hojas de Desviacion X-2 X X
Anlaufteam ZP5 X-2 X X
Anlaufteam ZP7 x-1 X X
WK x-1 X X
Recorrido de Materiales x-1 X X
Seguimiento en linea X X X
Analisis de PP, PR’s y N° Parte X+2 X X
Reporte de Cierre X+3 X X

Tabla 22 Actividades Contempladas para TU. Elaboracion Propia.

Ahora bien, como mencionado anteriormente este plan de plazos nos sirve como
base de datos, lo que hace este formato es buscar dentro del servidor “ACT” el
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archivo que corresponde a la actividad y vincularlo, pintar de color gris las casillas
de los entregables que a tienen vinculos y enviar notificacion al correo electronico
de los responsables cuyo entregable no ha sido detectado y también recordarles
cuando falte una semana para vencer el plazo. Para efecto de este sistema se
genero una estructura del servidor para que el programa busque en automatico los
entregables. (llustracion 80) lo Unico que debe de hacer el responsable es colocar
dicho entregable en la carpeta correspondiente.

ACT

HaHazgosy

.
Feinteilerund E- Labor FG PP/Ackos Reporee
Segulmlemo Cierre

- strelfenliste - SYETEE

ISECE
cariloeo

KSI/KSII/WS

I
T T T 1
Bedidoids Minutas FTR WK ojaclds Ksit
Materiales Desviacion
Minuta Minuta
ZP5 Anlaufteam Anlaufteam
Minuta Minuta
zP7 Anlaufteam Anlaufteam

% |nu ]
Anlaufteam Reporte Diarig

Listado de
Aekos
Analisis de

Puntos de

|nu a
Anlaufteam

Recorrido de
Materiales

Recorrido de Recorrido de
Materiales Materiales

Figura 3. 94 Estructura de Servidor "ACT"

Para el Terminubersicht se aplica la herramienta “Kanban”, el cual se observa
desde gque se plasman las actividades, considerando que los recuadros en blanco
son actividades por hacer o actividades en proceso, mientras que los recuadros en
gris son aquellas actividades ya realizadas. Para continuar con la misma
metodologia y lograr el fin de esta sistematica se tiene el recuadro mostrado en la
llustracion 78, siguiendo la misma metodologia aqui se transfieren en el orden
anteriormente mencionado y es conforme a esta lista que se envia un recordatorio
por medio de Outlook a la persona responsable de las actividades.
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ACTIVIDADES TU VW 371

0S Cambio de Modelo  [[i€
3618 Recorrido de Materiales

In Progress

0S GLI 5018

Listado de Aekos Pedido de Materiales ZP7
Listado de PP FTP
Hojas de Desviacion Andlisis de PP Probados FTR
Catalogo Streifenlliste
RGS Pedido de Materiales ZP5
Seguimiento en linea Anlaufteam ZP5
Analisis de PP, PR’s y N° Parte Anlaufteam ZP7
Reporte de Cierre
RGS FTR Pedido de Matenales ZP5
Analisis de PP Probados Streifenlliste Pedido de Materiales ZP7
ZDC SWIHW Listado de Aekos FTP
E-WK Listado de PP
Hojas de Desviacion Anlaufteam ZP5
WK Anlaufteam ZP7
Recorndo de Materiales
Seguimiento en linea
Analisis de PP, PR’s y N° Parte
Reporte de Cierre
RGS FTP Pedido de Materiales ZP5
Andlisis de PP Probados FTR Pedido de Materiales 7P7

ZDC SWIHW
E-WK
[RAVETET T R v s vl Hojas de Desviacion
02/19 WK
Recorrido de Materiales
Seguimiento en linea
Andlisis de PP, PR's y N° Parte
Reporte de Cierre

Streifenlliste
Listado de Aekos
Listado de PP
Anlaufteam ZP5
Anlaufteam ZP7

Figura 3. 95 Kanban TU

CAPITULO IV “RESULTADOS DEL PROYECTO”

4.1 NUEVA DESCRIPCION DE PUESTOS

Al modificar el proceso y reasignar las actividades, también se modificaron las
descripciones de los puestos de la gerencia, a continuacion, se muestra la

descripcion final de cada colaborador.

En este nuevo formato de descripcion, se colocan los siguientes elementos:

Objetivo del puesto.
Actividades Principales.

Indicadores de Evaluacion.

Etapas en las que se realiza cada actividad.

A diferencia del formato en las que se tenian, este nuevo formato agrega las etapas
en las que aplicadas para que desde este primer paso se tengan identificados los
plazos de entrega de los colaboradores.
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ESP. EN PROYECTOS NUEVOS

INDICADORES

Status de RGS
Objetivo: Sincronicar los esfuerzos de |la organizacion

en linea de montaje a fin de asegurar la madurez del VFF 1
producto y el proceso para garantizar un aranque PVS ]
estable.

0s 1

ACTIVIDADES PRINCIFALES

1.Gestion de Team de Arranque (Anlaufteam) % de Autos Desviados en Acciones
Gestionar la reunidén de arranque para evaluar y dar soluciones derivados Internas
de la deteccidn de problemas de calidad del producto y proceso, asi

como toma de decisiones gue aseguran la fabricacién de los autos de
preserie y la madurez de la fabrica.

2. Gestidn de hallazgos

Gestidn de reunidnd e hallazgos para la determinacidn de plazos y
responsables gue permitan la solucidn de los problemas en una fase
temprana.a si como la deteccidn de problemas criticos para su
escalacion y solucion.

3.Representacidn de la Produccidn

Representar a la produccién en los diferentes gremios de VWM con la
finalidad de identificar problemas y proponer alternativas de solucién con
el objetivo de determinar estrategias de fabricacidn en VWM.

4. Seguimiento en Linea

Seguimiento de |a fabricacidn en linea de montaje coordinando con las
dreas auxiliares soluciones inmediatas y aclarando informacidn técnica
que permitan la fabricacidn correcta de los autos de preserie.

5. Estrategia de Arrangue

Establecer una estrategia con las areas involucradas para introducir cada
fase de lanzamiento a la serie, asegurando la calidad vy el volumen
planeado a través de series de aseguramiento y envio de autos sefiuelos.

ETAPAS
M100

Figura 4. 1 Descripcion de Puesto "Especialista en Proyectos Nuevos" (Elaboracion Propia).

Como indicador del proceso que realiza el Especialista en Proyectos Nuevos (Ver
llustracion 113 se contempla el estatus del RGS y el porcentaje de Autos desviados
con Acciones Internas.

A diferencia de las actividades que se ejecutaban anteriormente, ahora el
coordinador solo tiene como actividad coordinar el proceso de seguimiento en linea
y aclarar cualquier informacion técnica que sea nhecesaria, sin embargo es
responsabilidad del FG al 100% ejecutar el seguimiento en linea y dar soluciones
temporales al momento de los hallazgos que surjan siempre y cuando se pueda.
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ESP. EN PLANEACION SERIE

Objetivo: Administrar, Acordar v planear el proceso de fabricacion de las
unidades con acabade especial (Show, Prensa, KAF, SoFa), Cambic de Modelo,
KT, PTT, nuevos proyectos, v de Serie generados por AKN, apegandose a los
Terminlibersicht, plazos, hitos y lineamientos del PEP y a los estandares de
calidad establecidos, azegurar la entrega en tiempo v con la calidad requerida de
las unidades de acuerdo a los plazos establecidos v Coordinar el desarrolio
puntual de la Fabricacién de autos de Presentacidn por medio del desarrolio del
proceso de los autos (Prozessablauf) asi como Garantizar se den las
liberaciones con Directores.

ACTIVIDADES PRINCIPALES

1. Realizar Calculo de Capacidades y Multieventos

Realizar Calculo de Capacidades y Multieventos que consideren los eventos
de CM, proyecto y unidades con acabado especial a desarrollarse en el afio
&n CUrsoy con una proyeccion de 2 afios a futuro, teniendo como referencia
el anlaufy terminibersicht de los diferentes modelos producidos yio a
producirse en VWM asi como la capacidad de procesamiento definida por

semana en el proceso productivo ZP8 Nave Piloto.
2. kvaluar y Acordar Ediciones de 1P

Evaluar, Acordar la emisién del FTP Ed 1 asi como Administrar, acordar,
comunicar, los cambios al FTP de Pre serie y Proyectos, a partir de la Ed.2 de
igual manera Planear, Administrar, acordar, comunicar el FTP de los autos
con acabado especial: Serie, Pre serie (KAF, SoFa, Prensa, Show, AKN
controladn cAarrncernas finn WIPY i

3.Coordinar la Construccidn y Asegurar la Liberacion de Unidades.

Coordinar la construccidn en los procesos productivos desde ZP5 hasta ZP7,
de los eventos de Pre serie | proyectos, autos con acabado especial,
carrocerias tipo, autos VIP y autos de serie con AKN controlado, para todos
los modelos de VWM asi como asegurar la liberacidn de dichas unidades
con la calidad, estado técnico correspondiente y en el plazo segun FTP

4. Reporte de Cumplimiento

Emitir y acordar reporte del porcentaje de cumplimiento en la entrega y
liberacion de las unidades de Pre serie, proyectos, autos con acabado
especial, carrocerias tipo, autos VIP y autos de serie con AKM controlado de
acuerdo a los parametros establecidos en el BSC de la Direccidn.

ETAPAS
M100
<&

X4 X3
Coordiner la Reere de Cunglimieria
[———
pacids oo laliberacian
y Mufenernee FTP prapialiririos

INDICADORES

Cumplimiento

Buprogramm ZP5

Cumplimiento

Buprogramm ZP7

Figura 4. 2 Descripcion de Puesto "Especialista en Planeacion Serie (FS)" (Elaboracion Propia).

Como se observa en la llustracion anterior los indicadores para los FS o
especialistas en control de produccién es el cumplimiento del Bauprogramm o el
cumplimiento de os plazos de fabricacion. Mas delante de muestran los cambios

dentro del proceso.

136



ESP. EN PLANEACION SERIE

INDICADORES

Objetivo: Estructurar y coordinar los mecanismos para
documentar las operaciones de seguridad TLD de

Montaje en nuevos proyectos. cambios de modelo y Ayudas Visuales TLD

mantenimiento de produccidn en serie.
Garantizar la sustentabilidad de Documentacidn y

respaldar alguna reclamacién lagal a la Compafiia. Operaciones TLDs
Tarjeta Viajera 100%

ACTIVIDADES PRINCIPALES

1.Loordinar el Uiseno de | arjeta viajera

Administrar la implementacidn de los procesos de montaje que
contienen las operaciones obligadas de documentacion TLD conforme la
normatividad legal y corporativa de VW para soportar en forma confiable
la construccion del auto en caso de requerimiento legal por
Resnnnsahilidad Civil

2. AsegurarPiezas

Asegurar que todas las piezas del proceso de montaje que requieren de
rastreabilidad BZD tengan espacio en tarjeta viajera para el pegado de la
etigueta que posteriormente serd escaneada y transmitida a los
sistemas FIS e-QS y Carport subsecuentemente.

3.Formular y Coordinar BG ( Baugruppen}

Asegurar gue los BG tengan una configuracidn entendible para el
sistema FIS e-QS y con ello se obliguen a ser documentados conforme
la estructura de cada automdvil producido en la linea de montaje de

4. Ayudas Visuales

Estructurar y elaborar las ayudas visuales de operaciones de
documentacion obligada TLD para el proceso de montaje con el fin de
comunicar al operador técnico de la responsabilidad civil que su labor

conlleva.
ETAPAS
M100
o< =
Coordins Ayudas
Dizwis e Wiz
Terjesta Visjera
@) reegrs
@ Fomisy

NOTA: "X" en un proyecto equivale a la 05, y en Cambio de Modelo
eauivale a la SOP.

Figura 4. 3 Descripcion de Puesto "Especialista en Planeacion Serie (TLD's)" (Elaboracién Propia).

Para el puesto de Especialista en Serie (TLD’s) los objetivos son claros desde el inicio, es por
ello que no sufrieron modificaciones. Los indicadores de este puesto son las Ayudas Visuales
y la tarjeta viajera.
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ESP. OPTIMIZACION PROCESO O PRODUCTO INDICADORES

o ) . ) < 4 semanas
Objetivo: Coordinar la prueba de funcidn de las piezas Ksl 100%
nuevas o con algdn cambio técnico en las lineas de
montaje y carrocerias. KSll 100%
ws [ TO0% ]

ACTIVIDADES PRINCIPALES

1.Ejecucidn de Pruebas de Ensamble de Carrocerias/Montaje
Coordinar ejecucion de pruebas de ensamble del area de carrocerias y
montaje, gestionar documento con firmas y actualizar sistema Beon.

2. Reporteo de Status de Pruebas y MNotas
Realizar reporteo de status de avance de ejecucion de pruebas de
ensamble y de N1,N3,NG, para |a toma de decisiones

3. Seguimiento en linea

Seguimiento de la fabricacidn en linea de montaje coordinando con las
dreas auxiliares soluciones inmediatas y aclarando informacidn técnica
que permitan |a fabricacion correcta de los autos de preserie.

ETAPAS

M100

Saguirmieria
w1 Line

Figura 4. 4 Descripcion de Puesto "Especialista en Optimizacion Proceso Producto (EBV)" (Elaboracion
Propia).
El especialista que ejecuta las pruebas de ensamble tiene como indicadores de las
actividades el porcentaje de pruebas de ensamble ejecutadas en cada plataforma.
Los cambios efectuados en las actividades se ven reflejados en el cambio del
proceso, mismo que se muestra mas adelante.

Finalmente, el especialista que genera los pedidos de materiales tiene como
indicadores los NIPS, es decir los pedidos de materiales que se deben realizar (el
NIP es el cbédigo de a etapa) y la venta de Autos. La venta de Autos no es
responsabilidad del especialista de pedido de materiales, sin embargo influye
puesto que si falta material o esta en mal estado atrasa el proceso de la venta de
Autos.
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ESP. PROYECTOS NUEVOS INDICADORES

[ Cumplimiento de NIPS |

Objetivo: Gestidn de materiales almacenables a través

de |a elaboracidn del pedido, seguimiento, revisidn y S ,—|ME-EA
soporte técnico en linea de montaje para garantizar la NIF X 100%
correcta fabricacidn de los autos de preserie. NPY [ ]
NPZ [ ]
ACTIVIDADES PRINCIPALES
1.Pedido de materiales Venta de Autos |
Elaboracién de pedidod e materiales a través de sistema Daisy y de META
piezas almacenables para carroceria y montaje para fabricar autos de 100%
preserie. KS|
2. Seguimienta (Teileclub) ks [ ]
A través de la reunidn denominada Teileclub garantizar en tiempo, WS
]

calidad, cantidad y estado técnico los materiales para la construccion de
los autos de preserie llevando un control y unificacidn de informacidn en
el listado de pedido de materiales

3. Revisidn (Warenkorb)

Coordinar la revision de materiales a través del proceso denominado
Warenkorb para verificar el estado técnico de los materiales previo al
envio a la linea de maontaje.

4. Soporte Técnico

Durante el envio de autos a la linea de montaje se debe brindar el soporte
técnico al equipo de acompafiamiento para poder resolver dudas acerca
de los materiales a utilizar.

ETAPAS
M100

s de @:ﬂ;.“‘m @-1_:- :_?'.. "mxu@)
{FTR}

Maewiztles (WKB)  Técrica

Figura 4. 5 Descripcion de Puesto "Especialista en Proyectos Nuevos (Pedido de Materiales)" (Elaboracion
Propia).

4.2 CUMPLIMIENTO DE PLAZOS

Previo a la implementacion del Termindbersicht el cumplimiento de plazos estaba
por debajo del nivel esperado, existian actividades de las cuales no se tenia un
plazo fijo y la entrega de este atrasaba todo el proceso, con la ayuda de esta
sistematica, ahora existe un mayor indice de entrega de actividades en el plazo
establecido.

Listado de PP. |:> |:> Recorrido de
Materiales

¢ Warenkorb

e Catdlogo
e Analisis de PP.

Figura 4. 6 TOP 3 Actividades con Mayor Retraso y Actividades Afectadas.
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Como se muestra en la llustracién anterior, se observa que hay 3 actividades cuya
frecuencia en atrasos es mayor y debido a esto, se afectan actividades posteriores.

A partir de la implementacion del TerminlUbersicht estas actividades tuvieron una
mayor repetitividad en entrega en tiempo y forma

Junio =
L7
7]
Mayo m Recorrido de
Materiales
Marzo E-WK
—] i
Febero B Listado de PP
R |
— |
Enero
R |
0 10 20 30

4.3 COCKPIT MONITOR

4.3.1 EBV

El Cockpit Monitor de EBV muestra un panorama detallado del estatus de las
pruebas de ensamble, Aekos y Sol. De Mod. (Solicitud de Modificacién), por
plataforma y se coloca un semaforo.
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VOLKSWAGEN

DE MEXICO

EBV MONITOR KW 28/18

L. — P =N
ALLE ALS ) SOL. DE MOD. / )
s . OHNE R.LINE SoP 3818 . ’ SOP 3618 . AEKOS / RC
2p7 . R-Line . SOP 02119 .

SOP 36M18

SOP 0218 .
Plam de plazoc
ek Al Vs Ao ks s D W ey Gt e P . :

Figura 4. 7 Caréatula Cockpit Monitor EBV

Los resultados al implementar el nuevo proceso de ejecucion de pruebas de
ensamble, asi como este Cockpit para monitorear los resultados son los siguientes:

EBV in Bewertung
0 EBV IN BEWERTUNG PLAN DE PLAZOS

20 14 150
——
o s | 100
Total Curvade Nola Dimensional Nota de Maleriales Sin Nota
Bemusterung (M) (0] (LMF

M, U 0

B
S
on
2
]
&

En trabaio

Figura 4. 8 Comparativa EBV in Bewertung, Proceso Anterior y Proceso Actual

Anteriormente no se hacia un plan de plazos para las pruebas de ensamble en
trabajo, es por ello que no se tenia un control o un panorama claro de cuantas
piezas cambiarian de nota, como se observa en este nuevo orden, se puede tener

un control completo de cuantas y cuales piezas son las que se van a ejecutar a lo
largo de cuatro semanas.
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Figura 4. 10 Resultados Tiguan Nueva Sistemética

En las cuatro plataformas hubo un cambio bastante bueno, sin embargo, en la
plataforma VW 326 (Tiguan) fue el cambio mas significante de este proceso,
independientemente de la nota resultante de las piezas, se logro pasar de un 10%
de piezas probadas a un 80% de piezas probadas en tiempo y forma, estos
resultados se muestran mas adelante.

4.3.2 BUSINESS COCKPIT

El Business Cockpit es una herramienta de medicion de los rendimientos del area
y permite compatrtir los objetivos entre todos los empleados de la misma.

El Business Cockpit permite una clara definicibn de los objetivos del area y su
adecuacion al perfil de los distintos puestos de trabajo. El analisis constante y
sistematico de los resultados mediante una estandarizacién de los indicadores
seleccionados.
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El Bussines Cockpit es un proyecto estratégico que nos permite mejorar
continuamente para que nuestra area sea sostenible y continuar asi el camino hacia
el éxito.

a
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Figura 4. 11 Monitoreo Business Cockpit

Con este monitoreo que se hace por cuartales, podemos medir el cumplimiento de
objetivos del area, podemos observar que del primer cuartal al segundo cuartal
hubo una mejora en el cumplimiento de los objetivos del &rea, a continuacion, se
muestran las gréaficas con los resultados obtenidos antes y después de la
implementacion de las mejoras hechas en el proceso.
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Gréfico 1 Cumplimiento de Autos Preserie
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En el gréfico 1 se observa la mejora en el cumplimiento de la entrega de autos pre
serie en las 3 plataformas, el mes 1 hubo un aumento del 60% de cumplimiento en
el mes dos a pesar de la diminucién en comparacion con el mes 1, se logré un
aumento del 35% con respecto al cuartal 1, y por ultimo en el cuartal 3 se muestra
un aumento del 20% esto genera una mejora que va del 40% del cumplimiento al

100%.

Cumplimiento de Autos Especiales
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Grafico 2 Cumplimiento de Autos Especiales

A su vez el cumplimiento de Autos Especiales (Grafico 2) muestra un incremento
del 60% al 98% del cuartal 1 al 2 hubo un salto alto del 60 al 100% a pesar de que
se procesaron 131 Autos (Ver llustracién 71), por otro lado en el mes 2 hubo un
incremento del 50% con 87 Autos Yy finalmente disminuy6 un 2% del mes dos al
mes tres del segundo cuartal debido a la falta de abastecimiento de motores de

mercado Brasil.
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FTP Autos Especiales

Evento

Prensa Jetta A7 MEX

Prensa Jetta A7 NAR

Auto Show Chicago 2019 GLI
Auto Show Genf 2019

KAF - JA7

KAF - Variant

KAF (Rabbit) - Golf

Pool Bestellungen MoPF 2018
Prensa Jetta A7 Brasil 1.4 Its
Prensa Golf, Variant, Tiguan y Beetle
Prensa GLI

Sao Paulo Motor Show

Show Detroit 2019

Show Guangzhou 2018 Beetle PA
Show LA 2019

SoFa - Golf

SOFA - JAT7

Prensa Francia

Total

131

Figura 4. 12 FTP Autos Especiales Cuartal 2, Mes 1

Pruebas de Ensamble
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Grafico 3 Pruebas de Ensamble

El rubro en el que se refleja un cambio mayor es en el de Pruebas de ensamble,
este proceso tuvo un cambio significativo y es uno de los procesos en los que se
resalta mas el resultado de la implementacion de mejoras, es decir del Cockpit

Monitor de EBV y las mejoras del proceso como tal.
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Recordando que este proceso solo lo ejecutan 2 personas para las 3 plataformas y
son cantidades de piezas significativas, aumento del 27% al 100% en el Gréfico 4
se muestra el estatus del proceso de pruebas de ensamble en el mes 1 del Cuartal
1, podemos observar que de 157 piezas para probar, faltaron por realizarse 116.
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Gréfico 4 Pruebas de Ensamble Cuartal 1 Mes 1

Al mismo tiempo en el mes dos hubo un incremento del 25 al 100 % de
cumplimiento y por ultimo, en el cuartal 2, mes dos hubo una disminucién con
respecto al mes anterior y a la vez un aumento con respecto al mes tres del cuartal
1 esto no fue debido al proceso de ejecucién sino a la disponibilidad de materiales.
En el grafico 5 se muestra como se fueron cumpliendo al 100% las pruebas de
ensamble, a lo largo de 13 semanas.
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Gréafico 5 Pruebas de Ensamble Cuartal 2
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Referente a la solucion de hallazgos en el Kern Segment I, hubo un avance del 43
al 75% de hallazgos, sumando los hallazgos de todos los eventos que hubo en este
segmento tales como Sudkorea, mercado SAM, mercado NAR y GLI.

Por otro lado para el Kern Segment Il se tuvo una mejora de un 40%, dando solucién
a la mayor parte de los hallazgos registrados en la Streifenliste.
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Finalmente, en WS hubo una mejora del 32% aunque en el segundo cuartal se
mantuvo lineal.

Figura 4. 13 Cockpit Monitor AA.

Para mantener el monitoreo del resultado del proceso y cumplimiento de metas y
objetivos este cockpit se expone en una pizarra a la entrada de la Gerencia.

4.4 TRABAJO EN EQUIPO, CONVIVENCIA Y COMUNICACION

Como se menciond al principio de este documento, los colaboradores de la
Gerencia de Administracion de Arranques no trabajaban en equipo, no habia
convivencia y mucho menos habia comunicacién, es por ello que en conjunto con
el gerente del area se decidio activar Workshops, celebracion de cumpleafios, entre
otros eventos sociales para que se mejore la comunicacion entre colaboradores del
area e incluso para motivarlos, todo esto sin descuidar la parte laboral.

Como resultado, se logré que el area trabaje en sinergia, dando mejores resultados,
la motivacion de los miembros de la Gerencia y la comunicacion entre ellos tanto
laboral como de manera personal.

También se activo una junta denominada K3 (Circulo 3) en la cual todos informan
de temas relevantes que suceden en las etapas del proyecto y se presentan
Hallazgos, problemas relevantes, Pedido de Materiales, Autos Especiales,
planeacion de unidades semanal, estatus de vacaciones, tarjeta viajera, entre otros,
para que asi se den puntos de opinién distintos y se pueda dar solucién a los
problemas que afectan directamente al area y opiniones de como proceder a
resolver los que son con otras areas.
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4.5 COMPETENCIAS DESARROLLADAS

A lo largo del desarrollo de este proyecto como objetivo principal de las residencias
profesionales de la ingenieria en Volkswagen de México, desarrolle las siguientes
competencias:

Adaptabilidad: Adaptandome a las diversas reestructuras que se hicieron en el
area, asi como con personas de otras areas con las que colaboraba para el
desarrollo del proyecto, por otro lado, igual hubo adaptacién en cuanto a las nuevas
tareas que se me asignaron.

Analisis de problemas: Adquiri y desarrollé la eficacia para identificar un problema
ademas de analizar y recabar los datos pertinentes, reconocer informacion
relevante y las posibles causas del mismo.

Creatividad: Al disefiar los formatos, e incluso al proponer las soluciones a diversos
problemas, desarrolle mi creatividad.

Decisién: Desarrollé la toma de decisiones y la delegacion de estas mismas, esta
Gltima parte costo trabajo al inicio puesto que, al ser practicante, los empleados no
colaboraban.

Escucha: Con este proyecto acudi a la escucha puesto que todos tienen diferentes
puntos de opinion y diferente visualizacion de sus alcances en las actividades que
desarrollan y para llegar a estandarizar tanto un proceso como un formato es
importante escuchar y concentrar todos los puntos de vista.

Iniciativa: Al tener actuacion propia y vision para las oportunidades desarrollé esta
competencia, especialmente al hacer las primeras propuestas para la solucion y
mejora de los procesos.

Planificacién y organizacion: Al tener poco tiempo para lograr los objetivos de este
proyecto, fue necesario desarrollar esta competencia, planifique mi tiempo y
organice todas las actividades que se debian realizar, para ello llevé una agenda
diaria.

Trabajo en equipo: Los resultados de este proyecto son en gran parte gracias al
desarrollo de esta competencia, a pesar de que al inicio costo la convivencia,
empatia y comunicacion en el area con el paso del tiempo, con actividades fuera
de oficina, entre otras se logré trabajar en sinergia con los colaboradores del area.
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CAPITULO V “CONCLUSIONES”

5.1 CONCLUSIONES DEL PROYECTO

De este proyecto se concluye que:

Es importante tener el registro de las actividades de todos los procesos (tiempos,
procedimiento y entregables), puesto que de aqui se pueden detectar las areas de
oportunidad de cada proceso e implementar las mejoras que sean pertinentes.

Por otro lado, es relevante aplicar las herramientas que nos ofrece el Lean
Manufacturing para que los procesos sean eficientes, para que logren cumplir con
el objetivo que tienen.

Referente al tema de proyectos se concluye que se le debe de dar mas importancia
a las materias que nos imparten en la escuela (referente a proyectos), porque
generalmente estas materias son consideradas tanto por parte de los docentes que
las imparten como por nosotros como como materias comodin, lo cual ahora
considero es incorrecto puesto que todas las empresas trabajan a través de
proyectos, y debemos tener conocimiento de cémo planearlos y como darles
seguimiento hasta que madure.

Cada proyecto, sin importar su giro debe de tener una planeacion, y esta planeacion
se debe de cumplir para que el proyecto llegue a su madurez en el tiempo
especificado, considero que las Hojas PEP son una excelente opcién para esta
planificacion, puesto que se pueden ir plasmando las actividades principales y las
secundarias por etapas.

Hay que mencionar, ademads que la comunicacion entre &reas y entre
colaboradores de una sola area es extremadamente importante por dos cosas, la
primera y mas relevante considero yo es el hecho de siempre tener fluidez en la
informacion que obtienen de sus procesos, comunicar que esta mal en el producto
para proceder a resolverlo o expresar que consideran que deberia de cambiar etc,
y en segundo lugar para mantener la convivencia activa, es bueno que dentro de
las empresas el personal que colabora conviva no solo en horas laborales, para
gue asi comprendan mejor ciertos aspectos de cada uno y lo puedan sobrellevar
en cualquier situacion laboral, ademas de que esto fomentara el trabajo en equipo.

5.2 RECOMENDACIONES

Software: Para tener bases de datos o sisteméaticas mas sofisticadas, se
recomienda pedir permisos de administrador a la empresa y conseguir por aparte
el software.
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Workshop’s: Realizar al menos una vez al mes un Workshop, para asi mantener
tanto la convivencia del area de manera activa como para conocer y expresar
nuevas ideas para la mejora continua del area.

Trabajo en equipo: Trabajar en la comunicacion del &rea y trabajar en sinergia con
todo el team de Administracion de Arranques.

Lineamientos y acuerdos: No hacer ninguna modificacion a los procesos, a menos
gue todas las personas que lo ejerzan estén completamente de acuerdo y que sea
aprobado por el gerente, de igual manera, no comenzar a modificar los formatos ya
establecidos.

Oficializar cambios: En caso de que se modifique algun proceso o algun formato,
se recomienda que se haga de manera oficial por parte de VWM, para asi poder
respaldar el trabajo del &rea.

Ejecucion de tareas correspondientes: No esperar a que otras areas pidan los
entregables, por el contrario tomar la responsabilidad que corresponde a cada
colaborador para lograr un trabajo de calidad y evitar retrasos y por ende pérdidas
de tiempo y monetarias.

Actualizacién: Mantener actualizada la informacion almacenada en el servidor,
puesto que de ahi la toman como referencia otras areas. Por otro lado mantener
actualizada la Streifenliste para asi evitar el rezago de informacion y evitar la
informacion falsa.
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GLOSARIO
0-9

0S: La serie 0 (0S, 0-S) es la etapa de preparacion para la fabricacion en serie,
inicia 4 semanas previo a la SOP.

A
Administrar: Organizar la economia de una persona o de una entidad

Aekos: Documento que se utiliza para poder financiar y realizar un cambio en
alguna pieza o herramental antes de comenzar su produccion en serie

AKN: Aktennotiz electronico; formato oficial en el cual se solicita la asignacion
de un auto especial a través del sistema Administracién logistica de autos
especiales “ ALAE”

Alianza: Asociacion.

Almacenable: Que se puede almacenar.

Alternativa: Opcion entre dos 0 mas cosas o propuestas.

Anlauf: Arranque

Areas de oportunidad: Las partes de una empresa que podrian ser fortalezas y
gue requieren mejoras inmediatas.

Aris: Software para la elaboraciéon de diagramas de flujo.

ASS: Absichern und serie (Serie de aseguramiento) es la etapa en la que se
asegura que el arranque de produccidn en serie sea seguro, se aseguran los
materiales, capacitacion entre otros factores. Se lleva a cabo 15 dias antes de la
SOP.

Audi: Empresa automotriz alemana.

Auditoria: Revision de los procesos de una empresa.
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Auto KAF: Pruebas de aceptacién del vehiculo. (Auto para autorizacion de
Consorcio)

Auto Prensa: Auto cuyo cliente es de la prensa, estos autos sirven para la
evaluacion de los medios de comunicacion.

Auto Show: Auto que se tiene contemplado para alguna exhibicion.
Auto SoFa: Auto para Prueba de Verano
Auto Zulassung: Autos para ser evaluados por tema de emision de gases.

Automatizar: Aplicar maquinas o procedimientos automaticos en la realizacion de
un proceso o en una industria.

Ayuda Visual: Medio que se ayuda para transmitir visualmente un concepto o
procedimiento.

B

Baugruppen:

Bentley: Empresa automotriz inglesa.

Bugatti: Empresa automotriz francesa.

C

Calidad: Conjunto de propiedades inherentes a una cosa que permite caracterizarla
y valorarla con respecto a las restantes de su especie. Superioridad o excelencia

de algo o de alguien.

Capacidad: Propiedad de poder contener cierta cantidad de alguna cosa hasta un
limite determinado.

Carroceria: Parte del automovil o camion que va montada sobre un bastidor o un
chasis cubriendo el motor y la cabina parra los pasajeros y el conductor.

Chasis: Bastidor donde se coloca la carroceria del automaovil.
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Checklist: Hoja de verificacion, herramienta que se utiliza para recolectar datos en
un formato légico, sirve como herramienta de transicion entre la recoleccion de
datos y el uso de técnicas mas elaboradas. Su objetivo fundamental es organizar
los datos en un formato tal que permita un analisis eficiente y facil.

Chevrolet: Empresa automotriz estadounidense.

Clientes externos: Es alguien que utiliza la empresa de productos o servicios, pero
no forma parte de tu organizacion.

Clientes internos: Aquel miembro de la organizacion, que recibe el resultado de
un proceso anterior, llevado a cabo en la misma organizacion, a la que podemos

concebir como integrada por una red interna de proveedores y clientes.

Consorcio: Asociacion de empresas 0 entidades con intereses comunes para
participar conjuntamente en un proyecto o negocio importante.

Controlar: Comprobar, inspeccionar, examinar, revisar.

Coordinar: Poner en orden con métodos.

Creatividad: Capacidad o facilidad para inventar o crear.

D

Detallar: Referir con minuciosidad.

Detectar: Captar o notar la presencia de una persona, una cosa o un fenémeno.
Dinamo: Empresa fabricante de motocicletas de origen mexicano.
Documentar: Recabar informacion sobre un asunto.

Ducati: Empresa fabricante de motocicletas de origen italiano.

E

Efectivo: Que produce el efecto esperado, que va bien para determinada cosa.
Eficacia: Activo, fuerte y poderoso para obrar.

Eficiencia: Que produce realmente un efecto.
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Ejecutar: Poner en marcha.

Electrénica: Parte de la fisica que estudia los cambios y los movimientos de los
electrones libres y la accion de las fuerzas electromagnéticas y los utiliza en
aparatos que reciben y transmiten informacion.

Emprender: Comenzar una cosa dificultosa.

EOP: End Of Production en espafiol Fin de la Produccién, es cuando el ciclo de
vida de un producto termina y deja de producirse.

Estabilidad: Permanencia, firmeza y duracion de una cosa.
Establecer: Fundar, instalar

Estandarizar: Ajustar a alguien o algo a un estandar.
Estatus: Condicién o estado.

Etapa: Epoca o avance parcial en el desarrollo de algo.
Evaluar: Fijar valor a una cosa

Exportar: Enviar mercancias de un pais a otro.

E

Fachgruppe: En espafiol significa seccion, y se toma como las secciones
principales de un auto (Interiores, Carroceria, Chasis, Interiores y Motor).

Fase: Cada uno de los aspectos de una cosa.
Fertigungsprogramm: Programa de Fabricacion.
Filial: Empresa dependiente de una central.

Flexibilidad: Capacidad para adaptarse con facilidad a las diversas circunstancias
0 para acomodar las normas a las distintas situaciones o necesidades

Fomentar: Favorecer de algiin modo que una accion se desarrolle o que aumente
un aspecto positivo de ella.
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Ford: Empresa automotriz estadounidense.
G

Gestionar: Hacer diligencias en busca de un logro, ya sea deseo personal o asunto
de negocios.

Gremio: Conjunto de personas que tienen una misma profesion, actividad u oficio.
Grosso modo: Sin detalle, a grandes rasgos.

H

Hallazgo: Cosa material o inmaterial que se halla o descubre.

Hojalateria: Establecimiento donde se fabrican, reparan o venden piezas de
hojalata. Taller donde se reparan carrocerias de automoviles.

Identificar: Reconocer en una persona o cosa aquella que se busca
Implementar: Poner en funcionamiento o llevar a cabo una cosa determinada.
Innovar: Cambiar las cosas introduciendo novedades.

Intranet: Red informatica interna de una empresa u organismo, basada en los
estandares de Internet, en la que las computadoras estan conectadas a uno o
varios servidores web.

Italika: Empresa fabricante de motocicletas de origen mexicano.

J

JIT: Just In Time (Justo a Tiempo)

Labor: Conjunto de trabajos o acciones organizadas que son hechos con un fin
determinado por una persona, una profesion o una entidad.

Lamborghini: Empresa automotriz de origen italiano.
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L

Liderazgo: Condicion de lider.

Lineamiento: Es una tendencia, una direccion o un rasgo caracteristico de algo.
M

M100: Fecha en que la carroceria esta lista para bajar al montaje.

Madurez: Estado de una cosa que ha alcanzado su pleno desarrollo, o de una
persona que ha alcanzado su mejor momento en algun aspecto.

Man: Empresa automotriz de origen aleman.
Mecanismo: Conjunto de las partes de una maguina en su disposicion adecuada.

Medir: Comparar una cantidad con su respectiva unidad, con el fin de averiguar
cuantas veces la segunda esta contenida en la primera.

Mejorar: Adelantar, acrecentar algo, haciéndolo pasar a un estado mejor.

Metodologia: Conjunto de métodos que se siguen en una investigacion cientifica,
un estudio o una exposicién doctrinal.

Modellpflege: Cambio de Modelo.
Moderar: Templar, ajustar o arreglar algo, evitando el exceso.

Monitorear: Controlar el desarrollo de una accién o un suceso a través de uno o
varios monitores

Montaje: Accidn y efecto de montar ( armar las piezas de un aparato 0 maquina).
MPO: Modellpflege Online base de datos para calificar puntos de programa.
Multieventos: Conjunto de eventos que se ejecutan a la par.

N

Normatividad: Cualidad de normativo
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Optimizar: Buscar la mejor manera de realizar una actividad.
P

Perfeccionar: Mejorar algo o hacerlo mas perfecto.

PKN: Codigo que se le da a una unidad para identificarlo.
Planificar: Trazar los planos para la ejecucién de una obra.
Plantilla: Dibujo de tamafio natural de una obra o parte

Politicas: Conjunto de los procedimientos y medidas que se adoptan para dirigir
los asuntos que afectan a la sociedad o tienen relacion con ella.

Porsche: Empresa automotriz de origen aleman.
Potenciar: Comunicar potencia a algo o incrementar la que ya tiene.

PR’s: Equipo que define la estructura o version del vehiculo en todas
sus modalidades (Combinacion alfanumérica de 3 caracteres)

Proceso: Comunicar potencia a algo o incrementar la que ya tiene. Conjunto de
las fases sucesivas de un fendmeno natural o de una operacion artificial.

Prototipo: Ejemplar original o primer molde en que se fabrica una figura u otra
cosa.

PVS: Produktions-Versuchs-Serie (Serie de Prueba de Produccion) o Pre Serie
sirve para preparar la 0S.

R
Ramal: Cada segmento que compone a la linea de produccion.
Reasignar: Realizar nuevamente una conexion entre dos aspectos.

Recurso: Medio de cualquier clase que, en caso de necesidad, sirve para
conseguir lo que se pretende.
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Reestructura: Modificar la estructura de una obra, disposicion, empresa, proyecto,
organizacion, etc.

Respaldar: Proteger, apoyar, garantizar.

S

Safran: Empresa productora de aviones de origen frances.
Scania: Empresa automotriz de origen sueco.

Seat: Empresa automotriz de origen espaiiol.

Sincronizar: Hacer que coincidan en el tiempo do o mas movimientos
o fenomenos.

Sinergia: Accion de dos o mas causas cuyo efecto es superior a la suma de los
efectos individuales.

Skoda: Empresa automotriz de origen checo

Software: Conjunto de programas, instrucciones y reglas informaticas para ejecutar
ciertas tareas en una computadora.

Solucidén: Accion y efecto de resolver una duda, dificultad o problema.

Soluciones integrales: Cubrir o solventar todas las necesidades de un area en
especifico.

SOP: Start Of Production, es el comienzo de produccion en serie.
Sustentar: Proveer a alguien del alimento necesario

T

Tacto: Cada segmento que compone a un ramal.

TLD: Informacién Técnica Obligatoria

TPPA: Technische Programm Planungs Auschuss, (Comité de Planificaciéon de
Programa Técnico,)
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Toyota: Empresa automotriz de origen japonés.
U

Unificar: Hacer de muchas cosas una o un todo, uniéndolas, mezclandolas o
reduciéndolas a una misma especie.

URL: es una secuencia de caracteres que se utiliza para nombrar y localizar
recursos, documentos e imagenes en Internet.

v

VFF: Vorserien-Freigabe-Fahrzeuge (Vehiculos de liberacion de Pre serie) primera
etapa de construccién de prototipos.

Z
ZP5: Hojalateria

ZP7: Montaje
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Anexo 1 Check list para Inicio de V1PT

ANEXOS

Nr.

Estado Debe

Proveedor

Cliente

Area

Fecha

Nombre / Firma

Area

Fecha

Nombre /
Firma

Observa-ciones
(Desviacion o algo
parecido)

PIEZAS SUELTAS Y
MODULOS DE
ENSAMBLE

Existe Primer
Borrador de las
Tolerancias de los
Componentes

TE

VvSC

La Integracion de la
Vorserie Logistico en
la Adquisicién de
Piezas para los
Prototipos Fiscos
(HW-Prototypen) es
definida y acordada
(a partir de Cuando,
para Cuales Piezas,
con que Trabajadores
y con que
Responsabilidad?)

VSC

VSC

PROCESO

Existen Conceptos de
Fabricabilidad para el
PC5y PC7

Planeacion

VSC

Existen primeros
Borradores para la
Secuencia de Unién
en los Grupos de
PC5yenPC7,
incluyendo las
siguientes
Restricciones:

Planeacion

VSC

4.1

“- dependiendo la
Fabrica; la Secuencia
de Unién y Grupos de
Médulos / Nivel de
Ensamble.

’- dependiendo la
Fabrica; la
Disponibilidad de
Recursos (por
ejemplo, Aceptacion
de las Pinzas de
Soldadura)

“- dependiendo la
Fabrica; el Grado de
Automatizacion

Planeacion

VSC

4.2

“- dependiendo del
Desarrollo; la
Secuencia de Union
(por ejemplo, el
Orden de Montaje
Tecnico)

TE

VSC

Existe Primer
Borrador de las
Tolerancias de
Proceso

Planeacion

VSC
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Fue realizado y
liberado el Analisis de
los TOP 20 de las
Secuencia de
Tolerancia

Planeacion
(comparese
cap. 4.4.5)

VvSsC

Existe el primer
Borrador de las
Especificaciones del
Catalogo de las
Medidas de Funcion
(FMK) para Prototipo

Planeacion
(compérese
cap. 4.4.5)

VvSsC

Existen los primeros
Borradores para los
Recursos de
Geometria, -Lugar de
Introduccion-Tiempo
de Introduccion

Planeacion

VSC

Existe el Standart de
Trabajo para el
Catalogo de Pruebas
de Serie

Planeacion

VSC

10

Existen Prescripcion
de EHPV
((Engineering Hours
per Vehicle), (Horas
Técnicas por
Vehiculo)), a Nivel
SET, incluyendo
Optimizaciones
acordadas (por
ejemplo del
Produktklausur)

TE

VvSC

11

Existen la
Prescripcién de los F-
Zeiten (A Nivel SET)

Ingenieria
Industrial

VvSC

PRODUCTO

12

De los Componentes,
la Geometria,
Posicién, Material
para los Mercados
Variantes son
descritos por
completo (P-
Freigabe)

TE

VvSC

13

Los Medidas de
Cambio necesarias
(Reconvencion) son
definidas y en el
Disefio
(Construccion)
introducidas

Planeacion

VSC

14

Existe la Lista
completa de Piezas

TE

VSC

15

Existe el primer
Borrador de la
Justificacion de RPS

TE

VSC

16

Existe el actual
Estado para el
Lackoffset en los
Temas centrales

TE

2????7??7?7??7?7?77?7?

VSC

PP???2??????7??7?7?7

17

El primer Prototipo
fisico (HW-Prototyp)
esta completamente
descrito por medio de
numeros de PR

TE

VSC

18

Existe la Lista con las
Colisiones conocidas
para el primer
Prototipo

TE

VSC

19

El Bautizo de Piezas
(Piezas de Casa/

VvSsC
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Piezas de Compra)
esta definido.

20

Existen los acuerdos
de los CSC afectados
parala
Determinacion de los
Proveedores de Serie

VvSsC

21

Existe la actual
liberacion TPB
(Descripcion Técnica
del Producto)

TE

VvSsC

FABRICABILIDAD

22

Estan completamente
definidos con la
Planeacion y
acordado con la
Direccion de
Proyectos, el Grupo y
la Profundidad de los
Conceptos de
Fabricabilidad de
Serie planeados que
se tienen que
representar en la
Construccion de los
Prototipos Fisicos
(HW-Prototypen)

vSsC

VvSC

23

Estan completamente
definidos con la
Planeacion y
acordado con la
Direccién de
Proyectos, el Grupo y
la Profundidad de los
Medios de
Fabricacién cercanos
a la Serie para la
Construccion de los
Prototipos Fisicos
(HW-Prototypen)
(incluyendo los
Grupos de Prueba)

VSC

VSC

24

El Team de
Fabricabilidad
orientado y
responsable de
Proyecto esta
definido e instalado
(Trabajadores de la
VSC y Trabajadores
de la Sede de
Produccion)

VvSsC

VvSC

24:

El Proceso de
Problemas es
instalado

VSC

VSC

PERSONAL

25

Lugar de
Construccion y
Participacion de las
Sedes (Médulos de
Produccién,
Integracion de
Personal, ..)
(Baugruppenfertigung
, Personaleinbindung,
..) para la
Construccion de los
Prototipos Fisicos
(HW-Prototypen) esta

VSC

VSC
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definido y con las
Sedes acordadas

VARIOS

El Inicio del primer V1PT (Construccién Previa Virtual de los 1° Prototipos Fisicos (HW-Prototypen)) seré con esto liberado.

Las Desviaciones estan colocadas en Hojas de Medidas con Plazo y Responsable.
El Seguimiento de
Medidas esta asegurada

Fecha, Lider de Proyecto
de laVSC
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