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Resumen.

En la industria automotriz, la innovacion y la excelencia en la calidad son mas
que nunca imperativos para mantener la competitividad y la satisfaccion del
cliente. En este contexto, Forvia emerge como un lider global, fusionando la
vasta experiencia de Faurecia y HELLA para impulsar una movilidad mas
inteligente y sostenible.

Con una vision profundamente arraigada en la importancia de la movilidad en la
vida cotidiana, Forvia se rige como un actor indispensable en la evolucion del
sector automotriz, focalizando sus esfuerzos en ofrecer experiencias de
movilidad que realmente transformen la vida de las personas. Reconociendo que
la movilidad es mucho mas que desplazarse de un punto a otro, Forvia se
compromete a ofrecer soluciones que se adapten a las necesidades y
aspiraciones de los usuarios, redefiniendo asi el concepto tradicional de
movilidad.

La estandarizacion de procesos y la busqueda constante de la excelencia en la
calidad se convierten en piedras angulares para Forvia. Estos principios no solo
garantizan la entrega de productos y servicios de primer nivel, sino que también
fortalecen la reputacion de la empresa como un referente de confiabilidad y
eficiencia en la industria.

Es en este contexto que surge el proyecto titulado "Estandarizacién de controles
finales de la UAP de tableros alineado al nuevo referencial Forvia Excellence
System 4.0 en planta Techno". Esta iniciativa surge como respuesta a la
necesidad imperante de optimizar los procesos de inspeccidon y asegurar la
calidad de los productos fabricados en la planta Techno de Forvia. Al alinearse
con los rigurosos estandares del referencial Forvia Excellence System 4.0, este
proyecto aspira a establecer un nuevo protocolo de control final que no solo
garantice la calidad de los productos, sino que también asegure el cumplimiento
de los estandares internacionales de excelencia en la industria automotriz.
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1. Generalidades del proyecto

Introduccion.

El Sistema de Excelencia FORVIA, cuyo objetivo es impulsar la mejor industria
industrial de su clase, desempefio en un mundo cada vez mas competitivo,
estamos dando un nuevo paso en nuestra ambicion de convertirnos en un Lider
tecnoldgico en movilidad sostenible.

Durante el afio pasado, los propietarios de procesos, los gerentes de planta y
operaciones Yy la alta gerencia de ambos Faurecia y HELLA se han unido para
alinearse en un conjunto comun de principios operativos.

El resultado de este trabajo, FORVIA Excellence System combina los elementos
mas fuertes del Faurecia Excellence System y el sistema de produccion HELLA
al tiempo que integramos nuestras herramientas digitales y nuestra hoja de ruta
de sostenibilidad comun.

El sistema se centra en nuestras prioridades clave: satisfaccion total del cliente,
competitividad sostenible y desarrollo del talento, todo dentro de un ambiente de
trabajo seguro. Contribuira fuertemente a nuestra operacion

Eficiencia y gestion impecable del programa: imprescindibles para cumplir el
objetivo de rentabilidad POWER25 del Grupo. FORVIA Excellence System
ofrece un enfoque integral de 360 grados para las operaciones y cubre una
amplia gama de temas, desde produccion y lanzamientos hasta PC&L, HSE,
recursos humanos, calidad y gestion de planta.

Las principales evoluciones del Sistema incluyen:

> Gestionar el alcance completo de P&L e impulsar la mejora del rendimiento
para alcanzar el estado de referencia.

> Optimizar nuestra ejecucion en un entorno volatil a través de soluciones
digitales, ahora ampliamente implementadas y

acelerando nuestra mejora continua aprovechando los datos.

> Sensibilizar sobre el impacto ambiental, para construir un futuro sostenible para
la empresa y honrar nuestro compromiso de alcanzar CO2 Net Zero para 2045.

FORVIAES es un potente enfoque de gestion, reconocido como referente dentro
de la industria en sus versiones anteriores (FES X.0 y HelPS). Asi, en este nuevo
marco reforzado, FORVIA ES se convierte en nuestro ADN comun en
Operaciones para lograr el mejor desempefio en su clase para cumplir nuestros
objetivos de Cliente Experiencia y Excelencia en Calidad, Competitividad
Sostenible y Desarrollo del Talento en operaciones
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FORVIA ES
House of Excellence

QUALITY

FORWVIA Excellence System 40

La Casa FORVIA Excellence System esta construida con 5 Ladrillos que
permiten a nuestros equipos autbnomos produzca y entregue cero defectos en
el momento del proceso de la manera mas eficiente. Cada ladrillo esta incrustado
con nuestro Herramientas de digitalizacion y se alinea con nuestra hoja de ruta
comun de sostenibilidad para garantizar una industria industrial sdlida
desempefio y respaldar el compromiso del Grupo con CO2 Net Zero.

People Development & Stable Conditions:

Como base clave de nuestro sistema, las personas son los factores
diferenciadores para construir, sostener y mejorar nuestras operaciones. Este
ladrillo se centra en involucrar a las personas y desarrollar sus competencias en
equipos auténomos; establecer un entorno de trabajo seguro; mantener la
armonia con la naturaleza y cuidando nuestro planeta. La sostenibilidad del
sistema también depende de la estandarizacion de cada paso del proceso.
nuestra produccion y nivelar nuestras actividades, lo que conduce a condiciones
estables. Este es el punto de partida para el proceso de mejora.

Just In Time Conditions:

En las operaciones, la sobreproduccién aumenta el tiempo de entrega y genera
stock y estancamiento. Reducir residuos significa crear condiciones Justo a
Tiempo que promuevan tres principios fundamentales: Crear Flujo continuo;
Producir en el momento y controlar la produccion a través del sistema pull; y
Aceleracion de flujos.
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Built-In Quality:

Entregar constantemente el nivel correcto de calidad al costo correcto en todo
nuestro flujo de proceso y para nuestros clientes es la base para la satisfaccion
total del cliente y la excelencia operativa. FORVIA La cultura de calidad
incorporada es un enfoque proactivo para garantizar la calidad del producto y
diseno del proceso hasta su ejecucion. Respeto de las normas, proceso capaz y
reaccion inmediata ante no La conformidad son elementos clave. Todos los
FORVIAN se comprometen a producir solo piezas buenas.

Efficiency:

Para garantizar que operemos de manera eficiente, este ladrillo se enfoca en
aumentar la productividad de nuestras operaciones al eliminando la variacion y
el desperdicio y disminuyendo otras actividades sin valor agregado (NVA). Esto
nos lleva para asegurar la maxima eficiencia con los minimos recursos (Hombre,
Maquina y Materiales).

Drive Improvement:

El liderazgo en nuestras operaciones es clave para impulsar el rendimiento de la
planta con kaizens continuos mientras asegurar la sostenibilidad de nuestro
sistema con Rutinas, asegurando asi que todos se muevan en

la direccion correcta. Transformar a la excelencia es ahora hacer cumplir nuestro
compromiso de grupo en términos de Hoja de ruta sobre medio ambiente y CO2.
Estas consideraciones ahora estan integradas en nuestra industria. proyectos
innovadores junto con una mejora permanente de la percepcion del cliente.

FORVIA ES Governance System

Plant size (turnover, HC),
Plant ranking, FES KPls..

A@
=]
é" Analysis _
-..§ of results Group/Div.

by Plants/Div./ Audit & Plant
Function Self-assessment
Re-audit Action plan

by Group/Div. to be defined by P.M
to close & Div. to validate
the action plan for Failed audit
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Marco contextual

1.1 Informacién de la empresa:

Este proyecto sera realizado en la empresa FAURECIA SISTEMAS
AUTOMOTRICES DE MEXICO S. DE R. L. DE C.V. especificamente Forvia -
Faurecia planta TECHNO

1.2 Giro

Tecnologia Automotriz; Forvia el séptimo mayor fabricante de autopartes a nivel
global desarrolla y produce interiores, asientos, tableros, consolas, componentes
electronicos y sistemas de movilidad limpia.

1.3 Ubicacion

La planta esta ubicada en Kilémetro 117, autopista MEXICO - PUEBLA. parque
industrial Finsa. calle av. acacias nave 17

thyssenkrupp Materials
de Mexico SA De CV

1.4 Antecedentes.

FORVIA comprende la tecnologia complementaria y las fortalezas industriales
de Faurecia y HELLA. Con mas de 300 sitios industriales, 77 Centros de 14D y
150 mil personas, incluidos mas de 35 mil ingenieros, en mas de 40 paises,
ofrecemos un enfoque unico e integral para los desafios automotrices de hoy y
de manana. Estamos compuestos por 6 Grupos de Negocio con 24 lineas de
productos y una sélida cartera de propiedad intelectual de mas de 14 mil
patentes. Nos enfocamos en convertirnos en el socio de innovacion e integracion
preferido para los OEM en todo el mundo, pretendiendo ser un agente de cambio
comprometido con prever y hacer realidad la transformacion de la movilidad.
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FORVIA se cre6 en 2022 reuniendo a dos lideres en tecnologia automotriz:
Faurecia y HELLA. Ambas marcas comparten culturas complementarias
impulsadas por el desempefio y se guian por una visién compartida de un futuro
sostenible.

Una historia historica

La historia de Faurecia se remonta a 1914, cuando Bertrand Faure abrié su
primer taller en las afueras de Paris, fabricando asientos para tranvias y metros.
Desde entonces, la empresa se ha convertido en uno de los 10 mayores
proveedores de automaviles. Su experiencia abarca desde interiores completos
y sistemas de asientos hasta soluciones de movilidad ultrabajas y sin emisiones,
y tecnologias para vehiculos automatizados. Hasta 2021, Groupe PSA, la
multinacional francesa que producia las marcas Peugeot, Citroén, DS, Opel y
Vauxhall, era accionista mayoritario de Faurecia. Cuando Groupe PSA se fusioné
con Fiat Chrysler para formar Stellantis, Faurecia se independizé y adquirié una
participacion mayoritaria en HELLA.

Fundada en Alemania en 1899, HELLA es un proveedor lider de tecnologia de
iluminacion y electrénica para vehiculos de ultima generacién. Al mismo tiempo,
la empresa cubre una amplia cartera de servicios y productos para el sector de
repuestos y talleres, asi como para fabricantes de diversos vehiculos especiales,
por ejemplo, del sector de la construccion, la agricultura o el transporte. HELLA
€s una empresa que cotiza en bolsa y que antes de que Faurecia se convirtiera
en accionista mayoritario pertenecia a las familias Hueck y Roepke.

Presencia global

Actualmente Forvia se encuentra por lo menos en 36 paises a nivel mundial.
Europa, Medio oriente y Africa (EMEA) contamos con la presencia de 22 paises
como:

—_— f— L

o ? AUSTRIA &) ISRAEL N ;> rorTucAL B * SUECIA

D * REPUBLICA CHECA I B> maua I} rumania » SUIZA
mmm ’ DINAMARCA > LITUANIA [ > ESLOVAQUIA » TUNEZ

I ] rrancia I > varRuECOS B > ESLOVENIA Sf= > REINO UNIDO
B 5 ALEMANIA o ? PAISES BAJOS Bas » SUDAFRICA

> HUNGRIA mmm * POLONIA S ) ESPANA

Sudameérica 2 paises:

> ARGENTINA > BRASIL
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Ameérica del Norte 3 paises:

I#] > canapi B:0 > méxico E= , ESTADOS UNIDOS

Asia contamos con la presencia de 11 paises:

> PORCELANA ® > JAPON {®; > COREA DEL SUR > PAVO
i > INDIA EE ; MALASIA Bl ;> TAWAN > VIETNAM
B, |NDONESIA #alf] > NUEVA ZELANDA === > TAILANDIA
| Présent dans 32 pays | i
Une implantation mondiale

EUROPE DE L'OUEST

i

Norva
2l

Nuestra historia en México

México es un pais clave para FORVIA, una cuna global enfocada en la tecnologia
automotriz con la experiencia y la pasion para dar forma al futuro de la movilidad
y en linea con las tendencias que transforman la industria automotriz:
electrificacion, conduccién automatizada y autbnoma y experiencias a bordo
personalizadas.

Hemos extendido nuestras zonas de produccién hasta abarcar diferentes
estados como: Puebla, Querétaro, Guanajuato, San Luis Potosi, Coahuila,
Sonora y Nuevo Leon.

FORVIA sigue apostando por el desarrollo en México. Hemos crecido hasta
convertirnos en un jugador importante de la industria automotriz global, siendo
un pais clave en nuestra estrategia para una movilidad mas sustentable.

Presencia en México.

En el pais contamos con la presencia de 4 de nuestros Grupos de Negocio:
Interiores, Asientos, Clean Mobility, Clarion Electronics Estamos distribuidos en:
16 plantas, 2 Centros de Investigacion y Desarrollo, 1 Centro de Servicios
Compartidos. Ademas, contamos con un centro de capacitacién y desarrollo
denominado FORVIA University.
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1.5 Filosofia de la empresa (mision, vision, y valores)

Creemos firmemente que la diversidad y la inclusion son fuentes de fortaleza. Al
adoptar perspectivas diversas y fomentar un entorno inclusivo, nos abrimos a
nuevas ideas, conocimientos frescos y enfoques innovadores. La movilidad del
mafana estara determinada por la inteligencia colectiva de los individuos, unidos
por su pasion por la movilidad sostenible.

Mision: Es ser pioneros en tecnologia para experiencias de movilidad que sean
importantes para las personas. Esto se debe a que creemos que la movilidad
esta en el centro de la vida de las personas y de lo que les importa: moverse
libremente y cuidar el planeta, a su manera. Esta declaracion muestra
claramente nuestra capacidad de innovacion y nuestra determinacion de liderar
un cambio positivo para una movilidad segura, sostenible, asequible y
personalizada.

Vision: La movilidad esta en el centro de la vida de las personas y de lo que les
importa: moverse libremente y cuidar el planeta, a su manera.

Mejoramos incansablemente la seguridad de los vehiculos, por dentro y por
fuera. Desarrollamos servicios, materiales y productos para optimizar el valor
durante todo el ciclo de vida del vehiculo.

La movilidad no se trata s6lo de como nos movemos; se trata de como vivimos.
Hoy en dia, las personas esperan mas de la movilidad que de un viaje estandar:
esperan una experiencia mas segura, mas sostenible, mas conectada y
personalizada.
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Valores: En FORVIA creemos que actuar con responsabilidad es la clave para
garantizar el desarrollo sustentable de las futuras generaciones. Al actuar de
manera responsable, creamos valor a largo plazo para todos nuestros
accionistas y aseguramos la perennidad de nuestra empresa. Esta es la razén
por la que hemos definido nuestras convicciones.

Manejamos con vision:
e Inspirando y dirigiendo a nuestros equipos hacia un alto nivel de
compromiso para lograr una movilidad segura, asequible y sustentable
para todos.
e Demostrando ambicién por el negocio, espiritu empresarial, coraje y
energia.

Respeto:
e Actuamos con respeto
e Construyendo relaciones a largo plazo con las partes interesadas y
tratandolos de manera justa y respetuosa.
e Desarrollando un ambiente de confianza y cuidado donde todos los
talentos puedan crecer hasta su maximo potencial.

Cultivamos el trabajo en equipo:
e Aprovechando las fortalezas y la diversidad de perfiles, involucrandolos
en un dialogo constructivo, al tiempo que involucramos a todo nuestro
ecosistema para construir un futuro sustentable.
¢ Atrayendo y desarrollando los mejores talentos y asegurando una soélida
sucesion.

Incorporamos la agilidad:
e Demostrando conocimiento de la situacioén, voluntad y capacidad de
aprender constantemente para desempenarse con éxito en un entorno de
cambio constante.
e Tomando la iniciativa para transitar con éxito los desafios desconocidos
e imprevistos.

Actuamos con respeto:
e Construyendo relaciones a largo plazo con las partes interesadas y
tratandolos de manera justa y respetuosa.
e Desarrollando un ambiente de confianza y cuidado donde todos los
talentos puedan crecer hasta su maximo potencial.

Creemos en una mentalidad abierta:
e Buscando constantemente la innovacion, escuchando para abrir nuevas
perspectivas de negocio.
e Acogiendo la diversidad de ideas y experiencias y construyendo una
cultura inclusiva.
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Convicciones

e Queremos ayudar a limitar el aumento de temperatura reduciendo la huella de
carbono de nuestras actividades y ofreciendo soluciones para la movilidad
sustentable. Apoyamos a organizaciones nacionales e internacionales para
reducir el calentamiento global y respetar sus principios. Tenemos la
responsabilidad de prevenir y remediar la contaminacion en todos nuestros sitios
de produccion y dentro de nuestras comunidades locales. La calidad del aire
representa una amenaza cada vez mayor para la salud en las ciudades. A través
de nuestras soluciones y asociaciones, trabajamos para reducir las emisiones
contaminantes y mejorar la calidad del aire.

¢ La tecnologia esta cambiando rapidamente nuestros modelos comerciales y
métodos de trabajo. Debemos anticiparnos a las proximas tendencias,
permanecer agiles e invertir en innovacion y educacion. Nos esforzamos por
garantizar la empleabilidad de nuestros colaboradores a lo largo de su vida
laboral mediante el aprendizaje permanente, la movilidad profesional y la
formacion en el trabajo. Esta es la mejor garantia para asegurar que todos
puedan aprovechar los beneficios de los avances tecnoldgicos y las practicas
laborales cambiantes.

¢ En un mundo que nunca deja de cambiar, debemos invertir en nuestro futuro y,
en particular, en tecnologia, nuevos modelos de negocio y aprendizaje. Debemos
preservar los recursos naturales y enfrentar los desafios ambientales para el
bienestar de las futuras generaciones. Al mismo tiempo, para mantener la
confianza de nuestros clientes y accionistas, debemos lograr un desempefio
financiero y operativo a corto plazo. Debemos ser capaces de equilibrar tanto a
largo como a corto plazo y no poner en peligro uno a expensas del otro. Nuestra
cultura nos permite combinar rigor y disciplina en la ejecucién a corto plazo con
una visién a largo plazo.

e Creemos en un sistema de transparencia y dialogo. Cada uno de nosotros
puede expresar una opinién, critica o sugerencia alternativa o denunciar una
infraccion sin temor a las consecuencias personales y con total transparencia.
Creemos en el didlogo abierto, responsable y equilibrado, basado en el
reconocimiento mutuo y la aceptacién de la legitimidad de cada punto de vista.
Nuestra relacion con nuestros proveedores se guia por los principios de respeto
y asociacién para crear valor a largo plazo para ambas partes. Vemos y
respetamos la representacion colectiva de los empleados y el dialogo social con
el mismo espiritu proactivo y constructivo.

e La diversidad en nuestra fuerza laboral en cuanto a género, lugar de origen,
antecedentes culturales o educativos, experiencia o cualquier otra diferencia es
una fuente de fortaleza. Gracias a nuestra diversidad, comprendemos mejor las
expectativas de los clientes y tomamos mejores decisiones. Fomentamos la
diversidad mas amplia posible mediante la contratacion y la gestion de la carrera
y fomentando las condiciones del lugar de trabajo y una organizacion flexible que
se adapte a las necesidades individuales.
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e Somos miembros de la comunidad en cada region donde operamos en todo el
mundo. Contribuimos al desarrollo econdmico y la creacion de valor social
mediante la contratacion a nivel local, la formacion y promocion profesional de
los empleados y el compromiso con la ética y la responsabilidad social. Mas alla
de nuestras obligaciones legales, tenemos la responsabilidad de mantener un
dialogo franco y continuo con las comunidades que rodean nuestros sitios, para
asegurar que nuestras operaciones se integren armoniosamente en cada region.
Segun corresponda, iniciamos o contribuimos a proyectos y programas que
abordan las necesidades locales, ofreciendo nuestra experiencia y recursos de
apoyo.

1.6 Principales clientes

La planta Techno Puebla (Nave 1), perteneciente a Forvia, es una instalacion
industrial de vanguardia ubicada en el corazén de Puebla, México. Con una
reputacion consolidada en el sector automotriz, la planta se destaca por su
excelencia en la fabricacién de componentes y piezas de alta precision para una
variedad de marcas lideres en la industria.

Entre los distinguidos clientes que confian en los productos de calidad fabricados
por la planta Techno Puebla, se encuentran:

CLIENTE DESCRIPCION FOTO
Es una empresa estadounidense = |
con sede en Austin, Texas,
liderada por Elon Musk, la cual
disefia, fabrica y vende
automoviles eléctricos,

TESLA componentes para la propulsion
de vehiculos eléctricos, techos
solares, instalaciones solares
fotovoltaicas y baterias
domésticas

General Motors Company (GMC
o simplemente GM) es una
compaiia estadounidense.
Disefia, fabrica y comercializa
automdéviles, SUV, camionetas

GM crossover y repuestos para
automoviles
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Rivian es wuna empresa de

fabricacion de autos eléctricos R I V I A

estadounidense con m ) g i e

instalaciones en Plymouth, Ill

Michigan; San Jose, California e

Irvine, California, para desarrollar
RIVIAN productos 'y servicios de

movilidad sostenible

Es una marca alemana de
automaoviles que abarca una
amplia gama de modelos, desde
vehiculos compactos
hasta  vehiculos de lujo.
VOLKSWAGEN Conocida por su ingenieria de
precision y su disefio innovador,
Volkswagen ha sido una
fuerza dominante en la industria
automotriz mundial
durante décadas
Nissan Motor es un fabricante
japonés de automoviles, esta
entre las principales compafiias
automotrices en términos de
produccion anual de vehiculos.
NISSAN Nissan se convirtié en el mayor
fabricante de vehiculos eléctricos
a nivel mundial

Es una marca alemana de
automoviles de lujo reconocida
por su diseio elegante, su
tecnologia de vanguardia y su
rendimiento excepcional. Con
AUDI una amplia gama de modelos
que van desde sedanes
deportivos hasta SUV de alta
gama, Audi ha establecido un
estdndar de excelencia en el
mercado del automévil de lujo.



https://es.wikipedia.org/wiki/Autom%C3%B3vil

VOLVO

Volvo Cars es un fabricante de
automdéviles de alta gama con
sede en Gotemburgo, Suecia. Ha
sido lider mundial en tecnologias
de seguridad e innovacion
automotriz, y una de las marcas
de automodviles mas conocidas y
respetadas con ventas en mas
de 100 paises.

(Tabla 1 - principales clientes)

1.7 Diagrama de la organizacion del departamento

1.7.1 Ubicacidn fisica layout

INTERNAL & PARTNERS

En la siguiente foto podemos observar una representacién visual del area
operativa, nos brinda una vision general de como esta distribuida la planta

TECHNO

|

il

LRI BRI R | T

LTI TIEE

(FOTO 1 - Layout Planta TECHNO)

En la siguiente foto podemos observar de forma mas detallada lo que se
encuentra dentro de la planta, cada linea de produccion de cada UAP vy la

ubicacion de cada proyecto.
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(Foto 2 — Layout area)
En la siguiente imagen podemos observar mas detalladamente como se

encuentra distribuida la uap de pintura y los diferentes proyectos que se
encuentran dentro de la misma.

TOP 5
LOGISTICA
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1.7.2 Ubicacién en el diagrama de organizacion

El equipo de trabajo de la UAP pintura esta conformado por 9 Ingenieros los
cuales desempenian diferentes funciones, en esta UAP tiene:

1.7.3 Equipo de trabajo

UAP Manager
e Supervisar y coordinar todas las actividades dentro de la Unidad de
Acondicionamiento Primario (UAP).
e Planificar y gestionar los recursos humanos y materiales para garantizar
la eficiencia y calidad en la produccion.
e Establecer y mantener estandares de rendimiento y calidad.
e Colaborar con otros departamentos para resolver problemas y optimizar
procesos.

Ingeniero de procesos
¢ Disefar, implementar y mejorar procesos de produccidén para aumentar
la eficiencia y reducir costos.
e Realizar analisis de datos y estudios de tiempos para identificar areas
de mejora.
e Desarrollar y mantener documentacion técnica relacionada con los
procesos de produccion.
e Colaborar con otros ingenieros y equipos de trabajo para implementar
cambios y mejoras en los procesos.

Ingeniero de calidad
e Desarrollar e implementar sistemas de gestion de calidad para
garantizar el cumplimiento de los estandares y normativas.
e Realizar auditorias de calidad para identificar areas de mejora y
asegurar el cumplimiento de los procedimientos.
e Investigar y resolver problemas de calidad, implementando acciones
correctivas y preventivas.
e Colaborar con otros departamentos para mejorar la calidad de los
productos y procesos.

Supervisor de produccion
e Supervisar y coordinar las actividades diarias de produccién para
garantizar la eficiencia y cumplimiento de objetivos.
¢ Asignar tareas y recursos segun las necesidades de produccion.
¢ Entrenar y desarrollar al equipo de trabajo para mejorar el rendimiento y
la calidad.
e Mantener registros de produccién y reportar indicadores clave de
desempefio (KPIs).
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Coordinador de mantenimiento
e Planificar y coordinar actividades de mantenimiento preventivo y
correctivo en la planta.
e Gestionar el personal de mantenimiento y asignar tareas segun las
prioridades y urgencias.
e Controlar el inventario de repuestos y materiales necesarios para el
mantenimiento.
e Colaborar con otros departamentos para minimizar tiempos de
inactividad y optimizar la disponibilidad de equipos.

Ingeniero de manufactura de pintura
e Definir, actualizar, establecer y mejorar los métodos de trabajo de
fabricacion y sus estandares de acuerdo con los procedimientos, normas
y disefios de ingenieria requeridos para obtener un producto con calidad
y en tiempo establecidos.

Trainee procesos
e Calculo de DLE
e Control del cumplimiento de sistema Mlean
e Control y capacitacion de sistema DMC
e Carga de indicadores clave de desempefio (KPlIs).
¢ Auditorias de trabajos estandarizado
e Estudios de tiempos para identificar areas de mejora.
e Desarrollar y mantener documentacion técnica relacionada con los
procesos de produccion.
e Apoyo a diferentes areas de la UAP

ntemaol & Parfners

GEOVANNI RIOS

UAP Manager

UAP PINTURAHG Y LG ,

High gloss Low gloss
_ DELFINO URDANIVIA T R OvRE RENE YARIEZ f
Hector Diaz ™M = ing Painti A 5 7
2 A anufactuning Painting Production Supervisor Production Supervisor g
Quality Engineer Engineer N ‘ .
. — :
2 -

-

ALVARO TOXQUI !5

JORGE ERNESTO OSORIO CORTES Production Supervisor //
Process Trainee

‘ ! Lizet Morales l ISABEL CRUZ
Armando Salazar 1 e g
Diego Armando Hernandez e 5 - Painting Production Su o
Maintenance Coordinator 6 Preas enr e @ Acting Production Supervisor e ting Production Supervi [ Y
* - i

(Foto 4 — diagrama organizacional)
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Planteamiento del problema:

El presente proyecto sera llevado en la UAP de pintura junto a un ingeniero de
procesos encargado de que la empresa alcance los maximos resultados de una
manera mas eficiente, implementando una serie de reglas y principios basicos,
o procesos. Esta serie de directrices puede ser aplicable a procesos existentes
para mejorarlos, agilizarlos o simplificarlos; o puede estar destinada a elaborar
procesos nuevos. En este segundo caso, sin embargo, el nuevo proceso se
creara habiendo analizado previamente el existente.

La ingenieria de procesos es una parte fundamental del engranaje en el
funcionamiento de una empresa, ya que los procesos perfeccionados vy
desarrollados se podran aplicar a futuros proyectos, haciendo que el alcance de
un objetivo en concreto sea cada vez mas facil.

El proyecto tiene como objetivo la actualizacion de los diferentes documentos
que se encuentran en los controles finales, asi como estandarizacién de las
diferentes estaciones de trabajo, implementacién de nuevos sistemas de
digitalizacién, se usa el apoyo de auditorias de trabajo estandarizado, auditoria
de 8 basicos de calidad las cuales se hacen peridodicamente, lo cual se trabajara
en conjunto con el ingeniero de calidad, supervisores y gap lideres de las lineas
de produccion.

Justificacion:

La estandarizacion de los controles finales permitira asegurar la calidad de los
productos fabricados, reduciendo la variabilidad y minimizando la posibilidad de
defectos o errores en los productos terminados.

Al alinearse con los estandares del referencial Forvia Excellence System 4.0, la
planta Techno garantizara el cumplimiento de los requisitos normativos y
estandares internacionales de excelencia, fortaleciendo su posicion en el
mercado y su reputacion como proveedor confiable.

Nos apoyamos de esta imagen para determinar como tiene que ser una estacion
de trabajo ideal, y los documentos que se deben tener para cumplir con el
estandar del nuevo referencial.
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(FOTO 5 - TQW STATION)
Nosotros nos vamos a enfocar en los documentos que se brindan por el lado de
procesos, los cuales son; Instruccion de trabajo (HIT), diagrama de material no
conforme, identificacion de maximos y minimos, ayudas visuales y diagramas de
tiempo ciclo, configuracion de DMC, creacion de trabajos estandarizados.

Objetivos del proyecto:

Objetivo general:

Implementar un sistema de estandarizacién de controles finales en la UAP de
Pintura en la planta Techno, alineado con los requisitos y estandares del nuevo
referencial Forvia Excellence System 4.0, con el fin de optimizar los procesos de
inspeccion y asegurar la calidad de los productos fabricados, se lograra que los
operadores y los supervisores cumplan con sus actividades siguiendo las nuevas
instrucciones de trabajo y se les brinden todas las ayudas posibles, garantizando
asi la satisfaccion del cliente y el cumplimiento de los estandares internacionales
de excelencia asi mismo implementar los nuevos sistemas de digitalizacion por
parte del departamento de FES.

Objetivos especificos:

» Actualizacion de hojas de trabajo estandarizado (HIT'S) en todos los
controles finales; Establecer procedimientos claros y documentados para
la ejecucidon de los controles finales, especificando responsabilidades,
frecuencia de ejecucion y criterios de aceptacion.
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» Creacidn y monitoreo a las actividades de Mlean de gap lideres y
supervisores; llevar un control sobre las actividades que no fueron
realizadas y dar una retroalimentacion a gap lideres y supervisores.

» Monitoreo de DMC (tableros de marcha); configuracion del programa,
adaptado a la produccion y trabajos estandarizados existentes, asi como
la capacitacion a los operadores para el manejo de este.

» Auditorias de trabajos estandarizados; Realizar auditorias internas
periodicas para verificar el cumplimiento de los estandares establecidos
en los controles finales de la UAP de pintura, identificando areas de
mejora y oportunidades de optimizacion.

» Actualizacion de layout de la UAP de pintura; con la integracion de nuevos
proyectos se requiera la actualizacion de layout mediante AutoCAD en el
area de pintura considerando todos los movimientos.

» Actualizacion de diagramas de material no conforme; debido a la
actualizacion del Layout de area de pintura, actualizar documentacion.

Alcances y limitaciones:

Alcances:

El proyecto se llevara a cabo en el estado de Puebla, en planta TECHNO la cual
es una de las diferentes plantas que estan ubicadas en este estado, en nave 1
es donde se encuentra ubicada el UAP de pintura, la cual es el area donde se
estara trabajando con la actualizacién de los controles finales de acuerdo al
nuevo referencial FORVIA Excellence System, esto sera posible con la
colaboraciéon de las distintas areas dentro de la UAP como lo son: Procesos,
calidad, control de produccién, mantenimiento, Manufactura, logistica y FES.

Limitaciones:

>Desconocimiento del sistema FES
> Acceso completo a SAP
> Actualizacion constante del proceso por alertas de calidad

Problemas a resolver:

Se tiene una desactualizacion de los diferentes documentos que se encuentran
en las estaciones de control final que son importantes para las diferentes
auditorias que se llevan interna y externamente en la planta ya que cuando se
lleva a cabo una auditoria se necesita un periodo maximo a 6 meses anteriores
a la ultima actualizacion.

La implementacién de nuevas tecnologias que deberan usar los colaboradores,
asi que se debera dar una capacitacion a cada uno de ellos asi como a sus
supervisores, para que después ellos sean los encargados de brindar estas
capacitaciones a futuros colaboradores.
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Marco tedrico

En la UAP de pintura se encuentran 2 cabinas de pintura, las cuales son Low
Gloss en esta cabina se hace uso de pistolas manuales, por lo mismo la cabina
es mas pequeina, las piezas pasan por diversos procesos como se puede
observar en el siguiente diagrama, esto requiere una documentacién mas amplia
por lo mismo de que son piezas pequenas y se encuentran muchas referencias
de una misma version.

Diagrama de Flujo pintura LG
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La cabina de High Gloss es mas grande, esta cabina esta automatizada, se hace
el uso de brazos roboticos los cuales son los encargados de pintar las piezas,
asi que se pintan cantidades mas grandes, por los mismo de que son menos
referencias, se presentan defectos por lotes, asi que se requiere una
actualizacion constante.

Diagrama de Flujo pintura HG
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2.3.3 Instruccion de Trabajo (W.I.)

Describe para cada Tarea Primaria la forma mas eficiente de producir una pieza
de la forma mas sencilla y mejores condiciones: seguridad, calidad y eficiencia.
Se incluyen las normas ergondmicas y de seguridad especificas para la estaciéon
de trabajo, asi como las tareas Check-do-Check y reglas de reaccién. Explica
“Qué hacer’ ...pero el aspecto mas importante es que describe “COMO hacerlo
bien”.

La descripcion incluye el nivel correcto de detalles utilizando redaccion apropiada
e imagenes y signos relevantes. Se debe prestar especial atencién a los “puntos
clave” (esenciales para garantizar la seguridad, la calidad y la eficiencia). Para
HSE vy eficiencia puntos clave u otros, el WI puede ser utilizado o reemplazado
por un video/fotos enlazadas dentro del WCT

2.1 Estaciones de trabajo

En el area de pintura podemos encontrar diferentes estaciones de trabajo, pero
en la mayoria encontramos mesas de control final, las cuales son encargadas de
tomar la decision si la pieza esta correcta y no presenta defectos de pintura al
igual de hacer un ensamble dependiendo la estacion.

2.1.1 Poka Yoke

Es natural que los seres humanos cometan errores. El producto Poka Yoke
previene la aparicion de defectos al disefio (solucion preferida). El proceso Poka
Yoke tiene como objetivo evitar errores o detectar sistematicamente ellos en la
estacion en que ocurren. Poka Yoke/Probadores son un resultado de la definiciéon
de Caracteristicas Clave (KPC y KCC) del disefio y procesar AMEF. Como
elementos clave del proceso de produccion, deben ser controlados y operados
por personas calificadas.

2.2 OK First Part

Cualquier proceso de produccion esta sujeto a variaciones y debe ser revisado
periodicamente para confirmar su capacidad de producir en condiciones
seguras, para las personas y el medio ambiente, productos segun
especificaciones.

Los elementos de verificacidon se identifican en el plan de control con la adicion
de puntos obligatorios (Seguridad HSE, Polivalencia, 5S). Verificacion por
persona calificada con frecuencia segun las normas: inicio del turno, después
cambio y averia/parada. Se requiere registro y archivo.

2.3 Trabajo estandarizado (SW)

El Trabajo Estandarizado (TS) es la referencia al trabajo. Nos permite capturar
la forma mejor identificada de trabajar y comparar la forma actual de trabajar con
el estandar con 4 propésitos.

1-Capacitar a los recién llegados, 2- Garantizar conformidad con un alto nivel de
estandares (Calidad; ergonomia, eficiencia...), 3- Mejora del desafio y
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4- Aprovecharlo. Las actividades estandarizadas deben aplicarse a todo tipo de
operaciones y no solo en la produccion.

SW proporciona para cada trabajo una descripcion detallada y cronometrada de
la mejor sucesion repetible de varias tareas elementales, incluyendo “el QUE” y
“el COMO” «QUE» se define por ingenieria/fabricacién dentro del Programa,
pero «COMO» se puede mejorar en gran medida mediante la experiencia de los
operadores del taller, por lo tanto, SW es la referencia unica... la “forma mas facil,
mejor y mas corta de trabajar".

Los documentos son construidos por SV y/o GL con la alineacién de Ingenieria /
Calidad segun métodos autorizados por BG. para llave puntos relacionados con
HSE o Calidad y Procesos, representante las personas de estas funciones
también deben validarlo.

2.3.1 Tabla de Combinacion de Trabajo (W.C.T)

Describe el Trabajo Secuencia con horario combinando trabajo manual, paseos
y cuando sea pertinente el tiempo de la maquina automatica, espectaculos WCT
el encuentro hombre/maquina. Reune todos las “Tareas primarias” necesarias
para producir una pieza en las mejores condiciones: seguridad, calidad y
eficiencia. Las tareas de Check-do-check son incluidas. Las tareas perioddicas se
identifican sistematicamente. (calculado como promedio por partes en segundos)
e Incluye puntos clave con su explicacion.

2.3.2 Cuadro de trabajo estandarizado (S.W.C)

Util para la visualizacién check - describe la secuencia de trabajo de primera
Tareas, posicion y movimientos del operador, asi como sistemas de alimentacién
de linea.

SWC ayuda a identificar la muda de movimiento y movimiento de “retroceso”. El
SWC identificod el stock estandar de trabajo en proceso (llamado SIPS “Stock
Estandar en Proceso”). SIPS es la minima cantidad de piezas necesarias para
ejecutar el proceso de manera eficiente. EI SWC es obligatorio solo si los
movimientos relevantes del operador entre maquinas o estaciones de trabajo
existen. Si no es relevante movimientos/movimientos, el SWC no es necesario.

2.3.3 Instruccion de Trabajo (W.I.)

Describe para cada Tarea Primaria la forma mas eficiente de producir una pieza
de la forma mas sencilla y mejores condiciones: seguridad, calidad y eficiencia.
Se incluyen las normas ergondmicas y de seguridad especificas para la estaciéon
de trabajo, asi como las tareas Check-do-Check y reglas de reaccién. Explica
“Qué hacer” ...pero el aspecto mas importante es que describe “COMO hacerlo
bien”.

La descripcion incluye el nivel correcto de detalles utilizando redaccion apropiada
e imagenes y signos relevantes. Se debe prestar especial atencion a los “puntos
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clave” (esenciales para garantizar la seguridad, la calidad y la eficiencia). Para
HSE vy eficiencia puntos clave u otros, el WI puede ser utilizado o reemplazado
por un video/fotos enlazadas dentro del WCT

2.4 Check-Do-Check

Check-Do-Check es un procedimiento de inspeccién para que el operador
garantice que no se da ningun valor afadido a un producto no conforme y que
ningun defecto potencialmente creado en la estacion se transfiera a la siguiente
estacion de trabajo. Los defectos que afectan las caracteristicas criticas para el
cliente (CTC) se solucionan mediante Check-Do-Check.

Todos los operadores son "inspectores”, pueden detectar defectos a lo largo del
proceso y, basandose en el "principio de los 4 ojos", pueden formar una fuerte
cadena de calidad protegiendo al cliente de cualquier defecto. En ultima
instancia, la inspeccién final no debe realizarse necesario considerar Poka
Yoke/probadores robustos, procesos capaces y un fuerte Check-Do-Check
implementacion.

2.5 Inspeccion final

La inspeccion final es la ultima operacion de inspeccidn realizada en un producto
antes de que llegue al cliente de un proceso determinado (cliente externo, planta
hermana o proceso interno downstream).

El muro/cortafuegos temporal de calidad es una inspeccion adicional entre la
inspeccion final y el "cliente" para asegurar la conformidad de los productos
entregados. Por naturaleza, el Muro/Firewall Temporal de Calidad esta limitado
en el tiempo y deben eliminarse después de mejoras efectivas del proceso en
serie.

2.5.1 Instrucciones de trabajo

> La instruccién deriva del plan de control (TQW tiene los mismos elementos

0 menos que la Inspeccién Final). El numero de elementos de cheque es
especificado (se recomienda un maximo de 10 articulos).

La inspeccién final /TQW no debe ser un cuello de botella. Si el tiempo de
inspeccion excede el tiempo Takt, entonces se debe realizar la inspeccion final.
Separado en 2 estaciones de trabajo.

> Para cada elemento de verificacion, verificar qué, como, cuando, limitar OK,
limitar criterios NOK y reglas de reaccion.

> Las instrucciones de inspeccion se actualizaran segun el acuerdo con ultimo
cliente.

2.5.2 Limite o catalogo de defectos

> Siempre que sea necesario por criterios de aceptacion, limites o defectos
muestras (piezas o imagenes de piezas buenas/piezas defectuosas con el
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misma ubicacion y angulo) estan disponibles (Limite OK y Limite NOK
condicion descrita). Se identifican muestras limite y validado por el cliente o por
el Departamento de Calidad

2.6 Diagramas de flujo

Los diagramas de flujo son herramientas visuales que representan graficamente
el flujo de un proceso. Este servira para establecer el flujo del material a lo largo
de la linea, desde la llegada de este hasta el control final para su posterior envid.

Un diagrama de flujo de procesos tiene multiples propositos:

o Documentar un proceso con el fin de lograr una mejora en la comprension,
el control de calidad y la capacitacion de los empleados.

o Estandarizar un proceso para obtener una eficiencia y repetibilidad
optimas.

« Estudiar un proceso para alcanzar su eficiencia y mejora. Ayuda a mostrar
los pasos innecesarios, cuellos de botella y otras ineficiencias.

o Crear un proceso nuevo o modelar uno mejor.

e Comunicar y colaborar con diagramas que se dirijan a diversos roles
dentro y fuera de la organizacion.

2.5 Diagrama de material no conforme

Los diagramas de material no conforme, son una representacion grafica del flujo
del proceso de una estacion de trabajo, donde se toma una decision sobre la
pieza en la que se va a trabajar, el operador toma una decision, si es un material
bueno se va al empaque, pero si la pieza presenta una no conformidad (un
defecto) el operador tiene que tomar una decision, si es posible hacer un
retrabajo y si es directamente una pieza de Scrap, con ayuda de este diagrama
el operador sera capaz de saber a donde sera destinado el material dependiendo
de su criterio

2.6 Manejo de inventarios

Se refiere al conjunto de bienes, productos o materias primas que una empresa
posee y mantiene como parte de sus operaciones comerciales. Estos elementos
incluyen desde productos terminados listos para su venta hasta materias primas
y componentes utilizados en la fabricacion. El inventario puede ser tanto fisico
como digital, y su gestién adecuada es esencial para asegurar un flujo de
produccion eficiente, satisfacer la demanda del mercado y evitar escasez o
exceso de existencias. Ademas, el inventario también representa una inversion
financiera para la empresa y debe ser controlado y contabilizado de manera
precisa para mantener la salud financiera y operativa de la organizacién.

2.6.1 Maximos y Minimos

Establece los niveles maximos y minimos de inventario que deberian de estar en
cada estacion de trabajo, dependiendo del consumible que se ocupara en dicha
estacion. Considera factores como la demanda promedio, la variabilidad en la
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produccion, el stock de seguridad y considerar los espacios disponibles para los
consumibles, asi como sus dimensiones por cada estacion de trabajo.

2.7 Ingenieria de Procesos

La ingenieria de procesos es la disciplina técnica encargada de disefar, planificar
y tomar las decisiones correctas para que cualquier proyecto industrial funcione
y se ejecute siguiendo las directrices establecidas.

Los procesos son ejecutados por los diferentes responsables de cada una de las
fases del proyecto. El ingeniero de procesos es el que define como se llevan a
cabo dichos procesos, elabora los procedimientos, realiza el plan que se debe
seqguir y supervisa y controla que todo funcione adecuadamente.

La ingenieria de procesos se ocupa de la gestion y la puesta en marcha de un
proyecto. Es el elemento central del proyecto de ingenieria en su dia a dia:
monitorizacion, seguimiento, etc.

Este campo implica poseer los conocimientos técnicos para la rama de la
ingenieria que se esté aplicando en el proyecto en cuestion, pero también
necesita poseer otros conocimientos necesarios para llevarlo a cabo:
negociacion, liderazgo de equipos, compras a proveedores u organizacion de los
grupos de trabajo.

2.7.1 Analisis de Operaciones

Realiza un analisis detallado de las operaciones necesarias en cada estacion de
trabajo. Identifica las tareas especificas que deben realizarse, el orden en que
deben llevarse a cabo, los recursos necesarios para completarlas, asi como el
tipo de operaciones que se tienen que realizar por cada estacion, esto con el fin
de estandarizar el proceso y que los operadores tengan indicaciones
establecidas para los diferentes procesos de la linea.

2.7.2 Control de Calidad

Integrar medidas de control de calidad en cada estacion de trabajo para
garantizar la calidad del producto final. Define criterios de aceptacion y establece
procedimientos de inspeccion para verificar la conformidad de los productos en
cada etapa del proceso, este punto va de la mano con el punto “2.2 Diagramas
de Flujo” ya que al establecer parametros de aceptacion de calidad para ciertos
procesos estos deben ser verificados y aprobados por el operador, en caso de
ser rechazados estos deben seguir el flujo del material no conforme de acuerdo
con el punto antes mencionado.

2.7.3 Estandares de Seguridad

Estos son de vital importancia dentro de la empresa ya que ya estan
posteriormente establecidos, por eso se debe conocer cual es el equipo de
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seguridad que se pide por area, proceso y estacion de trabajo, para garantizara
un entorno de trabajo seguro para los empleados y nuestros colaboradores.

7 fundamentos de seguridad:

. Dejar de trabajar

. Cerrar sesion/Cerrar sesion

. Equipo seguro

. Trafico seguro

. Operaciones de alto riesgo

. Equipo de proteccion personal

7. Prevencion de incendios y productos quimicos

2.8 Tablero de marcha (DMC)

El tablero de marcha digital es una herramienta la cual funciona igual que un
tablero de marcha, con el objetivo de mostrar un reporte de los problemas que
se tuvieron durante el turno de cuando no se cumplié el objetivo de produccién

O WN -~

Funciones principales:

> Mide la produccién por hora comparando el objetivo con la produccion actual.
> Ajusta el objetivo con el modelo de configuracion de la linea de produccion.
(N-1, N, N+1)

> Realiza un seguimiento del cumplimiento del objetivo durante el turno.

> Muestra con una combinacién de colores la hoja de registro de produccion de
la en consonancia con las causas del NOEE.

> Muestra los 3 principales problemas de parada para cada hora.

> Muestra el TC en tiempo real de la linea/maquina.

> Realiza un seguimiento de los desechos y retrabajos por horas.

> Muestra seguimiento de produccion vs MPS (por turno y semana).

2.9 Auditar

La auditoria es un proceso sistematico, independiente y documentado para la
obtencién de evidencia objetiva (registros, declaraciones de hecho u otra
informacion) y evaluandola objetivamente para determinar en qué medida la
auditoria. Los criterios (Conjunto de requisitos: Reglamento, RSC, Especificacion
de producto, Norma ISO/IATF, Procedimientos...).

La funcién de calidad representa al cliente dentro de la organizacion y organizara
sistematicamente auditorias independientes de productos, procesos y sistemas
para verificar el cumplimiento de las especificaciones, pero también

para identificar posibles oportunidades de mejora.

La auditoria forma parte del plan de control del
producto acordado con el cliente, pero también del

sistema de calidad. , 7 Q
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Marco Metodologico

3.1 Diseno de la Investigacion

El disefio de la investigacion para este proyecto se centra en la implementacion
de un sistema de estandarizacion de controles finales en la Unidad de
Acondicionamiento Primario (UAP) de Pintura en la planta Techno de Forvia,
alineado con el nuevo referencial Forvia Excellence System 4.0. Se utilizara un
disefio descriptivo y exploratorio, con el objetivo de entender y documentar los
procesos actuales, identificar areas de mejora y establecer nuevos estandares
del proceso.

3.2 Poblacion y Muestra

La poblacion de este estudio estd constituida por todos los empleados y
operarios de la UAP de pintura en la planta Techno.
La muestra incluye:

e Supervisores de produccion

¢ Ingeniero de calidad

¢ Ingeniero de manufactura

e Operarios de linea de produccién

e Personal de mantenimiento y FES

Esta muestra fue seleccionada debido a su involucramiento directo en los
procesos de control de calidad y produccion.

3.3 Instrumentos de Recoleccion de Datos

Para recolectar los datos necesarios se utilizaran los siguientes instrumentos:

e Entrevistas semiestructuradas: Con los supervisores e ingenieros de
calidad para profundizar en las practicas actuales y posibles mejoras.

e Observacion directa: En las lineas de produccion para identificar de
primera mano los procedimientos y cualquier desviacion de los
estandares establecidos.

e Revision documental: De registros de produccion, reportes de calidad y
auditorias previas para obtener una vision histérica del desempeno de los
procesos.

3.4 Procedimientos

Los procedimientos para la implementacion de este proyecto incluyen:

3.4.1 Diagndstico inicial:

e Realizacién entrevistas con ingenieros y supervisores.
e Observacién y analisis de la documentacion de los procesos actuales.
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¢ Revision de registros y reportes historicos.

3.4.2 Desarrollo de un nuevo protocolo

e Analisis de los datos recolectados durante el diagndstico inicial.
¢ |dentificacion de areas de mejora y desarrollo de nuevos procedimientos
documentados.

3.4.3 Implementacion del Nuevo Protocolo:

e |Integracidon en la linea de produccion, aplicacion de los nuevos
procedimientos en las operaciones diarias.

e Monitoreo y seguimiento, supervision continua del cumplimiento de los
nuevos estandares y ajustes segun sea necesario.

3.4.4 Evaluacion y Ajustes:

e Realizacion de auditorias internas periddicas para verificar el
cumplimiento del nuevo protocolo.

¢ Implementacion de acciones correctivas y preventivas basadas en los
resultados de las auditorias y el analisis de datos.

3.5 Validacion de Resultados

La validacion de los resultados se realizara a través de:

e Auditorias internas: Para verificar el cumplimiento de los nuevos
estandares y procedimientos.

e Feedback del personal: Recopilacion de opiniones y sugerencias del
personal involucrado.

e Revision por expertos: Consultas con especialistas en calidad y
produccion para asegurar que los nuevos procesos cumplen con los
requisitos del Forvia Excellence System 4.0.

Diagnostico

Para las condiciones iniciales en las que se encontraba la UAP de pintura, se
basd en la evaluacion detallada de las practicas actuales, la identificacion de
puntos a mejorar y estandarizar. Este capitulo presenta las observaciones
obtenidas a través de un analisis visual.

4.1 Evaluacion Inicial

Después del recorrido que se hizo en el area y en las estaciones de trabajo y de
acuerdo con el sistema dentro de la empresa el cual nos dice que cuando se
tenga una auditoria, los documentos deben actualizarse cada 6 meses, asi que
la mayoria de estas deben actualizarse, por lo cual se cuenta con estas
estaciones:
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4.2 Principales hallazgos

4.2.1 Creacion y actualizacion de trabajos estandarizados

Se realizara la creacién de los trabajos estandarizados de los productos que
seran auditados en la auditoria interna FES, asi como la actualizacion de los
productos que no se acoplen al sistema, con la colaboracion de los operadores,
gap lideres y supervisores, asi mismo se realizara la carga de los trabajos
estandarizados y videos en la plataforma Mlean para su posterior aprobacion.

4.2.2 Diagramas de flujo de material conforme y no conforme

Se realizara la creacion de los diagramas de flujo de material conforme, debido
a que no habia un correcto control sobre el manejo de documentos, cambio de
numeros de parte y implementacion de nuevos proyectos

Se realizara la actualizacion de los diagramas de flujo de material no conforme
en ambas lineas de produccion debido a los cambios fisicos de la planta,
proporcionando una vista general del flujo de trabajo, simplificar la comunicacion
y la comprension de los procesos, haciendo que la identificacion de mejoras y la
capacitacion del personal sean mas eficientes.

Dando mayor claridad y simplicidad, enfoque en el proceso, facilidad de uso y
actualizacion, mejora en la comunicacion, identificacion de problemas y mejora
continua, asi como una herramienta mas efectiva para la capacitacion y
formacion del personal.

4.2.3 DMC

Cuando llegamos se contaba con solo 3 Elo, son las pantallas que tienen el
programa DMC, y el departamento de digitalizacion otorgo otras 3 pantallas al
area que se debian de instalar y configurar de acuerdo con el area de pintura,
asi que se instalaron en las estaciones de trabajo correspondientes y se
configuraron todas las pantallas para tener un estandar y de acuerdo con el
referencial.

4.2 .4 Instrucciones de trabajo

Al revisar la documentacion en ambas lineas de produccidén se encontré que
algunos productos tienen una instruccion de trabajo desactualizada al nuevo
proceso o no se encuentran anexados los defectos por las alertas de calidad que
se habian presentado hasta el momento, asi que requieren de una actualizacion,
también se encontraron algunos productos que no contaban con una instruccién
de trabajo, asi que se tenian que crear.

4.2.5 Creacién de maximos y minimos

Esta es una herramienta visual la cual nos ayuda tener un control sobre los
consumibles o empaques necesarios dependiendo del requerimiento de
produccion, esto para evitar un exceso de material en el area de trabajo, por lo
cual se definié que el material minimo de al menos 1 hora de produccion y un
maximo de 2 horas, considerando el espacio disponible en la estacion, estas
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cantidades van a variar dependiendo la estacion de trabajo y si se manejas
piezas o empaques.

4.2.6 Actualizacion de layout

Debido al cambio fisico de algunas estaciones de trabajo y la implementacion de
nuevos proyectos, asi como el retiro de los proyectos obsoletos, se tiene que
actualizar el layout, este sera realizado mediante el programa de AutoCAD.

Propuesta de mejora

Basado en el diagndstico detallado realizado en la UAP de pintura, se ha
desarrollado una serie de propuestas de mejora para abordar las oportunidades
de mejora identificadas y fortalecer las practicas dentro de la organizacién. Este
capitulo presenta las acciones realizadas e implementadas.

5.1 Creacion y actualizacidon de trabajos estandarizados

Primero se hizo una revision en la plataforma de Mlean, donde se identificé que
productos necesitaban una actualizacion y cuales productos necesitaba la
creacion de su trabajo estandarizado, cabe mencionar que solo se trabajo en los
trabajos estandarizados de controles finales, ya que dentro de las cabinas no
podiamos entrar sin el equipo de seguridad necesario.

Hubo un acercamiento con el departamento de digitalizacion para la capacitacion
de como hacer un trabajo estandarizado y subirlo a la plataforma de Mlean.

En el area de pintura asi como en la mayoria de los productos en la planta se
trabaja en un sistema de carsets, esto quiere decir que se trabajan por autos no
por piezas, asi que estos estan conformados por 4 referencias; FLH (frontal
izquierdo) FRH (frontal Derecho) RLH (trasero izquierdo) y RRH (trasero
derecho) entonces para el sistemas Fes se pueden homologar las versiones
delanteras de ambos lados, pero no para la referencia trasera por que en algunas
referencias cambia el proceso, asi que serian trabajos estandarizados diferentes
para los productos que apliquen.

Este es un claro ejemplo de como deberia ser un trabajo estandarizado
terminado. Contando con:

1. Medicion del tiempo ciclo: en esta se deben tomar 20 tiempos de cada
una de las operaciones elementales del proceso, lo cual es una
explicacion de paso a paso del proceso que pasa la pieza, se identifica un
tiempo minimo, un tiempo maximo y un minimo repetible, este ultimo sera
el tiempo estandar en el cual debera ser terminada la operacion completa.
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3. Tabla de combinaciéon de tareas: en esta se plasma el tiempo del
minimo repetible y se consideren los viajes y las tareas periddicas (estas
son actividades que se hacen en un determinado tiempo, como el cambio
de empaque, cambio de roller vacio por roller con material pintado, ir por
consumibles, llenado de tablero de marcha y pelicula de produccién)
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eciecit-|  FICO GITC FRH SWITCH PLATE ASM 103H C Estaciéa de trabsjo | POKATOKE « CF 812 82.3
Simbolo | Buffe [E)] [ ] Nombre L. Morales Hombre M. Flores
¥ ID Operario 1 Funcién ¥ Fuaciés |UAP MANAGER
230T365BNE | 230T5I5SBNE EREALE R

pA Asalizade por Ersests Ozorio 23105¢2024 Fecka 2rI0512024

+ ) o 20 Lhmar o1 TabE Nims @ o1 wkivtins dr Tirmpn Cinte ITCTI 31 Sehvnninnar lan snnalan  TIEHFO DE
" " " ipoié [Tiempo en seqf ;"™

| ® Desoripoién de la aperasién 4| |ol@/®| Desericisn de puntos olave ¢ P L orennion

iPorqué? P ] =

10 |7 ronam

1 igh 3.6
TOMA E INSPECCIONA PIEZA mt H HHHH T B R H B
2 | zo |7t caecen 25
COLOCA PIEZA EN CUNA
o OO RCLLER
3 | 3 Iroma € inspeceiona piEza 38
| g |7 coracases e
COLOCA PIEZA EN CUNA
P RS
% | 5® [Toma £ mspecciona pieza 26
ey
| ®® |coroca piEzA N cuna 21
P OO RCULER
T ™ [Toma £ mspecciona pieza 28
ey
B | 8 |coloca PiEzA N cuna 26
P OGIECTTON
* | ® |oacicro b
10 | 100 |7 TenicaE 3z |

BAJA CORTINA

1| 10 [P ecacmwmm

SUBE CORTINA 25
P FMARES
2| 120 | cotoca En@uETA °3
13 | 130 |7 T 2.0 —

PSS
COLOCA EN LA SIGUIENTE ESTACION
B3

B3

B3

ED

B3

ED

Se presenta una tabla donde se muestra la referencia y el trabajo estandarizado
creado:

Referencia Trabajo estandarizado
favrecia | TABLA DE COMBINACION DE TAREAS crmwer i | somanwer 3 |

Referencia
Plan de

Punios N Crea
5 PRF FLH TRUNK SWITCH BEZEL BACKEN BLACK PRF FLH TRUNK SWITCH SIPS / 5 Takt Time: Tt
Descripcién BEZEL GASOUNEINT srm;‘;a;s bufter |  Estacion de rabajo CONTROL ANAL (seg) 207 (sea) 19.67 prp——
FLH TRUNK - = :
Referencia 2921174BNB - 2921174D61 AR 3 EERE Configuracin N 1

a8 Anglizado por MONSERRAT MARTINEZ A Fecha
.

N Tiempo enseg

.
Se o Descripecion de la operacién +*| |9 bd Descripeion de puntos clave / ;Porqué? Selecc el batdn
B EZ E L < * O Manu | Auto | ¥iaje ]
AN TOA P ~
! 19 |roma rieza einspecciona i 2

BACKEN o w7 e : w |

COLOCA ETIQUETA DE TRAZABILDAD

3 AN TOCAS0i 5

B LAC K 1 30 EMBOLSA Y EMPACA PIEZA 10.2 I
FLH TRUNK
SWITCH o |

Total 1 207
B EZ E L N Tareas Periédicas (4| @ Descripcién de puntes clave / jPorqué? T;;:;]D Frec. ZZS;
GAS o LI N E 1 |IR POR MATERIAL PINTADO 206 100 0z
2 |IMPRIMIR ETIQUETAS MASTER 295 | 100 0.3
3 [cOLOCA CAJA EN TARMA 128 | 100 [ 01
Total 2 0.6 Manual uto

SiMBOLOS:
Tiempo Estandar de Trabajo = TOTAL por piezas (Tolal 1 + Total 2) 213 I -t



VCS HOOD
ASM BASE 1
103H BACKEN

GM L233
Adjustable
Locator

GM MAP
POCKET
DELANTERO
RH/LH

INTERNAL & PARTNERS

|ureciu |

TABLA DE COMBINACION DE TAREAS

| CREAR WCT ] s0RRAR WCHQ)

Feferenct
a Plan de
Control

Fecha de
cambio

TR
PLATEASM.
01

PRF PRF ¥CS HODD ASM BASE 1 103H BACKEN

Claves
Simbolo

Estacion de wabajo | CONTROL FINAL

[
Buffe

Takt Time
(seq)

309

86.32

Creado por

Firma Aprob:

Nombre

sFerencia 2912667BNE

ID Operario 1

WiE
Camasa

AR
§ i Analizado por Laura Ortega

Funcién

R. Yaiez Nombre

6L Funeign |

2710512024 Fecha

Descripcion de la operacion

Tiempo en seg

p / ¢Porqué?

FAE TOCA FLEND
TOMAR E INSPECCIONAR PIEZA

e TG CL

COLOCAR PIEZA EN CUNA
W TOCH CLADRD

BAJAR 3 CILINDROS

EME TOCH BIAMINL £ VECES)

- PRESIONAR BIMANUAL (2 YECES)
e

GRARS 1 HEREANENTA
COLOCAR § GRAPAS A PIEZA

1060 |70 O BNMNLL @ 1ECESy
PRESIONAR BIMANUAL (2 YECES]

3 A ETIRETA
COLOCA ETIQUETA DE TRAZABILIDAD ¥ QR EN PIEZA
a SAME?

ESCANEA ETIQUETA DE PIEZA
B TOGH SNWAMIL 2 ECES

PRESIDNAR BIMANUAL (2 YECES)
g | reed

RETIRA PIEZA DE CUNA ¥ COLOCA EN ROPACK

"Faurecia

TABLA DE COMBINACION DE TAREAS

CREAR WCT

T T,

Referencia

BORRAR WCT 3 | Flan de
C.

Descripcion GM 1233 Adjustable Locator

Funtos
Claves
Simbolos

SIPS /

Butter| Estacién de rabajo

CONTROL INAL

Takt Time
(seg)

37029

Creado |
CARN

TcT
(seq)

351.78
Nombre

Referencia CACHETE LH/RH ADJUSTABLE

1D Operario

p—

MRl
§ Analizado por

CARMEN UNARES

Configuracién

N°de Funcion

operarios Facha 2

o Descripeién de la operacién

°
+ol0®

Descripeién de puntos clave / zPorqué?

Tiempo en'seg

2Como graf

Auto

Wiaje

m

ar? 1) Llenar las operaciones « tareas periodica
Seleccionar las escalas 4) Presionar el botén “Crear WCT-

A FLRA FESH

7.1

42

A,
EMPACA FIEZA EN BOLSA DE POLIFON

8

L]

EMPACA EN CAJA DE CARTON
A

EE

7 A

=3

22

3

A

=3

‘fFaurecia

TABLA DE COMBINACION DE TAREAS

'CREAR WCT

L BORRAR WOE) ‘

RETETea

Plan de. Feck

Descripcion GM MAP POCKET DELANTERO RH /LH

Puntos.
Claves
Simbolos

SIPS /
Buffer

Estacién de frabajo

Takt Time
(seq)

64.80

T
(sea)

61.56

Creado por
1SABEL CRUZ

Nombre:

Referencia 2973977BNB / 2977357BNB

ID Operario ERIKA.

camsaa

-lgls
g i Analizado por ISABEL

operarios

N de

sV
15/02/2024

Funcién

Fecha

Descripcién de la operacién

Tiempo en seg

L ] o0 8 Descripcién de puntes clave / jPorqué?

Autol

2Como graficar? 1) Llena
Seleccionar las escalas 4) Presionar el botén "

m

=]

[#

r1as operaciones + tareas peribdicas 2) Lienar el Takt

rear WCT™

FTOLA LA
TOMA HE ISPECCIONA PIEZA

16.25

P FOCA ENGIUE TA L TRAZALaD
COLOCA ETIQUETA DE TRAZABILDAD

3.5

P TR SLANER
SCANEA CODIGO PZA OK

385

AT A ETAETA G
COLOCA ETIQUETA QR EN PIEZA

43

I A SLANER
SCANEA COGIDO QR EN PIEZA

50

FT 7 A o
EMBOLSA Y EMPACA PIEZA

6.3

Sum

32.99

Total 1

39.29

6.30

Tareas Periédicas

Descripcién de puntos clave / ;Porqué?

Tiempa
[zeq)

Free.

Feio
(z2q)

ESCANEA CODIGO

3.25

2.00

COLOCA ETIQUETA MASTER

12

3.00

COLOCA CAJA EN TARIMA

2.00

N°
1

"2 |WPRESIGN DE ENGUETA MASTER
3
Z
5

CAMBIO DE CARRO VACIO A LLENO

107

4.46

Tolal 2

Tiempo Estandar de Trabajo - TOTAL por piezas (Tofal 1+ Tokal 2)

SiMBOLOS:

Manual
—

Auto
===




INTERNAL & PARTNERS

. < Referenci | (L233- GM Fech
‘Faurecia TABLA DE COMBINACION DE TAREAS CREAR WCT |_ BORRAR W) a Plan de | MY2023 Front cam
Pastos . Creado por Firr
Desoripsicn GM MAP POCKET TRASERD RH /LH SIS tacion de trabajo | CONTROL FINAL TELO LD 4305 | TET
Buaffer (seq) (seg) Nombre | RENE YAREZ
1D Oper. 1 B N de s¥
Referencia 2978B04BNB / 2980087BNB e TIORSERTAT—| Configuracion N .
Analizado por B e TIRIE operarios 1540242024
| W . X ® . : ., | Tiempoenseg
Bec op Descripcion de la operacion + . . O Descripcion de puntos clave / ;Porqué? =
=
1 0 o vl 16.25
TOMA E ISPECCIONA PIEZA i -
A o T T EFIRETH DE TRAZABE D - 265
G M MAP - COLOCA ETIQUETA DE TRAZABILIDAD 3
2 30 T FOGH STANER s 208
SCANEA CODIGO PZA DK g
POCKET 4 40 T TG FTIRAET ol 43 —
COLOCA ETIQUETA QR EN PIEZA i i
S O T TG0 FOANER
T RA E R R H 5| 0 |SCcANER COGIDD QR EN PIEZR 5.00
! T FDCH BOLEA
I L H 6| €0 |imBOLSA ¥ EMPACA PIEZA 630 370 =
Sum|39.35 3.70
Total 1 43.05
N° Tareas Periddicas k| & (@ Descripcién de puntos clave f ; Porqué? ':':; Froz. [Peratrsa
1 |ESCANEA CODIGO PARA INICIAR BLOQUE 96 | & | 120
2 | cOLOCA ETIQUETA MASTER 12 | g | 150
? | camMBIO DE EMP AGUE LLEND FOR vACIO 215 | 8 | 2.69
4 |RETIRA ETIQUETA DE EMPAQUE 0 | & |125
Total 2 6.6 LimsoLos Auto i =Pt
Tiempo Estandar de Trabajo = TOTAL por piezas (Total 1+ Total 2) 497 I 1 — -l ZLL =
R — . Referenci | (L233-GM —
Faurecia TABLA DE COMBINACION DE TAREAS SEOTE | aPlan de |MV2024 front | T

Control | Rear Speacker

ipcid i Creado por Firma
Llescpely GM SPEACKER TRASERO RH /LH Chrrs Estacion de trabajo | CONTROL FINAL UG T 35.90 UET 43.00
n Simbolo | Buffe (seg) (sea) Nombre | ISABEL CRUZ
5 1D Operario ERIKA . Funcién sv
D5-04 04 HERE L Configuracid N N de 1
ER Analizado por SY ISABEL Fecha 020032024
y P T
| w ) ) ° . ) Tiempo en seg
see| o Descripcién de la operacién +[ o|e Descripcion de puntos clave / ;Porqué?
| O are [Aeem
AN TOCAPIEZA
1 xle 126

TOMA PIEZA E INSPECCIONA

GM L233 o ezecs
i < 3.6 —

COLOCA ETIQUETA DE TRAZABILIDAD

2| 10 [ TockscamER - 18
s P EAC K E R ESCANEA CODIGO PZA DK . .
A TOCA ETIGUETA

T RAS E RO R H *| 1%* |cowoca EnaueTa aren PiEZA o) a8

. 2L TOCA SCANMER
5| 105 32

IL H SCANEA CODIGO QR EN PIEZA I

N AM TOCABOLSA
[3 0.6 3.5

EMBOLSA Y EMPACA PIEZA

15
7
Sum| 30.6 5.3
Toral 1 35.9
- " " e Fom
N® Tareas Periédicas k| @) Descripcién de puntos clave / ;Porqué? i
1 |CAMBIO DE EMPAQUE LLEND POR YACIO 30 |7 |28

137|186

2 |COLOCA ETIQUETA MASTER
2 |RETIRA ETIQUETA DE EMPAQUE 7 7 100
Total 2 714 L mmoL0s — Auto ie cpera
Tiempo Estandar de Trabajo = TOTAL por piezas (Total 1+ Total 2) 430 — -t Z%_ —
2 4 Referenci Fecha d
Faurecia TABLA DE COMBINACION DE TAREAS CREAR WET 2 Flan de cambla

Control

Lk g

et 0 Creado por Firma
(Zmil=d &M SPEACKER DELANTERO RH ILH Claves Estacidn de trabajo | CONTROL FINAL B e | TET | ze382
n Simbolo | Buffe (seq) (seq) Nombre | ISABEL CRUZ
B ID Operaria ERIKA e Funcién sv
Referencia 2978720¥D5-04 12930010¥DS-04 2|3 e Configuracié N c 1
el Analizada por S¥ ISABEL aperaros Fecha 0210302024
T
ol o ] ) ° ) . | Tiempo en seq —
ol Descripcién de la operacién -+ |®|@®| pescripcion de puntos clave / ;Porquér
P O Hewe [ ¥
i T TOCA PIEZA
1] o x| 26

TOMA PIEZA E INSPECCIONA

GM L233 ‘
— o
2z 02 & 36

COLOCA ETIQUETA DE TRAZABILIDAD

SPEACKER | [ : o
ESCANEA CODIGD PZA DK h

TOCA ETIGUETA

D E LAN TE RO 4] o4 CI:]LDDA ETIQUETA QR EN PIEZA “| i [

TOGA SCANNER

105
s 05 SCANEA CODIGO QR EN PIEZA 32 18
RH /LH A .
EMBOLSA Y EMPACA FIEZA - 15
Sum| 30.6 5.3
Total 1 359
N° Tareas Periodicas k(4 (@ Descripcién de punios clave [ jPorqué? 'h'":) Frec. Z“‘o
1 |CAMBIO DE EMPAQUE LLEND POR ¥ACIO 30 12 | 250

ENEEEEE

~

COLOCA ETIQUETA MASTER

3 |RETIRA ETIQUETA DE EMPAQUE

At i cpera

Total 2| 3.83 L.
IPBORCIS] o, [ 1 —_—
Tiempo Estandar de Trabajo = TOTAL por piezas [Total 1+ Total 2)| 39.7 - -




MAP POCKET
SCREW
COVER

BACKEN BL

MAP POCKET
SCREW
COVER

BACKEN BL

SCREEN NECK
HOUSING 3
LAYERS
TESLA

SCREEN NECK
PAINTD 2
LAYERS NEU -
212

INTERNAL & PARTNERS

Referencia

e -
Faurecia TABLA DE COMBINACION DE TAREAS T BORARWCT € | | Flande | m
c
Funios N Creado
PRF FLH MAP POCKET SCREW COVER BACKEN BL PRF FRH MAP POCKET SIPS / . Takt Time cT
SCREW COVER BACKEN BL S::‘gtwe; Bufter|  Estacion de rabajo CONTROL AINAL e 370.3 = 3178 [ .
- 1D Operario Nede Funcién
Referencio 2976357BNB  2978518BNB HIE § Ali|3 c N 1
LB Analizado por MARTINEZ MONTSERRAT IEEEES Fecha
5 iComo graficar? 1) Llenar las operaciones s tareas periodic
N L i ® L . Tiempo en seg ! ) o
Descripaién de la operacian +|+ |®|@|®| escripcion de puntos clave / zPorqua? Seleceionar las escalss 4] Presionar el batén "Crear WCT
S O <
il O Manu [ Auto | viaie =] = [ «[=
FMF 7oed FECA
10 [toma esrecciona piesa e o
2| 20 |7 TOCAETGLETA - w0 | .
COLOCA ETIQUETA DE TRAZABILD
3| w0 | rAem 70 ]
EMPACA PIEZA EN BOLSA DE POLIFON
o |7 ARE 50 | H
EMPACA PIEZA EN CAIA
sum| 22.0 0.0
Total 1 220
- e . . L . Tiempa Feso
N Tareas Periddicas + @ Descripcién de puntos clave / ;Porqué? [;,:] Freo | (cag
1 |CAMBIO DE EMPAQUE LLENO POR VACIO 165 70 | 02
2 IMPRESION DE ETIQUETA MASTER 2| 70| 03
3 [COLOCACION DE ETIQUETA MASTER EN CAJA Y CAJA EN TARIMA 15 | 70 | 0z
Tolal 2 08 N anual uta
SIMBOLOS:
Tiempo Estandar de Trabajo = TOTAL por piezas (Tofal 1 + Total 2) 228 —_— -t
Faureci TABLA DE COMBINACION DE TAREAS cronwor i | _somneo] |2 | Tt | Cemage |
aurecia h “Co:l"m‘ 014412 cambio
—
P Pl vl n Creado por Firma
Descripeid | ppr oCREEN NECK HOUSING 3 LAYERS TESLA | Slaves g Estacidn de trabajo | CONTROL FINAL VO Ue 9529 ET 905
n Simbolo | Buffe (seq) [seq) Nombre | ISABEL CRUZ Na
Fl ID Operario FABIOLA N de Funcién sv¥ Fu
Referencia 24283008-12-02 HERIEE . 8 N |operario| 1
=38 Analizado por AAARTINE s Fecha | 1510412024 F
x| W S ” ™ o __ | Tiempo en seg
sec| o, Descripcién de la operacién =+ |®|® Descripcién de puntos clave / ;Porqué?
ec| Op O -
Hans [Anea| 7
1 10 TG A gl oA 74
INSPECCIONA PIEZA ST -
20 Fia n & 121 —
“ |REALIZA PRUEBA DE ADHERENCIA i -
3 30 ™ RrA FETS o 68
COLOCAR FELTS (lzq y der) i 3
N 10 G ETHRIETA o ™
COLOCA ETIQUETA DE TRAZABILIDAD -
T S
5| %0 |coLocAFIEZA ENCAJA 16
Sum| 36.5 0.0
Total 1 36.5
Ne Tareas Peribdicas & (@ Descripcién de puntos clave / ;Porqué? "’”:) Froe :"ﬂ
1 | Cambia empaque vacio 17|24 |07
2 |Impresion etiqueta master N5 |24 | 13
3 |Colocacion de master g caja en tarima 15 24 | 08 H
Total 2 26 Aure
Tiempo Estandar de Trabaja = TOTAL por piezas (Total 1+ Total 2) 39.1 -
N - Referenci [ | o =
faurecia TABLA DE COMBINACION DE TAREAS crenwer i | somanw@| |aeimas | Tt |
- Puntos | SIPS -
A . Cread. 3
Deseripei6 [ rpEEN NECK PAINTD 2 LAYERS NEU 212 Claves | ¢ | Estacién detrabajo | CONTROL FINAL ULBTUC T2 95.29 LE} 90.5 fesecpon
" Simhglo | Ruffe (seq) [seq) Nombre | ISABEL CRUZ
¥ 1D Operario FABIDLA . N de Funcién s¥
Referencia 398966205812 ENF Eg [BH [ i N ¢ 1
*la [ Analizado por ISABEL CPEILED Fecha
Ed L g . . . N . Tiempo en seg
Yy Descripcion de la operacion + . . Descripcion de puntos clave / ; Porqué?
ec| Op O . e
N T wlo| 6.0
INSPECCIONA PIEZA “T T -
0 T FOEA FELTS - 58
“" |coLocaR FELTS (izq y der) i -
e SRR
30 |. I~ 7.0 —
COLOCA ETIQUETA DE TRAZABILIDAD
T FoCH BoLs
+ 40 |- 59 —
COLOCA PIEZA EN BOLSA
T TOEA S
s| o |- 2.0 —
COLOCA PIEZA EN CAJA
Sam| 25| |00 e
Total 1 28.8
N = — , Toomea D)
Tareas Periodicas ‘ . Descripcion de puntos clave [ ;Porqué? (el Fres. (e
1 | Cambia empagque vacio 17 | 24|07
2 |impresion etiqueta master N 2|13
3 | Colocacion master caja en tarima 21 |24 |08
Total 2| 2.9 anual Aunto iaje
BIMBOLOS] e =—a ¢
Tiempo Estandar de Trabajo = TOTAL por piezas [Total 1+ Toral 2] EI




STRNG CLMN
SHRD LWR
NEU-100I
MAMMOT

STRNG CLMN
SHRD UPPR
NEU-100I
MAMMO

CLUSTER MCA
70

IN

TERNAL & PARTNERS

7 Referencia
faurecia TABLA DE COMBINACION DE TAREAS CREAR WCT somarwct G| | “Ponae
=
Punios Creado pc
Descripcion FRF STRNG CLMN SHRD LWR NEU-100| MAMMOT Claves | 33/ | Estacian de rabajo | ©ONTROL ANAL Shrouds RIS 5538 1= 52.61
Simbenns | BUTET Lower (seq) (seq) e "
AB 1D Operaria 1 N° de Funcién
Referencia 404739101NEU :|3 ; A5l c N 1
3|8 Analizade por TALA MARTINEZ oo Fecha 10,
£ ” &Como graficar? 1) Llenar las operaciones + tareas periadicas
o ° Tiempo enseg ! ' P :
Se Deseripeién de la opera +|+|0l@ Descripeién de puntos clave / ;Porqué? Seleccionar las escalas 4) Presionar el botén WCT
.| o O e O O @@ @@
FRE LA FECA T
! 19 |iomA EINSPECCIONA PIEZA *le 101 i '
i
2 20 FRE TLEAETGLETA e lx 4.02 - .
COLOCA ETIQUETA GR
N TDERETRETA - :
%0 |coLoca FnQuETA DE TRAZABILIDAD e 27 X
A PP T . ¥
EMBOLSA EN POLFON I
P TOEA FHES i
° b EMPACA EN CAJA 29
Sum| 25.34 0.00 '
Tolal 1 2534 w
T P
N Tareas Periédicas 4| |®| Dpescripcion de puntos clave / jPorqué? il L
1 |PEGA ETIQUETA MASTER 25 8 1.4
2 [COLOCA EN TARIMA Y CAMBIO DE CAJA 15 | 18| 08
3 [LLENADO DE PELCULA 30 | 60 [ o5
Tofal 2 27 3 Manual Auto
SIMBOLOS:
Tiempo Estdndar de Trabajo = TOTAL por piezas (Tofal 1 + Tolal 2) 281 — =—--t
N T Referencia
Faurecia TABLA DE COMBINACION DE TAREAS CREARWCT sommarwer @ | | "pionce
@
. Punfos | gps, . CONTROL ANAL Shrouds| Takt Time 1 c
Descripcion PRF STRNG CLMN SHRD UPPR NEU-100 MAMMO Claves Estacién de rabajo 55.38 52.61
simbolos | %77 Upper (s29) (s29) Nombre
ID Operario 1 —— Funcién
Referencia 404739001NEU ] Configuracién N 1
Analizado por TALIA MARTINEZ operarios Fecha
- — ——
S.e g Descripcion de la operacion + Descripcién de puntos clave / ;Porqué? eI s 9'“:':’;’ ‘2‘::':1"]':;’:;::'1: "'“'::‘5:‘1:;::,'.
» anu | Auto | Viaje =] 0 3 [
A —
! 1 TOMA EINSFECCIONA FIEZA ¥l hee
A 20 |7 JLCACTEEER < |x 225 - X
COLOCA ETIQUETA GR
P TOCAETELETA
3 c 258
%0 |coLoCA ENQUETA DE TRAZABILIDAD
A P T FOLAGGLAA 172 -
EMBOLSA EN FOLIF m
AN FOCARECA —
5 222
%0 empacaEncam
Sum| 20.43 0.00
Total 1 20.43
= T N L N Tiempo Pesa
N Tareas Periodicas =@ Descripcién de puntes clave / ;Porqué? (saa) | 7% | (seq)
1 |PEGA ETIQUETA MASTER 4 | 18| 19
2 | camBio DECAIA 12| 18| o7
3 |LLENADO DE PECULA DE PRODUCCION Y TABLERO DE MARCHA 30 | 60 | 05
Total 2 21 ) lanual Auto
SIMBOLOS:
Tiemoo Esténdar de Trabaio = TOTAL oor piezas (Tolal 1+ Tolal 2) 235 —_— -t
z Referenci
‘FdeECld| TABLA DE COMBINACION DE TAREAS CREAR WCT sowraRWCE | aPlan de
Control
— i y Creado por
Descripei . Claves | 1 - . SOLDADURA. « Takt Time TCT
= CLUSTER MCA 7 e | Guire| Estacion de wabaio Al et wosz | 00 [ws0es e
i 5 1D Operario . Funcién GL
Eeterend! 2700568XW1-07 ERF] 5; ili C & N [P z
* TR Analizado por CARMEN LINARES operarios Fecha 1700482024
o PeET TR
| w L . L . Tiempo en seq
sec| 0p Descripcion de la operacion +|+|® Descripcion de puntos clave / gPorqué?
ete
T 1 | e ceemren
INSPECCIONA CLUSTER 20
2 2 A TS KIDES 21 "
INSPECCIONA HIDER i
an A GRONET
*| * [cowoca erumen enriner 2
|4 [ ros cesren vaven o5
PREENSAMBLA HIDER Y CLUSTER -
AN FOTA MERA
s s GIRA MESA Y DA CICLO bt
N 7o SOTaN
®| ® [colocaseraras o
e
7| 7 [cowocasroam "o
B B | rooa cesren vapeR o
RETIRA Y COLOCA EN CUNA DE POKAYOKE - 20 1_
9 9 A TR SLLISTER 68 -
COLOCA PREENSAMBLE EN CUNA DE SOLDADURA Y DA CICLO -
N For soTan
W] * |paciclo 12
N FOTA A
n " GIRA MESA ¥ DA CICLO b
Sum|64.6 a0
Total 1 68.57
Ne Tareas Periddicas e Descripcion de puntos clave / ;Porqué? ""“:) i P
1 |CAMBIO DE EMPAQUE DE HIDER 1 L] 23
2 |CAMBIO DE CARRITO CON MATERIAL 100 438 21




INTERNAL & PARTNERS

- z Fereree KT
faurecid| TABLA DE COMBINACION DE TAREAS cemmaver i | somarwer € | | e | crrc-op-enc otamansa |
Lonrol eladics
TGO IV FLW SWITGH PLATE A5 T03H BAGK - b T
vemertnics| 1160 GIvC rrm swiron pLaTe Asra toon - | Ehres | 1 i s wabsio | poravoxe .o | TETme | o,
Simbolo | Buffe [s<9) M. FIy

n [uap ManAGER
2307365BNE 1 23015 15BNE

20512020

* .
" . q @ De i6n de puntos clave {  [Tiempo en st
=
| o Descripcién de la operacién +|+|o|e|® Paraudt — -
o 3
C1YC SWITCH | ifrimmen ‘
2] 20 25 -
A EN CUNA
BE) — B 33 —
PLATEASM | - S
A EN CUNA
5|50 PIEZA 38 [
103H BACK [ > Loy
T ECCIONA PIEZA =4
C1YC SWITCH == 2 Wy
9| 90 . K 1.5 —
]
PLATE ASM  [aac
o e P 22 T |
A ¥
103H BACK : e ]
12 COLOCA EN LA SIGUIENTE ESTACION 2.0
Sum| #¥ 0.0
Total 1 425
N Tareas Periédicas 4| | @] Desciipcién de puntas clave ¢ jPorqué? || o | ™
1 [coroca eneuera master 25 [ w0 |25
2 | cameio e rowER 22| 2 07
"~ [LLEMADO DE PELICULA DE Y TABLERO -
d DE MARCHA 62 [#52
4 | CAMBIO DE AMPAGUE 210 | 160 | ¥¥
Toral 2] —

(Tabla 2 - Trabajos estandarizados)

Creacidén de trabajos estandarizados en la plataforma de Mlean:

A continuacion, se presenta un ejemplo de como cargar un trabajo estandarizado
en la plataforma de Mlean:

1. Abrir la pagina de Mlean en el navegador, iniciar sesion, en el menu nos
vamos a la opcion de Visual Standard, Seleccionamos en detalle y
Filtramos la UAP, Gap y Workstation:

E SORVIA £ 2 5 dearmendo -

Faurecia, FIS-PUE-Puebla UAP GAP Workstation
Techno
milean® Production System (mPS) . Todas
Pintura X . Low Gloss X
Pagina principal
= PDCA ‘ ¥ Filtros
Alertas
En detalle
Ideas de mejora
m Q
OK 1st Part
Fecha de Fecha primera
Perimetro Estandar Creado por Estados Auditable
Rutina aprobacién versidn
) . CRUZ NIEVEZ IO = moranan . » -
B Mensajes CF {Lucid, Rivian y Ford) IP LOWER . Activo 26/07/2024 05/09/2023 s /s 0C m
Plant Tour _ CF-CAJA NECK HOUSING 3 LAYERS MARTINEZ e . , -
esla caja neck Rechazado 31/10/2023 19/07/2023 s s 0 m
TESLA (CALIFORNIA) BERMUDEZ TALL
55
CF-CAJA NECK 2 LAYERS NEU-212 CRUZ NIEVEZ . —
Tesla caja neck Rechazado 26/12/2023 5 A 06 m
(MODELO ) ISABEL
Ohservation
_ Cluster MCA CARGA René Yanez Borrador 08/01/2024 s s 0 m
Auditorfas
Audit 55 Cluster MCA CONTROL FINAL René Yafiez Borrador 08/01/2024 si Z 06, m

2. Seleccionamos afiadir y llenamos los datos, Perimetro y nombre del
producto y creamos
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Anadir estandar en video

Perimetro®
C1YG Switch Plate
Nombre*

C1YG Switch Plate]

Auditable

Cancelar m

3. Se cargan las operaciones llenando etapa, nombre de etapa y tiempo
objetivo:

Afadir etapa =

Afadir etapa Etapa frecuencial Copiar desde etapa existente

Codigo de la etapa® Mombre de la etapa®

10 TOMA E INSPECCIONA PIEZA

Tiempo objetive (segundc

34 :

Selecciona categoria: R+ ]

&>

Suelta un video aqui o Pulsa agui para buscarlo -

car‘CEIar m

Asi hasta terminar todas las operaciones del proceso.
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OK 15t Part - Solicitar aprobacién

Rutina

“ Especificaciones £ nfo adiciona
B Menszjes -
Plant Tour -
+ Nueva etapa

® 55 > cicucas TAREAS PERIODICAS
Observation = Reproducir ciclo completo (42.50 segundos)
-
¥ Auditorias G 360
5 Auditss - 60 COLOCA PIEZA EN CUNA .
G 270"
¥l HSE
70 TOMA E INSPECCIONA PIEZA *
¥ EQB
& 380
¥ Kamishibai
80 COLOCA PIEZA EN CUNA .
¥ Mantenimiento w O 260"
A FProceso 90 DA CICLO *
KATA QRCT v & 150"
Visual Standard ~ 100 BAJA CORTINA .
& 320"
i De unvistazo
110 SUBE CORTINA .
= Endetalle
G 220

4. Anadir las tareas periddicas, en este apartado se llena, la etapa, nombre
de etapa, tiempo objetivo y la frecuencia en que se realiza dicha
operacion.

Afadir etapa

Anadir etapa Etapa frecuencial Copiar desde etapa existente

Codigo de la etapa® Nombre de Ia etapa®

1 COLOCA ETIQUETA MASTER

Tiempo objetiva (segundos) Selecciona categor(a

2512

(Cudando realizar |a operacion? Cada X' ciclos

o

Suelta un video aqui o Pulsa aqui para buscarlo

=

Cancelar m

5. Después se tienen que grabar los videos, con el tiempo objetivo exacto.
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“ Sapeeficacones £ e

+ Nueva etapa

cicLicas TAREAS PERIODICAS

Reproducir ciclo completo (42.50 segundos)

10 TOMA E INSPECCIONA PIEZA * o
O 3.60"
20 COLOCA PIEZA EN CUNA KA -
O 2.50"
30 TOMA E INSPECCIONA PIEZA *A -
& 3.90"
40 COLOCA PIEZA EN CUNA A
O 2.80"
» 00:00/00:04 4
50 TOMA E INSPECCIONA PIEZA *A -
Velocidad:  x1 x0.75 x0.5 x0.25 p2e
& 3.60"
60 COLOCA PIEZA EN CUNA *A -
& 2.70"
70 TOMA E INSPECCIONA PIEZA *A -
& 3.80"

6. Cargar los puntos clave a las operaciones que aplique, sean HSE,
Calidad, Eficiencia o informacion extra

“ Sepeciicacionss = fatoadicional

cicLicAs TAREAS PERIODICAS

Reproducir ciclo completo (42.50 segundos)

10 TOMA E INSPECCIONA PIEZA *
®1 @1
O 3.60"
20 COLOCA PIEZA EN CUNA * o
O 2.50"
30 TOMA E INSPECCIONA PIEZA * oo
o1
& 3.90"
40 COLOCA PIEZA EN CUNA * oo
& 2.80" & » 00:00/00:03 v <
Velocidad:  x1 x0.75 x0.5 x0.25 p2e
50 TOMA E INSPECCIONA PIEZA *
o1
O 3.60"
60 COLOCA PIEZA EN CUNA * o
O 270"

7. Cargar especificaciones, las cuales es el modelo de trabajo
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Frapas e Info adicional

Version 1 (auditable)
Descripcion de esta versién

Cuello de botella Recomendado para formaciones

Configuraciones de estdndares*

N X

Niamero de documento

Asocia clientes, proyectos y productos al estandar

oo Asociar

8. Cargar el equipo de seguridad obligatorio para el proceso

Feepas ESpecihesciones “ S

A

g ?' 8 ﬁ E! : ' EPI ' &'& g

Guantes Tapete Anti- Uniforme
fatiga

< »

@ &1 uso de este EPI es obligatorio

9. Cargar las imagenes del trabajo estandarizado posteriormente creado

Etapas Especificaciones EPI Info adicional

Tablas =




Se presenta una tabla donde se muestra el producto

estandarizado cargado a la plataforma de Mlean:

INTERNAL & PARTNERS

y el trabajo

Producto

Trabajo estandarizado

GM L233
MAP
POCKET
DELANTERO

Especificaciones

CICLICAS TAREAS PERIODICAS

Reproducir ciclo completo (43.05 segundos)

10 Toma e inspecciona pieza
®1 @1
& 16.25"

20 Coloca etiqueta de trazabilidad
L 3]
& 3.65"

30 Scanea codigo de pieza ok
e1
& 3.85"

40 Coloca etiqueta QR en pieza
el @1

& 430"

50 Scanea Cédigo QR en pieza

& 5.00

60 Embolsa y empaca pieza

& 10.00°

GM L233
Upper
Speaker
Trasero

P 00:04/00:04 =

Velocidad

EPI

Info adicional

x1 x0.75 x0.5 x0.25

CICLICAS

Especificaciones

TAREAS PERIODICAS

Reproducir ciclo completo (35.90 sequndos)

10.10 Toma la pieza e inspecciona
e1 @1
& 14.60"

10.20 Coloca etiqueta de tranzabilidad
®1
& 3.60"

10.30 Escanea codigo pieza ok
e
& 3.80"

10.40 Coloca etiqueta QR en pieza
®1 01
& 3.90"

10.50 Escanea cédigo QR en pieza

& 5.00°

10.60 Embolsa y empaca pieza

& 5.00"

EPI

» 00:00/00:14 >

Velocidad

x1 x0.75 x0.5 x0.25

Info adicional
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GM L233
Map Screw
Cover LH/RH

Especificaciones

CICLICAS TAREAS PERIODICAS

Reproducir ciclo completo (22.00 segundos)

EPI Info adicional

10 Toma e Inspecciona pieza
e1 @1 @1
& 6.00"

20 Coloca etiqueta de trazabilidad
e
& 4.00"

30 Empaca pieza en bolsa de polifon

& 7.00"

40 Empaca pieza en empaque

& 5.00"

GM L233
Upper
Speaker
Delantero

GM L233
AJUSTABLE
LOCATOR

» 00:00/00:06 “» <
Velocidad: x1 x0.75 x0.5 x0.25 =

Especificaciones

CICLICAS TAREAS PERIODICAS

Reproducir ciclo completo (35.90 segundos)

EPI Info adicional

10.1 Toma pieza e inspecciona
e1 @1
& 14.60"

10.2 Coloca etiqueta de trazabilidad
e1
& 3.60"

10.3 Escanea cédigo pieza ok
o1
& 3.80"

10.4 Coloca etiqueta QR en pieza
e1 @1
& 3.90"

10.5 Scanea codigo QR en pieza

& 5.00"

10.6 Embolsa y empaca pieza

& 5.00"

Velocidad:  x1 x0.75 x0.5 x0.25 i

Especificaciones

cicLicas TAREAS PERIODICAS

Reproducir ciclo completo (20.10 sequndos)

EPI Info adicional

10 Toma e inspecciona pieza
el @1 @1
& 7.00"

20 Coloca etiqueta de trazabilidad
o1
& 3.20"

30 Empaca pieza en bolsa de polifon

& 6.80"

40 Empaca en caja de cartén

& 3.0

» 00:00/00:07 > o«

Velocidad:  x1 x0.75 x0.5 x0.25 bid
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GM L233
MAP
POCKET
TRASERO

“ it v

CICLICAS TAREAS PERIODICAS

Reproducir ciclo completo (43.05 segundos)

1 Toma e inspecciona pieza
e1 @1
& 16.25"

2 Coloca etiqueta de trazabilidad
e
& 3.65"

3 Escanea cédigo de pieza OK
o1
& 3.85"

4 Coloca etiqueta QR en pieza
®1 @1
& 430"

5 Escanea codigo QR en la pieza

& 5.00"

6 Embolsa y empaca pieza

& 10.00"

GM L233
Trunk Swith

» 00:00/00:16 -»

EPI Info adicional

x1 x0.75 x0.5 x0.25 b

“ i

CICLICAS TAREAS PERIODICAS

Reproducir ciclo completo (20.70 segundos)

10 Toma pieza e inspecciona
e1 @1
& 7.20°

20 Coloca etiqueta de trazabilidad
o1
& 3.30"

30 Embolsa y empaca pieza

& 10.20"

C234 VCS
HOOD

EPI Info adicional

“ Epeaiacionss

CICLICAS TAREAS PERIODICAS

Reproducir ciclo completo (1.0 minuto 30.12 segundos)

» 00:00/00:07 w— <
x1 x0.75 x0.5 x0.25 =
EPI Info adicional

10.10 Tomar e inspeccionar pieza
o1 @1
& 834"

10.20 Colocar pieza en cuna

& 356"

10.30 Bajar 3 cilindros

& 455"

10.40 Presionar Bimanual (2 veces)

& 244

10.50 Colocar 6 grapas a pieza
o1
& 47.34"

10.60 Presionar Bimanual (2 veces)

& 267

10.70 Colocar etiqueta de trazabilidad y QR en pieza

» 00:01/00:08 w— <

x1 x0.75 x0.5 x0.25 bid
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Shrouds
Lower

“ Fspecificaciones

CICLICAS TAREAS PERIODICAS

Reproducir ciclo completo (25.34 segundos)

10 TOMA E INSPECCIONA PIEZA
°1 @1
& 10.91"

20 COLOCA ETIQUETA QR
®1 @1
& 402

30 COLOCA ETIQUETA DE TRAZABILIDAD
®1
& 267"

EPI Info adicional

40 EMBOLSA EN POLIFON S o <
& 5.05" x1 x0.75 x0.5 x0.25 3
50 EMPACA EN CAJA
& 2.69°
Shrouds ==

Upper

CiCLICAS TAREAS PERIODICAS

Reproducir ciclo completo (20.43 segundos)

10 Toma e inspecciona pieza
®1 @1
& 9.66"

20 Coloca etiqueta QR
o1 @1
& 2.25"

bilidad

30 Coloca etiqueta de tr
e
& 2.58"

IP LOWER

40 Embolsa en polifon T — >
& 372 x1 X075 x0.5 x0.25 X
50 Empaca en caja
& 222"
“ ERelacie . i

CICLICAS TAREAS PERIODICAS

Reproducir ciclo completo (2.0 minutos 17.80 segundos)

10 TOMA PIEZA DEL RACK
®o1
& 3.60

20 INSPECCIONA PIEZA
L
& 16.90"

30 COLOCA GRAPAS METALICAS
e1
& 43.20"

PZAS)

40 COLOCA PIEZA EN POKAYOKE

& 1.40"

50 DA CICLO
& 170"
60 COLOCA 2 GRAPAS

e
& 7.90°

» 00:00/00:17 w o

x1 x0.75 x0.5 x0.25 “~




(Tabla 3 — Carga de trabajos estandarizados en Mlean)
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5.2 Diagramas de flujo de material conforme y no conforme

5.2.1 Diagrama de Flujo de Material Conforme

Material Conforme: Define los criterios que determinan cuando un material es
conforme, dependiendo de como se encuentre nuestra pieza, se tendra que
tomar una decision, esta puede ser tomada con ayuda de los Poka Yoke, ya que
estan disefiados para evaluar criterios especificos para cada producto, los cuales
determinan que es una pieza OK, también puede ser tomada por el mismo
operador en una mesa de control final, ya que este conoce los defectos que
determina que la pieza sea NOK, el operador cuenta tiene una pieza referencia
es su estacion para ayudar a tomar su decision.

Los diagramas de flujo son una representacion sistematica de los diferentes
procesos por los que pasan los productos, desde su entrada hasta la salida de

la planta.

Se crearon los diagramas de flujo para cada una de las lineas (cabinas):

Referencia
HVAC OUTLET
BZL MID 424P
PIANO

Diagrama de flujo

FORVIA

Inspiring maobility

Process Flow Chart

Supplier: Fo

Fart No: 2913694 XMH

Date: 0770372024

Fart Description: PRF PRF HYAC OUTLET BZL MID 424F PIAND

OPERATIO | OPERATION AND TRANSPORTATI INSPECTIO
N INSPECTION DECISION STORAGE N
oP. OPERATION NAME OPERATION DESCRIPTION
F
olg <= |V
| ey
10 [INCOMING INSPECTION +— Fiaw material and BOF verification
|
20 |INJECTION J_
¥
20,10 Material Preparation ?
20,20 Material Mix: ?
20.30 Material Load To
Machine
20,40 Injection ?
20.50 Urmalding §
20.60 Inspection *
................ 2313634 XMH-PRF PRF HYAC OUTLET BZL MID 424F PIANOD
|
|_ JMo_
st Tes 1: Parts ok or shop line stock.
1
‘_ _k Ho 1: Send to scrap
ding to the ing material flow chart
]
20.70 Packaging ¢
1
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20.80 Painting preparation

2313634 XMH-PRF PRF HYAC OUTLET B2ZL MID 424P PIANOD

i

=]

HG PAINTING CABIN

30.90L0AD THEPARTS

30,20 BLOWING

30.30 BLOWING PRESSURE
AR

30,40 CLEAMING ALCOHOL

30.50 ELOWING DESIONIZED
AR

30.60 APPLICATION
BASECOAT

30.70 APPLICATION
CLEARCOAT

30,80 0VEN

{—46044444—0-—0+«i

50.30 Unload the parts and
inspection

2313634 XMH-PRF PRF HYAC OUTLET B2ZL MID 424P PIANOD

Yes 1z Parts ok or shop line stock.

30,100 Mowve the parts ta shop
stock

Ho 1: Send to scrap
According to the non-confor material

40

FINAL CONTROL AND
PKY

40,10 Inspection and
packaging

2313634 XMH-PRF PRF HYAC OUTLET BZL MID 424F PIANO

Yes 1z Parts ok or shop line stock.

50

TPA

Ho 1: Send to scrap
According to the non-cosforming material flow chart

50.10 TPA AND DELIVERY




IP MX LWR
KAB PANEL
PASS ASY
NEU-100

IP LOWER KAB
PANEL DRIVER
ASSY MX

INTERNAL & PARTNERS

FORVIA Process Flow Chart
Inspiring mobility
Supplier: Faurecia Intericr System
rort No, ZIBZTTBNEU Part Descrifion:
IO 2962173NEY art Ueseriplion: | prr |p LOWER KAB PANEL DRIVER ASSY MX
OPERATIO ORI | Ecision TRANSPORTATI | o1 o,y | INSPECTIO
oP. OPERATION NAME INSPECTIO D OPERATION DESCRIPTION
[—
10 [INCOMING INSPECTION +— Faw material and BOP verification
|
20 |INJECTION l
v
20,10 Material Preparation ?
20.20 Material Mix ?
20.30 Material Load Ta
Machine
20.40 Injection ?
20.50 Unmalding *
20.60 Inspection 23621TEMEL-PRF IP M- L'\WR KAB PANEL PASS ASY MEU-100
""""" | 2362173NEU-PRF IP LOWER KAE PANEL DRIVER A5SY M
[
L] Moo )
sl | Yes 1: Parts ok or shop line stock.
I
‘_ s Ho 1: Sead to scrap
A ding to the forming material flow chart
]
20.70 Packaging ¢
500,80 Paini i .__ 2962 1TSNEIL-FPRF IP Mx L'R KA PAMNEL PASS ASY MEU-100
T antna prEparaton 23621T3NEU-PRF IP LOWER KAB PANEL DRIVER ASSY MA
30 |HG PAINTING CABIN
30,10 LOAD THE PARTS _.?
30.20BLOWING §
30.30 BLOWING PRESSLIRE
4R
30,40 CLEANING ALCOHOL ?
30.50 BLOWAMG DESIOMIZED
AR
30,60 APPLICATION
BASECOAT
30,70 APPLICATION ‘
CLEANCOAT |
30,80 OWEN *
30.90 Unload the parts and i 236217T8MELU-PRF IP M L'w'R KAE PANEL PASS ASY NEL-100
inspection 236217 SNEIJ-PRF IP LOWER KAEB PANEL DRIVER 455y M=
. /’A‘go
. 1
sl 34— "7 -
‘_ Yes 1: Parts ok or shop line stock,
30.100 Move the parts ta shop 5 ; Ho 1: Send to scrap
stack According to the ing material flow chart
a0 FINAL CONTROL AND
PEY
40,10 Inspection and * 29621T8MEL-PRF IP M L'R EAB PAMEL PASS ASY NEU-100
packaging v 2962173MEU-PRF IP LOWER K.AB PANEL DRIVER ASSY M2
<> na S ' Tes 1= Farts ok or shap line stack,
s
50 | TPa ']_/ Mo 1: Send to scrap

g to the ing material Flow chart

5010 TRA AND DELIVERY




GARNISH
BASE
COMMON
ASSY
GARNISH
HUD
RHD
GARNISH W
HUD ASSY LHD

w
ASSY

INTERNAL & PARTNERS

FIORV“ . Process Flow Chart
nspiring mobility
Supplier: Faurecia Intericr Systems
Part N gg:ggg;ijg Part D iofi FRF GARNISH BASE COMMON ASSY FRF GARNISH W HUD ASSY RHD
art No: art Description:
2916099%J5 FRF GARNISH W HUD ASSY LHD
OPERATIO
OPERATIO N AND TRANSPORTATI INSPECTIO
i hepeno | PECISION STORAGE "
oP. OPERATION HAME N OPERATION DESCRIPTION
[r—
10 [INCOMING INSPECTION +— Fiaw material and BOP verification
|
20 |INJECTION J_
v
20,10 Material Preparation ?
20.20 Material Mix ?
20.30 Material Load To
Machine
20,40 Injection ?
20.50 Urmalding é
. 2916037=/5-PRF GARNISH BASE COMMON ASSY
20.60 Inspection
| 2316035X.05-PRF GARMISH ' HUD ASSY RHO
I 2316033XJ5-PRF GARMISH ' HID ASSY LHO
] dmo_______ 1 _____] )
sl | Yes 1: Parts ok or shop lise stock.
|
‘_ | Mo 1: Send to scrap
According to the noa-cosforming material flow chart
! ]
20,70 Packaging :’7
20,80 Painting prep.aration @« 2916097 XJ5-PRF GARMNISH BASE COMMON ASSY
2916035.5-PRF GARMISH W HUO ASSY FHD
2916093-05-PRF GARNISH W HUD ASSY LHD
30 |LG PAINTING CABIN
3010 LOAD THE PARTS _.'?
30020 BLOWING §
30.30 BLOWING PRESSIRE
AR
30,40 CLEAMING ALCOHOL ?
30.50 ELOWING DESIONIZED
AR
30,60 APPLICATION
BASECOAT
30.70 OVEN *
- 2916037 X)5-PRF GARNISH BASE COMMON AS5Y
080 ?”'“d the pans and 2916098%5-PRF GARNISH W HUD ASSY RHD
fnspestion 2318093XJ5-PRF GARKISH W HUD ASS LHD
. /\gP_ _________________
sl i
v L Tes 1: Parts ok or shop line stock.
30,30 Move the parts ta shop s/ Mo 1: Send to scrap
30.90 Moue the parts to shop I__W Mo 1: Send to ccrap
stock According to the non-conforming material flow chart
4o |FINAL CONTROL AND
PICY
i
010 ) 4 * 2516057 XJS-PRF GARNISH BASE COMMON ASSY
- Winspection an 2916098XJ5-PRF GARNISH W HUD ASSY RHD
packaging e .
2918099X.JS-PRF GARMISH W HUD ASSY LHD
1-—"""7"- ! ' Yes 1: Parts ok or shop line skack.
) | b Ho 1: Send t
F o 1: Send to scrap
50| TPA A di ko the i material Flow chart
——
50,10 TPA AND DELIVERY |_,|:>




PRF IP Z-VENT
ONE PIECE
PAINT
GRAPHIT M3
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FORVIA

Inspiring maobility

Process Flow Chart

Supplier: Faurs
Part No: 21403108-12-08

Date

Fart Description: | PRF IP Z-YENT ONE PIECE PAINT GRAPHIT M3

Q

P.

OPERATIO
N

OPERATION NAME

OPERATIO
N AND

DECISION

TRANZPORTATI STORAGE

INZPECTIO
N

O

= |V

OPERATION DESCRIFTION

6|

INCOMING INSPECTION

Fiaw material and BOP verification

[
=]

INJECTION

20.10 Material Preparation

20,20 Material Mix

20,30 Material Load Ta

Machine

20,40 Injection

20.50 Unmalding

e e e e

20.60 Inspection

| 2140310E-12-08-PRF IP Z-VENT OME PIECE PAINT GRAPHIT M3

—

Tes 1: Parts ok or shop line stock.

Ho 1: Sead to scrap
According to the non-conforming material flow chart

20.70 Packaging

20.80 Painting preparation .__

2140310B-12-08-PRF IP 2-VEMNT OMNE PIECE PAINT GRAPHIT M3

30

HG PAINTING CABIN

3010 L0A0 THE PARTS

30.20 BLOWING

30.30 BLOWING PRESSURE
AR

30,40 CLEANING ALCOHOL

30.50 BLOWING DESIONIZED
AlR

30.60 APPLICATION
BASECOAT

30,70 APPLICATION
CLEANCOAT

30.80 OVEN

e 00 00 0red

30.90 Unlaad the parts and -

inspection

21403108-12-058-PRF IP 2-VENT ONE PIECE PAINT GRAPHIT M3

Yes 1 Partz ok or zhop line stock.

30,100 Mawe the parts to shop

stock

Ho 1: Sead to scrap
According to the forming material

40

FINAL CONTROL AND
PEY

40,10 Inspection and
packaging

21403108-12-08-PRF IP 2-VENT OME PIECE PAINT GRAPHIT M3

S

Yes 1 Parts ok or shop line stock,

50

TPA

Ho 1: Send to scrap
According to the forming material flow chart

50.10 TP& AND DELIVERY




DECO
DOOR
FRH
KRION
DECO
DOOR
FLH
KRION
IP

TESLA
PANEL
ALU

TESLA
PANEL
ALU

Z-VENT

PAINTD WHITE
ALUM TESLA

M3

INTERNAL & PARTNERS

FORVIA

Inspiring mobility

Process Flow Chart

Supplier:

e

I's]
o

28534 71 1-0d

Date: 3

PRFDECOTESLA DOOR PANEL FRH ALU ERION

Part No: 2874223M41-04 Part Description: | pRF DECOTESLA DOOR PANEL FLH LU KRION
07195 2M-d1-01 FRF IF Z-¥ENT FAINTD WHITE ALUM TESLA 13
OFERATIO
OFERATID H AND TRANSPORTATI INSPECTIO
& |NSPECTID | PECISION o STORAGE 5
oF. OFERATION NAME N OFERATION DESCRIFTION
Ol 0O <> = | V| LI
-
—
10 [INCOMING INSPECTION +— Werificacion de materia prima y BOP
|
20 |INJECTION J_
¥
20,10 Material Preparation ?
2020 Material Mix ?
0. 30MaterialLoad To ?
Machine
20,40 Injection ?
20.50 Unmelding 6
20,60 Inspection i
|
!
|_ Jwo_ ]
sl Tes 1= Parkes ok (D acuerdo al Gontrol Plan] ir 2 operacién
20,10 ¢ shop stock de linca .
Mo 1: Enviar 2 scrap
‘— - De acuerdo 3 regla de reaccibn.
1
e — \ i
20.70 Packaging 7
2834726xB5- SMF DECO TESLA DOCR PANEL
30 |GLUING PROCESS FLHGLLED!
287416355~ SMF DECO TESLA DOOR PAREL
30,10 Load parts innest (3 L4 FRHGLLED
niests] ,.: 27IFEIINH-SMF IP Z-VENT ALUMINIIM DECO
30,20 Gluing process
30.5300nload pants and
inspection L_" ._
Mo, Yes 1: Partes ok, Continuar procezo
sl Mo 1: Enviar a serap
De acverde 3 regla de reaccion.
30,40 Curedtime 4 hours .-S ;
2654724 x65- 3MF DECO TESLA DOOR PAMEL FLH
MILLED
40 |MILLING PROCESS 2ETHTINES-SMF DECO TESLA DOOR PANEL FRH MILLED
2T33623M41- SMF IP Z-VENT ALURMIMIURA DECO MILLED
40.70 Load part innest -+
z
40.20Milling process
L4
40.30 Unload part ._
"
40,40 Sand the parts and —
inspection _
NEY
I_A'Q v Tex 1: Partes ok, Continuar procezo
] A Mo 1 Erwiar 3 serap
40.40 Packaging | =;\ .u_' De acuerdo a regls de reaccién.




40.50 preparation

INTERNAL & PARTNERS

a0

HG PAINTING CAEIN

2#24TEN41-07- INT DECO TESLA DOOR FANEL FLH FAINTD ALU
2#T4E1ENA1-07- INT DEGO TESLA DOORFANEL FRH FAINTD ALL
F011951H-41-01IHT 2-VEHT FAINTD WHITE ALUM CLEAR MOD *

50.10L0OAD THE PARTS

5020 BLOWING

|50 30 BLOWING PRESSURE

AR

50.40 CLEAMING ALCOHOL

50,50 BLOWING DESIONIZED
AlR

50.60 ARPLICATION COZ

50.70 APPLICATION
BASECOAT

T [S0.E0 APPLICETION

CLEARCOAT

50,30 OWEN

0« OO0+ O O 0% 04D

50.100Unlaad the parts and

inspection

Tes 1 Parkes ok, Continuar procesa

SO T TIcwe The parts to Shop

Mo 1: Enviar a scrap

rowle De acuerdo 3 regla de reaccibn.
FIHAL CDHTHDL “ND 2£2dT1dMd1-0d FRF DECO TESLADOOR FANEL FLHALUKRION
B0 E¥TdEzEHA1-04 FRF DECO TESLADOOR FAHEL FRH ALUKRIOH
PHCKHGING E01195ZM-d1-01FRF IF Z-VENTF AINTDWHITE ALUM TESLA M3
6010 Inspection and
packaging .
<|>“- """ J ' Tez 1 Partes ok, Continuar process
5 | _
TPA Mo 1z Enviar 3 scrap
m i De acuerdo 3 regla de reaccisn.
o
70.10 TP& AND DELIVERY [Erpm——




c1YC FLH
SWITCH PLATE
ASM 103H
BACK

c1YC FRH
SWITCH PLATE
ASM 103H
BACK

c1YC RLH
SWITCH PLATE
ASM 103H
BACK

C1YC RRH
SWITCH PLATE
ASM 103H
BACK

INTERNAL & PARTNERS

FORVIA Process Flow Chart
Inspiring mobility
Supplier: Fc a Interic
29073656NB ICO CTYC FLH SWITCH PLATE ASM 103H BACK
Part No: 2907S1SBNE part Descrintion: 'CQ CTYC FRH SWITCH PLATE ASM 103H BACK
antNet 3947040BNB art Deserplion’ 10 c1vc RLH SWITCH PLATE ASM 103H BACK
294882 76NB ICO CTYC RRH SWITCH PLATE ASM 103H BACK
OPERATIO
DPEF:‘.HTID N AND DECIEION TRAMSPORTATI STORAGE IHSPE‘CTID

OPERATION NAME

10

O

o

<>

—>

\V/

OPERATION DESCRIPTION

10 [INCOMING INSPECTION

Flaw material and BOP verification

INJECTION

20.10 Material Preparation

20,20 Material Mix

20.30Material Load To
Machine

20.40 Injection

20.50 Unmalding

A

20.60 Inspection

2307 365BMNE-ICO CTvC FLH SWITCH PLATE ASM 103H BACK
Z30TSISEME-ICO CTvE FRH SWITCHPLATE ASM 103H BACK
Z3dT040BME -IC0 CTvC RLH SWITCH PLATE ASM 103H BACK
294882 TBMNE-ICO CTYC RRH SWITCH PLATE ASM 1053H BACK

iR

Tes 1: Parts ok or shop line stock.

Ho 1: Send to scrap
According to the nos-conforming material Flow chart

20.70 Packaging

20.80 Painting preparation

2307 365BME-ICO CTvC FLH SWITCH PLATE ASM 103H BACK
Z307TSISBNB-ICO CTvC FRH SWITCH PLATE ASM 103H BACK
234 T040BME -IC0 CTC ALH SWITCH PLATE ASM 103H BACK
2945827BMNE-ICO CTC RRH SWITCHPLATE ASM 103H BACK

30 |[HG PAINTING CABIN

=}

30.10L0OAD THE PARTS

30.20 BLOWING

30.30 ELOWING PRESSURE
AR

30,40 CLEAMING ALCOHOL

30.50 BLOwWING DESIONIZED
AR

30.60 APPLICATION PRIMER

30,70 APPLICATION
BASECOAT

30.80 OVEM

00000 0r0b

30.90Unload the parts and
inspection

2907365BNE-ICO CTvC FLH S'WITCH FLATE ASM 103H BACK
2307S1SBMNE-ICO CTC FRH S'WITCH PLATE ASM 103H BACK
Z234T040ENE -IC0 CTvC FLH SWITCH PLATE ASM 103H BACK
234532TENE-ICO CTv'C RRH S'WITCH PLATE ASM 103H BACK

Tez 1z Parts ok or shop line stock.

30,100 Move the parts to shop
stock

Ho 1: Sead to scrap
According to the noa-conforming material flow chart

FINATC CONTHOLC BN

49 | prey

40,10 Inspection and

29073E5EMNE-ICO CTWCE FLH S'WITCH PLATE ASM 103H BACK
230751SENE-ICO CTvE FRH SWITCH PLATE ASHM 103H BACK

According to the noa-coaforming material flow chart

packaging 234 T040BME -ICO CTv'C RLH SWITCH PLATE ASM 103H BACK,
N j‘f o 234852TBNE-ICO CTVC RRH SWITCH PLATE ASM 103H BACK.
v A Yem 15 Parts ok ar shop line stach,
= :
S0 | TPA E Ho 1: Sead to scra)

S0.10 TR& AMND DELIVERY

(Tabla 4 — Diagramas de flujo material conforme High Gloss)




Referencia
PRF FLH PULL
CuP LGHT
PAINTD LUCID
BLACK

PRF FLH PULL
CupP OUTR
PAINTD LUCID
BLACK

PRF RLH PULL
CupP OUTR
PAINTD LUCID
BLACK

PRF RLH PULL
CupP LGHT
PAINTD LUCID
BLACK

PRF FRH PULL
CuP LGHT
PAINTD LUCID
BLACK

PRF FRH PULL
CuP OUTR
PAINTD LUCID
BLACK

PRF RRH PULL
CuP OUTR
PAINTD LUCID
BLACK

PRF RRH PULL
CuP LGHT
PAINTD LUCID
BLACK

Diagrama de flujo

FORVIA

Inspiring mobility

Process Flow Chart

INTERNAL & PARTNERS

2E66SEILED
2666565L60
286TIZILBO
2EETIZILED

Part No: 560006100

Part Description:

Date:

PRF FLH PULL CUP LGHT PAINTD LUCID BLACK
FRF FLH PULL CUF OUTR PAINTD LUGCID BLACK
PRF RLH PULL CUP OUTR PAINTD LUCID BLACK
PRF RLH PULL CUP LGHT PAINTD LUCID BLACK

FRF FRH PULL CUF LGHT PAINTD LUCID BLACK

oP. OPERATION NAME

2B66SETLED PRF FRH PULL CUP OUTR PAINTD LUCID BLACK

2BETIBILED PRF RRH PULL CUF OUTR PAINTD LUCID BLACK

2G6TITILED FRF RRH PULL CUF LGHT PAINTD LUCID BLACK
OPERATIOD

DPEF:‘IATID N AND pECISion | TRANSPORTATI | oo, IHSP:E'CTID

O

<>

—> |

OPERATION DESCRIFTION

10 [INCOMING INSPECTION

Faw material and BOP werification

20 [INJECTION

20.10 Material Preparation

20,20 Material Mi

20.30 Material Load To
Machine

20,40 Injection

20.50 Unmalding

O+ 0+ 0+0+0+

20.60 Inspection

286683ILEN-PRF FLHPULL CUP LGHT PAINTD LUCID BLACE,
2566333LE0-PRF FLHPULL CUP OUTR PAINTD LUCIO BLACK,
2BETI33LEB0-PRF RLHPULL CUP OUTR PAIMTD LUCIO BLACK,
2667334LEN-PRF RLH PULL CUP LGHT PAINTD LUCID BLACK,
2G66336LEB0-PRF FRHPULL CUP LGHT PAINTD LUCIO BLACK
2BEE38TLE0-PRF FRH PULL CUP OUTR PAIMTD LUCIO BLACK,
266733ILE0-PRF RRH PULL CUP OUTR PAIMTD LUCID BLACK,

2BETITILED-PRF RRHPULL CUP LGHT PAINTD LLICIO BLACK

[

]

Tes 1: Partz ok or shop line stock.

Mo 1: Send to scrap
According to the mon-conforming material Flow chart

20.70 FPackaging

20.50 Painting preparation

LEO-PRF FLHPULL CUP LGHT PAINTD LUCID ELACK
2BEE8EELE0-PRF FLH PULL CUR OUTR PAINTDO LUCIO BLACK
286T333LE0-PRF RLH PULL CUR OUTR PAINTD LUCIO BLACK
2867334LB0-PRF RLH PULL CUR LGHT PAINTD LUCIO BLACK,
28E6556LE0-PRF FRH PULL CUP LGHT PAINTD LLUICIO BLACK
2E866557LE0-PRF FRH PULL CUR OUTR PAINTD LUCIO BLACK
2B6TIBILE0-PRF RRH FULL CUR OUTR PAINTO LUCIO BLACK
2B6TITILE0-PRF RRH PULL CUR LGHT PAINTD LUCIO BLACK

30 |LG PAINTING CABIN
30.10L0AD THE PARTS ?
30.20 BLOWING §
30,30 ELOWIMNG PRESSIURE
AR
30,40 CLEAMING ALCOHOL ?
30.50 BLO'WING DESIOMIZED
AR
30,60 APPLICATION PRIMER |
T
& ZBEESS3LB0-PRF FLHPULL CUP LGHT PAINTD LUCID BLACHK
Z2866555L60-FRF FLHPULL CURP OUTR PAINTD LUCID BLACHK
2867933LEB0-PRF RLH PULL CUP OUTR PAINTD LUCID BLACK
3030 Unload the parts and Z286TIZ4LEO-PRF RLHPULL CUP LGHT PAINTD LUCID BLACHK
inspection Z2866556LEB0-FRF FRHFPULL CURP LGHT PAINTD LUCID BLACHK
286685 TLE0-FRF FRH PULL CUP OUTR PAINTD LUCID BLACK
2867353LE0-PRF RRH PULL CUP OUTR PAINTD LUCID BLACK
Z2BETITILE0-PRF RRHPULL CUP LGHT PAINTD LUCID BLACHK
I
. :
‘ | Yesz 1= Farts ok or chop lins stock,
30,100 Mowe the parts to shop | I Mo 1: Scad to scrap
ook o the ing marerisl Flow chars
AT CONTROC AN
40 | piey |
‘ ZBEESS3LB0-PRF FLHPULL CUP LGHT PAINTD LUCID BLACHK
Z2866555L60-FRF FLHPULL CURP OUTR PAINTD LUCID BLACHK
2867933LEB0-FRF RLH PULL CUP OUTR PAINTD LUCID BLACK
40,10 Inspection and o 2867334LE0-PRF RLH PULL CUP LGHT PAINTD LUCID BLACK
packaging 1 Z2BEESSELB0-PRF FRHPULL CUP LGHT PAINTD LUCID BLACHK
' 286685 TLED-PRF FRHPULL CUFP DUTR PAINTD LUCID BLACK
o : 2867353LE0-PRF RRH PULL CUP OUTR PAINTD LUCID BLACK
: Z2BETITILE0-PRF RRHPULL CUP LGHT PAINTD LUCID BLACHK
[ k4 e chop line ctock
Mo 1: Sead o sora
S0 (TPeA ‘o the ing material flow chare
___SSYD_,_§y

50.10 TPA AMDO DELIVERY




INTERNAL & PARTNERS

PRF SCREEN FORVIA Process Flow Chart

Inspiring mobility

NECK Supplier: Faurecia Interior Systems Date: 0

H OUSI N G 3 Fart No: 2428300B-12-02 Part Description: PRF SCREEN NECK HOUSING 3 LAYERS TESLA
LAY E RS OPERATIO
OPERATIO H AND TRANZPORTATI INZPECTIO
N INSPECTIO DECISION oN STORAGE N
TES LA op. OPERATION HAME M OPERATION DESCRIPTION
F
Ol = [ VI T
| ey S
10 [INCOMIMG INSPECTION +— Raw material and BOP verification
|
20 (INJECTION

20.10 Material Preparation

20.20 Matrerial Mix
20.30 Material Load To

Machine

20.40 Injection

20.50 Unmalding

O+ OO0+ O+

20.60 Inspection * 2428300B-12-02-PRF SCREEN NECK HOUSING 3 LAVERS
1 TESLA

|
sl 1 Yes 1: Parts ok or shop line stock.

V| Ho 1 Sead vo serap
According to the non-cosforming material flow chart

20,70 Packaging ~7

20.80 Painting preparation [ 24283006-12-02-PRF SCREEN NECK HOUSING 3 LAYERS
TESLA

30 (LG PAINTING CABIN

3010 LOAD THE PARTS

—D?

30.20 BLOWING *
?

?

é

30,30 BLOWING PRESSURE
AR

30.40 CLEAMING ALCOHOL

30 50 BLOWING DESIONIZED
AR

30.60 APPLICATION PRIMER

30.70 APPLICATION
BASECOAT

30,80 APPLICATION
CLEARCOAT

¥
30.90 OWVEN *

30100 Unload the pars and 24283008-12-02-PRF SCREEN NECK HOUSING 3 LAYERS
inspection TESLA

—
v

O

Tes 1= Farts ok or shop line stock.

30.110 Mowe the parts to shop l——W Mo 1z Send to scrap

stock According to the nos-conforming material flow chart

FINAL CONTROL AND

40 | paey
i
40,10 Inspection and — 242530081202 -PAF SCREEN NECK HOUSING 3 LAVERS
packaging x TESLA

Tes 1= Parts ok or shop line stock

El Mo 1= Send to scrap

to the ing material Flow chart

S50 (TPA

50.10 TPA AMD DELIVERY L.:>

L4




PRF FLH
POCKET
SCREW
COVER
BACKEN

MAP

BL

PRF FRH MAP

POCKET
SCREW
COVER
BACKEN BL

FORVIA

Inspiring mobility

Process Flow Chart

INTERNAL & PARTNERS

Supplier: Faurscia Ir
Part No: 297635 7BNE PartD infion: PRF FLH MAP POCKET SCREY COVER BACKEN BL
AN 5978518BNE art Bescriplion’ por FRH MAP POCKET SCREW COVER BACKEN BL
OPERATIO
OPERATIO [ W AND TRANSPORTATI INSPECTIO
& \WSPECTIO | PECISION i STORAGE &
oP. OPERATION NAME H OPERATION DESCRIPTION
|
Ol o< = (V| [
[
~10 [INCOMING INSPECTION +— Raw material and BOP verification
20 |INJECTION J_ I
v
20.10 Material Preparation ?
20.20 Material Mix ?
20,30 Material Load To
Machine
20.40 Inje ction ?
20.50 Unmalding *
. 297635TEBNE-PRF FLHMAF POCKET SCRE'W COVER
20.80 Inspection
GASOLINE 29785 18ENE-PRF FRHMAP POCKET SCREW
COVER GASOLIME
Mo ]

sl

Yes 1: Parts ok or shop line stock.

Ho 1: Send to scrap
According to the non-cosforming material flow chart

20.70 Packaging

20.80 Painting prepar ation

237635 TBNE-PRF FLH MAP POCKET SCRE' COVER
GASOLINE 2373515BME-FRF FRH MAP POCKET SCRE'
COVER GASOLINE

30

LG PAINTING CABIN

30.10L0AD THE PARTS

30.20 BLOWING

30.30 BLOWING PRESSLURE
AR

30.40 CLEAMNIMNG ALCOHOL

30.50 ELOWING DESIONIZED
AR

30.60 APPLICATION PRIMER

30.70 APPLICATION
BASECOAT

30.80 OVEN

0 000000 d

30,90 Unload the parts and
inspestion

237635 TBNE-PRF FLH MAP POCKET SCRE' COVER
GASOLIMNE 2378518BME-PRF FRH MAP POCKET SCRE'W
COVER GASOLINE

Yes 1z Partz ok or shop line stock.

30,100 Mawve the parts ta shop
stack

Ho 1: Sead to scrap
According to the non-confor material flow chart

40

FINAL CONTROL AND
PEY

40.10Inspection and
packaging

2376357VBNE-PRF FLH MAP POCKET SCRE'W COVER
GASOLIMNE 23785 18BNE-PRF FRH MAP POCKET SCREW

Ar B COVER GASOLINE
\/ ------- i ' Yez 1: Parts ok or chap lins stack,
st
ri? Mo 1: Send to zcrap
50 (TPA According to the non-confor material flow chart
]
50,10 TPA AND DELIVERY L.:>




FLH TRUNK
SWITCH

BEZEL
BACKEN
BLACK

INTERNAL & PARTNERS

FIORVU . Process Flow Chart
nspiring mobility

Supplier: Faurecia Intericr Systems Date:

Part No: 2921174BNB Fart Description: PRF FLH TRUNK SWITCH BEZEL BACKEN BLACK

OPERATIO
OPERATIO | M AND TRANSPORTATI INSPECTIO
N INSPECTIO DECISION oN STORAGE N
oP. OPERATION NAME N OPERATION DESCRIFTION
Y
Ol g = | V| [
—

INCOMING INSPECTION Fiaw material and BOP werification

.

20 (INJECTION

2010 Materizal Preparation

20.20Material Min
20.30Material Load Ta

Machine

20,40 Injection

20.50 Urmalding

R

20,80 Inspection
......... | 23211T4ENE-PRF FLH TRUNE S5'/ITCH BEZEL BACKEN BLACK.

r-
5

1 Yes 1: Parts ok or shop line stock.

\ A Ho 1 Sead to serap
According to the nom-cosforming material Flow chart

20.70 Packaqing

]
~7
20.70 Packaging "7

20.80 Painting preparation -+
. 232 1174BMNE-PRF FLH TRUMNK S'/ITCH BEZEL BACKEM BLACK

30 |LG PAINTING CABIN

30.10L0AD THE PARTS

30.20 BLOWING

3030 BLOWING PRESSURE
AR

3040 CLEAMMNG ALCOHOL

30.50 BLOWING DESIONZED
AlR

30.60 APPLICATION PRIMER

30.70 APPLICATION
BASECOAT

30.800VEN

EIPN PUIPS PN IR TS

30,90 Unload the parts and -
inspection

2321174BNE-PRF FLH TRUNK S\WITCH BEZEL BACKEN BLACK,

' ez 1: Parts ok or shop line stack.

' -«
30100 Maove the parts to shop I——W Ho 1: Send to scrap

According to the ing material flow chart

stock

a0 FINRL CTONTRUL ANDY |

PEY

40.10 Inspctin and ‘ 252 1174ENE-FRF FLH TRUNK SWITCH BEZEL BACKEN ELACK
packaging

Yes 1 Partz ok or zhop line stock.

—? Ho 1: Sead to scrap
50| TPA A ding to the ing material flow chart
50.10 TPA AND DELIWERY |—>|:>




INTERNAL & PARTNERS

PRF SCREEN FORVIA Process Flow Chart

Inspiring mobility

NECK PAINTD Supplier: Faurecia Intericr Systems
2 LAYERS Part No: 338366205612 Part Description:
NEU'21 2 OFERATIO

OPERATIO H AND TRANSPORTATI INSPECTIO

DECISION STORAGE

N INSPECTIOD ON N
L]

O < = [ V| [

PRF SCREEN NECK PAINTD 2 LAYERS NEU-212

oP. OPERATION NAME OPERATION DESCRIPTION

10 [INCOMING INSPECTION

Fiaw material and BOP verification

20 [INJECTION

20010 Material Preparation

2020 Material Mix
20.30 Material Load Ta

Machine

20.40 Injection

20,50 Unmalding

010+ 0+0+0+—

20 B0 Inspestion * 393966205612-PRF SCREEN NECK PAINTD 2LAYERS NEL-212

5_
5

[ Yes 1: Parts ok or shop line stock.

\ 2 Mo 1: Sead to scrap
According ko the ing material Fflow chart

20,70 Packaging

20,50 Painting preparation O+ 398366205612-FRF SCREEN MECK PAINTD 2 LAYERS MEL-212

30 |LG PAINTING CABIN

=

30010 LOAD THE PARTS

—D?

30,20 BLOWING *
?

?

¢

30,30 BLOWING PRESSURE
AR

30,40 CLEAMING ALCOHOL

30,50 BLOWING DESICONIZED
AR

3060 APPLICATION PRIMER

30,70 APPLICATION b
BASECOAT

30,50 APPLICATION
CLEARCOAT

Y
30,90 OVEN *

30,100 Unlozd the parts and

inspection

F3E366205612-PRF SCREEN MECK PAINTD 2 LAYERS MEL-212

s v Yes 1 Parts ok or shap line stack.

Ho 1: Sead t
According to the non-confor

30110 Move the parts to shop
stack

ra)
material Flow chart

FINRL CTONTRUL BANDY

40 PKY

40.10 Inzpection and

R 333966205612-PRF SCREEN NECK PAIMTD 2 LAYERS MEU-212
packaging X

Yes 1: Partz ok or shop line stock.

50| TPA 5'\/ * Mo 1: Send to scrap
According to the non-confor material flow chart
50,10 T4 AND DELIVERY e




PRF PRF VCS

HOOD
BASE 1
BACKEN

FORVIA

Inspiring mobility

Process Flow Chart

INTERNAL & PARTNERS

ASM
103H

Supplier: Faur

Fart No: 2913667BNB

Date:

Part Description:

PRF PRF VCS HOOD ASM BASE 1 103H BACKEN

OPERATION NAME

OPERATIO
N

OPERATIO
H AND
INSPECTIO
L]

DECISION TRANSPORTATI

STORAGE IHSP:CTID

O

@
-

<> =

Vv

OPERATION DESCRIPTION

_D.|

INCOMING INSPECTION

Raw material and BOP verification

[
[=1

INJECTION

20.10 Material Preparation

20.20 Material Miz

0.50MaterialLoad Ta

Machine

20,40 Injection

20.50 Unmalding

AEa e oe SERRGE

20,60 Inspection

Z313667ENE PRF PRF WS HOOD ASMBASE 1 103H BACKEN

|

sl

Tes 1: Parts ok or shop line stock.

Ho 1: Send to scrap

According to the forming material flow chart

20.70 Packaging

20,80 Painting preparation

2313667BNE PRF PRF VTS HOOD ASMBASE 1 103H BACKEN

3

=1

LG PAINTING CABIN

30.10L0AD THE PARTS

3020 BLOWING

30.30 BLOWING PRESSURE
AlR

30,40 CLEAMING ALCOHOL

30.50 BLOWING DESIONIZED
AR

30.60 APPLICATION PRIMER

30.70APPLICATION
BASECOAT

30.50 OWEN

0 0+00—0r0c0

30.90 Unlaad the parts and
inspaction

2313667ENE PRF PRF W'CS HOOD ASM BASE 1 103H BACKEN

Yes 1 Partz ok or shop line stock.

30.100 Maove the parts ta shop

stock

Ho 1: Sead to scrap

g to the forming material Flow chart

40

FINAL CONTRUOL BAD
PEY

40.10 Inspection and
packaging

2913667BMB PRF FRFVC3 HOOD ASM BASE 1
BACKEN

103H

50

TPA

Yes 1 Parts ok or shop line stock.

Ho 1: Send to scrap
According to the non-confor material Flow chart

50,10 TPA AND DELIVERY




PRF IP MAIN
CARRIER
PAINTD BLACK
MOUNTAI

INTERNAL & PARTNERS

F.ORVIA Process Flow Chart
nspiring mobility
Supplier: Faurecia Intericr Systems Date:

Part No: 467055401854

Part Description:

PRF IP MAIN CARRIER PAINTD BLACK MOUNTAI

OPERATIO
OPERATIO [ N AND TRANSPFORTATI INSPECTIO

[ INSPECTIO DECISION on ETORAGE H

oF. OPERATION HAME H OPERATION DESCRIFTION
|
Ol gl = [V L
—
10 [INCOMING INSPECTION +— Fiaw material and BOP verification
|

20 (INJECTION

20.10 Material Preparation

2020 Material Mix

20.30 Material Load To

Machine

20,40 Injection

20.50 Urmelding

OO+ O 0+-0—

20.60 Inspection

| 4ET0S5401ESA-FRF IP MAIN CARRIER PAINTD ELACK MOUNTAI

B

Tes 1: Parts ok or shop lime stock.

Ho 1: Sead to scrap

According to the ing material flow chart

20.70 Packaging

20.80 Painting preparation

4570554 0MESA-FRF IP MAIN CARRIER PAINTD BLACK, MOUMTAI

30 (LG PAINTING CABIN

J00LOAD THEPARTS

3020 BLIOWING

30.30 BLOWING PRESSURE
AR

30,40 CLEAMING ALCOHOL

30.50 BLOWING DESIONIZED
AR

&—Q'—Q*’*J

30.60 APPLICATION PRIMER

30.70 APPLICATION
BASECOAT

30.50 OVEN

—— e O

30.90 Unlaad the parts and
inspaction

4570554 0MESA-FRF IP MAIN CARRIER PAINTD BLACK, MOUMTAI

Yes 12 Partz ok or shop line stock.

30100 Mave the parts to shop
stack

Ho 1: Send to scrap

According to the ing material flow chart

. [FINRCCONTROLC BNLT
PEY

40.10 Inspection and
packaging

46705540M1ESA-PRF IP MAIN CARRIER PAINTD BLACK MOUNTAI

50 (TPA

Tez 1 Parkz ok ar shap line stock.

Ho 1: Sead to scrap

According to the ing material Flow chart

50,10 TPA AND DELIVERY




PRF CLUSTER
BEZEL ASSY
8.4IN DX9
BLACK

PRF CLUSTER
BEZEL ASSY
10IN DX9
BLACK

INTERNAL & PARTNERS

FORVIA Process Flow Chart
Inspiring mobility
Supplier: Faurecia Intericr Systems
Part No: 2700568XwW1 Part Descripfion: PRF CLUSTER BEZEL ASSY 8.4IN DX9 BLACK
" 2982615XW1 P " PRF CLUSTER BEZEL ASSY 10IN DX9 BLACK
opzp:‘.wm m;fﬁ:;"’ RN TRAHS;:RTATI TG msp:crlo
oF. OPERATION HAME IHSPECTIO OPERATION DESCRIFTION
|
ol o< = | V| [
e
"0 [INCOMING INSPECTION +— Raw material and BOP werification
|
20 |INJECTION J_
¥
20,10 Material Preparation ?
20,20 Material Mix ?
20.30Material Load To
Machine
20,40 Injection ?
20.50 Urmalding *
20.60 Inspection ZT00568XW1-PRF CLUSTER BEZEL &55Y 8.4IN Ox3 BLACK
2382615\1-FRF CLUSTER BEZEL ASSY 10IN D43 BLACK
[
L Jmo__ | _____] :
sl | Yes 1: Partz ok or chop line stock.
i
\ A Mo 1: Send ko sery
According to the non-cosforming material Flow chart
]
20,70 Packaging #
2050 Paini . @« 2T00565=W1-PRF CLIJSTER BEZEL ASSY 8.4IN D9 ELACK
SHPaining preparation - 2382615 1-PRF CLUSTER BEZEL ASSY 10N DX3 BLACK
30 |LG PAINTING CAEIN
3010 LOAD THE PARTS _’?
30.20 BLOWING *
30.30 BLOWING PRESSURE
AR
30.40 CLEANING ALCOHOL ?
30.50 BLOWING DESIONIZED
AR
5060 APPLICATICN
EASECOAT
S0.70 OMEM *
30.80 Unload the parts and - ZT00568XW1-PRF CLIUSTER BEZEL ASSY 8.4IN OX3 ELACK
inspection 2952615X%1-PRF CLUSTER BEZEL ASSY 10IM D3 BELACK
. ,-/\;D_ _________________
E !
v ' Tes 1: Parts ok or shop line stack.
|
30.90 Mave the parts ta shop Ay ; Ho 1: Send to scrap
stack According to the ing material flow chart
~_ [FINAC CONTROL AR
40 PEY |
40.10 Inspection and ‘ 2T00565X\1-PRF CLUSTER BEZEL ASSY 5.4IM D=3 BLACK
packaging 2952615X\1-PRF CLUSTER BEZEL ASSY 10IN O3 BLACK

o
<>’ """ ! ' Yes 1: Parts ok or shop line stack.

St

'Y Ho 1: Sead to scrap
S0 (TPA A ding to the Forming material Flow chart

50,10 T4 AND DELIVERY L,.::,




PRF STRNG
CLMN SHRD
LWR NEU-100I
MAMMOT

PRF STRNG
CLMN SHRD
UPPR NEU-
1001 MAMMO

FORVIA

Inspiring mobility

Process Flow Chart

INTERNAL & PARTNERS

Supplier: Faurecia Intericr Systems
Part No: 104T39I0TNEL Port Descrintion: | PRF STRNG CLHN SHRD LWR_ NEU-100/ MARHOT
RO 404739001HEY art Bescriplion: | ppr STRNG CLMN SHRD UPPR NEU-1001 MAMMO
OPERATIO
DPE?‘ATID N AND DECISION TRAHS::IRTATI STORAGE IHSP:CTID
OP. OPERATION NAME O D OPERATION DESCRIPTION
iy

70 [INCOMING INSPECTION +— Raw material and BOF verification
20 [INJECTION '

20.10 Materizl Preparation

20,20 Material Mix

20.30 Material Load Ta

Machine

20,40 Injection

20.50 Unmalding

R

20.60 Inspection

4047330NEL-PRF STRMG CLMN SHRD L'WR NEU-1001 MARMMOT
404733001MEU-FRF ETRNG CLIMMN SHRD UPPR NEU-1001 MARRD

[

sl

Tes 1: Parts ok or shop line stock.

Ho 1: Sead to scrap
According to the noa-conforming material flow chart

20.70 Packaging

20.80 Painting preparation

404 U-PRF STRMG CLMN SHRD L'w'R MEU-1001 RARMROT

404733001NEU-PRF STRMG CLMM SHRD UPPR MEU-100] FARMPO

30

LG PAINTING CAEIN

30.10L0AD THE PARTS

3020 BLOWING

30,30 ELOWING PRESSURE
AR

30,40 CLEANING ALCOHOL

30.50 BELOWING DESIONIZED
AR

30.60 APPLICATION
BASECOAT

30.700VEN

01000004

30.80Unload the parts and

inzpection

404733MNEU-PRF STRMG CLMN SHRD L'wR ME-1001 RARMROT
404733001NEU-PRF STRMG CLMM SHRD UPPR MEU-100] FARMPO

Wes 1z Parts ok or shop line stock.

30.90 Mowe the parts ta shop
stock

Ho 1: Sead to scrap

According to the ing material flow chart

40

FINAL CONTROL AND
PEY

40,10 Inspection and
packaging

4047330IMEU-PRF STRNG CLMN SHRD L'wR MEU-1001 RARRMOT
40473300NEL-PRF STRNG CLMN SHRD UPPR MEL-1001 FARMO

Tes 1z Partz ok or shop line stack.

50

TPA

Ho 1: Sead to scrap

According to the ing material flow chart

50,10 TPA AND DELIVERY




ICO FLH DP
UPR SPKR
APPLIQUE
PNTD 670D
ICO DP FRH
UPR  SPKER
APPLIQUE
PAINTD
ICO
UPPER
SPEAKER
APPLIQUE
PAINT 67
ICO RRH UPR
SPKR
APPLIQUE
PAINTED 670D

67
RLH

FORVIA

Inspiring mobility

Process Flow Chart

INTERNAL & PARTNERS

Supplier: Faurecia Intericr Systems Date: O
431434501¥D5 ICOFLHDP UPR SPKR APPLIQUE PNTD 670D
 431446201VDS __ICODP FRHUPR SPKER APPLIQUE PAINTD 67
PartNOi 431447601vD5 Part Descripfion: rq b 4 UPPER SPEAKER APPLIGUE PAINT 67
431448301¥DS ICO RRH UPR SPKR APPLIQUE PAINTED 6700
OPERATIO
OPERATIO N AND TRANSPORTATI INSPECTIO
H INSPECTIO DECISION oN STORAGE n
oP. OPERATION NAME N OPERATION DESCRIPTION
[
oOl0 = (Vv [
| e
I INCOMING INSPECTION +— """" Faw material and BOP werification
20 | INJECTION )

20.10 Material Preparation

20,20 Material Mix

20,30 Material Load To
Machine

20,40 Injection

20.50 Unmalding

Ot O+ 0s0e 04

20,60 Inspection

43143450 05-ICO FLHOP UPR SPKR APPLIGLE PNTD 6700
431446201 05-IC0 OF FRH UPR SPKER APPLIGILIE PAINTD &7
43144760 0S-IC0 RLH UPPER SPEAKER APFLIGUE PAINT 67
431443301 05-IC0 RRH UPR SPER ARPLICILE PAINTED E700

Yes 1- Parts ok or shop line stock.

Ho 1: Send to scrap

According to the ing material Flow chart

20.70 Packaging

20.80 P ainting preparation

4314345010S-ICOFLHDP UPR SPER APPLICUE PNTD 6700
43144 520105-ICO DF FRH UPR SPRER APPLICILUE PAINTD 67
43144 76010S-ICO RLH UPPER SPEAKER APPLICUE PAINT &7
4314453010S5-ICO RRH UPR SPER APPLIGQUE PAINTED 6700

30

LG PAINTING CABIN

3010L0AD THE PARTS

30,20 BLOWING

3030 BLOWING PRESSURE
AlR

30,40 CLEANMING ALCOHOL

30.50 BLOWING DESIONIZED
AR

30.60 APPLICATION
EASECOAT

30,70 OVEN

PSP PS I P I

30.80 Unlaad the parts and

inzpection

4314345010S-ICOFLH DP UPR SPKR APPLIQUE PMNTD 6700
43144E20105-IC0 DP FRH UPR SPEER APPLICIUE PAINTD 67
43144 76010S-ICO RLH UPPER SPEAKER APPLICUE PAINT &7

Wes 12 Partz ok or shop line stock.

30.90 Mawe the parts ta shop
stock

Mo 1: Sead to scrap

A ding to the ing material flow chart

40

[FINRLC CONTROLC BN
PEY.

40.10 Inspection and

431434500S-ICOFLHOP UPR SPKR APPLIGLIE PNTD 6700
4314452010 35-ICO DP FRH UPR SPRER APPLIGIUE PAINTD &7

packaging 43144 7601WDS-IC0 RLH UPPER SPEAKER APPLIGILE PAINT &7
431445301 05-IC0 RRH UPR SPKR APPLIGUE PAINTED 670D
Wes 12 Partz ok or shop line stock.
5o | TPA o Ho 1: Sead to scrap

g to the ing material flow chart

50.10 TPA AND DELIVERY




ICO FLH ADJ
LOC CVRPNTD
103H BACKEN
BL

ICO FRH ADJ
LOC CVRPNTD
103H BACKEN
BL

INT FRH
ADJUSTABLE
LOCATR
PAINTED
BACKEN

INT FRH
ADJUSTABLE
LOCATR
PAINTED
BACKEN

INTERNAL & PARTNERS

FORVIA

Inspiring mobility

Process Flow Chart

Supplier: Faurscia Intericr Systems Date:
417184801BNB ICO FLH ADJ LOC CVR PNTD 103H BACKEN BL
Part No: 171B5401BNB Part Descrinfion: 'CC FRH ADJ LOC CVR PNTD 103H BACKEN BL
aTNO: 29739836NE art UESEplon: |yt FRH ADJUSTABLE LOCATR PAINTED BACKEN
2978520BNB INT FRH ADJUSTABLE LOCATR PAINTED BACKEN
OPERATIOD TRANSPORTATI STORAGE INSPECTIO
H ON N
OPERATION NAME OPERATION DESCRIPTION
—
0 | INCOMING INSPECTION +— Flaw material and BOP verification
i
INJECTION J_
v
20,10 Material Preparation ?
20,20 Material Mix ?
0. 30MaterialLoad Ta ?
Machine
20.40 Injection ?
20.50 Unmalding 6
FTTEFETENE-TCT FLH AT L0 CYR PR T05H BEACKEN EL
) 417185401BME- IC0 FRH ADY LOC CYR PNTD 103H BACKEM BL
20.60 Inspection
2973933BME-INT FRH A0JUSTABLE LOCATR PAINTED
BACKEM 2375520BMNB-INT FRH A0JUSTAELE LOCATR
PAINTED BACKEN
wo_ ] _____| )
: Yes 1: Parts ok or shop line stock.
,
\ A Mo 1 Send to serap
20.70 Packaging §'7
T OO oo T D TR D TG S T O T DRSO
20,80 Painting preparation ™ 4171854 01BNE- IC0 FRH ADW LOC CWR PHTD 103H BACKENBL
259735953BME-INT FRH ADJUSTAELE LOCATR PAINTED
BACKEN 2378520BME-INT FRH ADJUSTABLE LOCATR
PAINTEO BACK R
0 (LG PAINTING CABIN
30.10LOAD THE PARTS _'?
30,20 BLOWING *
30,30 BLOWING PRESSURE
AlR
30.40 CLEAMING ALCOHOL ?
30.50 BLOWING DESIONIZED
AR
30,60 APPLICATION PRIMER *
30,70 APPLICATION ‘
BASECOAT
30,60 OVEM ’
T EIETENE-CO FLH AL L0 CUR FRTD T0HEACKEREL
30,50 Unload the parts and 4171854 01BNE- IC0 FRH ADW LOC CWR PHTD 103H BACKEMBL
inspection 2597358 3BMNE-INT FRH A0JUSTAELE LOCATR PAINTED
BACKEM Z378520BME-INT FRH ADJUSTAELE LOCATR
Yes 1z Partz ok or chop line stock.
30,100 Maowe the parts to shop > .-_‘ Mo 1: Send to scrap
stock According to the non-conforming material flow chart
FINAL CONTROL AND
PKY
T o IENE-TCTFCA AOJTOC TR FNTO I0SA EACFENED
001 vor and ‘ 4171854 01BME- ICO FRH ADJ LOC CWR PNTD 103H BACKEN BL
. nEREStian an - 297 3953BME-INT FRH ADJUSTABLE LOCATR PAINTED
packaging BACKEN 2378520BME-INT FRH ADJUSTABLE LOCATR
PAINTED RACKEN
""" ! ' Tes 1: Parts ok of shop line stock,
b H. : Send Cra|
TPA According to the son-conforming -Paterial Flow chart
—
50,10 TP4 AND DELIVERY L,.::,




PRF FLH MAP
POCKET
COVER
BACKEN
BLACK

PRF FRH MAP
POCKET
COVER
BACKEN
BLACK

PRF RLH MAP
POCKET
COVER
BACKEN
BLACK

PRF RRH MAP
POCKET
COVER
BACKEN
BLACK

(Tabla 5 — Diagramas de flujo material conforme Low Gloss)

INTERNAL & PARTNERS

FORVIA Process Flow Chart
Inspiring mobility
Supplier: Faurecia Intericr Systems Date: O
2973977BNB PRF FLH MAP POCKET COVER BACKEN BLACK
Part No: 2377357BNB Part Description: PRF FRH MAP POCKET COVER BACKEN BLACK
' 2978806BNEB P " |PRF RLH MAP POCKET COVER BACKEN BLACK
298008 7BNB PRF BRH MAP POCKET COVER BACKEN BLACK
OPERATIO
OPERATIO | N AND TRAMSPORTATI INSPECTIO
- mspecTio | DECISION STORAGE "
oP. OPERATION NAME N OPERATION DESCRIPTION

O

<>

=

V

INCOMING INSPECTION

Faw material and BOP verification

INJECTION

2010 Material Preparation

20,20 Material Mix

0.50MaterialLoad To
Machine

20040 Injection

20,50 Unmalding

e

201 6l Inspection

237397TENE-PRF FLHMAP POCKET COVER BACKEN BELACK
2977357BME-PRF FRH MAR POCKET COVER BACKEN BLACK
2375806EME-PRF RLH MAP POCKET COVER BACKEN BLACK.

23500237ENE-PRF RRH MAP POCKET COVER BACKEMN BLACK

sl

Tes 1: Parts ok or shop line stock.

Ho 1: Send to scrap

20.70 Packaging

20.30 Painting preparation

237337 TBMNE-PRF FLH MAP POCKET COWVER BACKEN BLACK
237 T3S TENE-FPRF FRH MARP POCKET COVER BACKEN BLACK,
2978306BME-FPRF FLH MARP POCKET COVER BACKEN BLACK,
288005 7EME-PRF RRH MAP POCKET COVER BACKEM BLAICK,

30

LG PAINTING CABIN

30.10L0AD THE PARTS

30.20 BLOWING

30.30 BLOWING PRESSIURE
AR

30.40 CLEAMING ALCOHOL

30.50 BLOWING DESIONIZED
AR

30.60 APPLICATION PRIMER

30.70 APPLICATION
EASECOAT

3080 OVEM

0 00000 0r0ed

30,290 Unload the parts and
inspection

30.90 Unload the parts and
inspection

237337TEBNE-PRF FLH MAP POCKET COVER BACKEMN BELACK
2977357BMNE-PRF FRH MAP POCKET COVER BACKEN BLACK,
237H806BME-PRF RLH MAP POCKET COVER BACKEN BLACK,
2380087BME-FPRF RRH MAR POCKET COVER BACKEN BLACK.

23T3IITTEMNE-FRF FLHMARP POCKET COVER BACKEN BLACK
23TT3STENE-FRF FRH MARP POCKET COWVER BACKEN BLACK
2373506EME-PRF FLH MAP POCKET COVER BACKEN BLACH
23B0057EME-PRF BRH MAP POCKET COVER BACKEN BLACHK

Fes 1= Partz ok or shop line stock.

30,100 Mowe the parts to shop
stock

Mo 1: Sead to scrap
o ehe ing material flow chart

a0

FINAL LU THUL AN
PEY

40.10 Inspection and

BLACK 28773S7BMB-PRF FRH MAP POCKET COVER
BACKEM BLACK 2P7880&BMNB-PRF RLH MAF POCKET

leagi o
paskeans A COVER BACKEN BLACK
AL DL hA A Bt et B Ay L
N1 - v s 1 Parts it or shop line stoch
|
50 [ TPA ? Mo 1: Sead to scrap

S0.10 TRPA AND DELIVERY




INTERNAL & PARTNERS

5.2.2.1 Flujo de Material No Conforme

e Deteccion: Inicia con la deteccion del material no conforme durante la
recepcion, inspeccion o en cualquier punto del proceso. (visual, tacto, poka yoke)
e Segregacion: Indica el proceso de segregacion del material no conforme,
separandolo del material conforme para evitar su uso accidental.

e Evaluacién: Describe la evaluacién para determinar si el material no conforme
puede ser retrabajado, reparado o descartado (rutas de inspeccion, poka yoke)
¢ Retrabajo/Reparacion: Si es aplicable, muestra el proceso de retrabajo o
reparacion del material no conforme.

¢ Registro: Incluye el registro y documentacién del material no conforme para
analisis y mejora continua. (sistema de alertas)

Producto / | Diagrama
Control final
H 60 B EZE L CARACTERISITICA DE SEGURIDAD
FORVIA AYUDA VISUAL @ s
Inspiring mobility ,
MO
fesspeton: FLLLIO DE MATERIAL NO CONFORME Pz HIGH GLOSS
M= deEeais Puesto/Maquina: H&0 BZ Tim, de cperacidn:
RETRABAJO

H&60 soh;::;ﬂggo C F H 6 0




INTERNAL & PARTNERS

PRF IP Z-VENT
ONE PIECE
PAINT GRAPHIT
M3

- : RVlA AYUDA VISUAL N
Inspiring mobility I©'
HO
Dzcripsién: FLUJO DE MATERIAL MO CONFORIVE H HIGH GLOGS
R 214031081208 PuestalMaquina: PRF IP I.Vé:; ::: 1|-; :;CE PAINT [Mim. ds cperacian:

MATERIAL
PINTADO

RETRABAJO




INTERNAL & PARTNERS

IP Z-VENT
PAINTD WHITE
ALUM TESLA M3
DECO TESLA
DOOR PANEL
FLH ALU KRION

DECO TESLA
DOOR PANEL

FRH ALU KRION

~ORVIA

Inspiring mobility

AYUDA VISUAL

AR

HO

[Slesifpiins FLUJG DE MATERIAL NG CONFORME

Area

HIGH GLOZS

3011952N-41-01
2834714N41-04
2874223N41-04

PuestaiMaguina:

Mimero de parke:

PRF IP Z-VENT PAINTD WHITE ALUM TESLA M3 -
ICO DECO TESLA DDOR PANEL FLH ALU KRION -
ICO DECO TESLA DOOR PANEL FRH ALU KRION

Mim. de operacién:

o -

Control final
IP - DP

I GePECCION ||
|| ‘N:PE o |l |
l |
e

F 0 AZIM.

NS

MATERIAL PINTADO

I Tus | s | comemtars B
T
4 o o dur oo e
e A [
=2 i Fle
- ——
.
Te =
< e
2B =
=

e




INTERNAL & PARTNERS

GARNISH

~ORVIA

Inspiring mability

AYUDA VISUAL

\W))

CARACTERISITICA DE SEGURIDAD

sl

NO

Descripcion:

FLUJO DE MATERIAL NO CONFORME

Area:

HIGH GLOSS

Numero de parte:

2916097XJs

Puesto/Maquina:

PRF GARNISH BASE
COMMON ASSY

Num. de operacién:

MESA DE
INPECCION

POKAYOKE
GARNISH




INTERNAL & PARTNERS

M CA C LU STE R so RVI A CARACTERISITICA DE SEGURIDAD
7°Y 10° Inspiring mobility AYUDA VISUAL @: Z‘U*
fesetpan FLUJO DE MATERIAL NO CONFORME fres e

Puesta/Maquina: Tdm. de operacicn.

Mimero de parte: H
P 2700568XW1 Linea de ensamble MCA Cluster

2982615IW1

VINIL | SOLDADURA | POKA | CONIROL

YOKE

F
_____ |
g
p——
R
o

emPAQUE  RENAVAVTIERIVANS MATERIAL

VACIO

VINIL PHN‘WND@ PRE-ENSAMBLADO




INTERNAL & PARTNERS

KAB PANEL

FPR\"A AYUDA VISUAL vl K
nspiring mobility R %
proivib FLUJO DE MATERIAL NO CONFORME e ko
HEsit 2962178NEU ‘PuestofMa‘quina: KAE PANEL PASS ASY NEU-100 ! KAB PANEL  [M=dreresiis
296217 ZNEU DRI¥YER ASSY MX
T .~ N
i CONTROL
- POKA YOKE >
) &
= FINAL 27
7 &
z ]
O
O
A 4

AATTERIAL
RINTTAR®

T .

A

PORRNOSE
TRSLANODEK




INTERNAL & PARTNERS

ICO c1YC
SWITCH PLATE
ASM 103H BACK

~ORVIA

Inspiring mobility

AYUDA VISUAL

@: El

HO

Desaripein: FLLLIO DE MATERIAL MO CONFORME | = HIGH GLOSZ
2907365BNB PuestalMaquina: ICO CTYC FLH SWITCH PLATE ASM 103H BACK Tiim. de: o eracian:

e 2907515BNB ICO CTYC FRH SWITCH PLATE ASM 103H BACK
294T040BNB ICO CTYC RLH SWITCH PLATE ASM 103H BACK
2948827BNB ICO CTY'C RRH SWITCH PLATE ASM 103H BACK

CONTROL
FINAL
Ci1YC

POKA YOKE
C1YC

MATERIAL PINTADO




INTERNAL & PARTNERS

VCS HOOOD
HVAC

/

~ORVIA

CRRACTERIGITICA DE SEGURIDAT

e s AYUDA VISUAL @ 2
Inspiring mobility ..
REisEn FLUJO DE MATERIAL NO CONFORME s Gl @ass

PuestolMaquina: PRF PRF HVAC OUTLET BZL MID |Min- d: creracion

Mimera de parke:

2913694XMH

424P PIANO

MATERIAL PINTADO




PKY IP LOWER
RIVIAN

INTERNAL & PARTNERS

FORVIA AYUDA VISUAL < |-
Inspiring mobility : *®
Ho
EEmE FLUJO DE MATERLAL WO CONFORME L= LIBERACION IF LOWER RIVIAN
Tlim. de operacian:
Miimero de parte final: 434960401 B5A a0
Pusstadhlquins: A

MATERIAL PKY IP LOWER
PINTADO RIVIAN

¢

EMPAQUE




INTERNAL & PARTNERS

MAP  POCKET FORVIA AYUDA VISUAL < |

SCREW COVER ki 1.

BACKEN BL LH_ B FLUJODEMATE‘RM!.NOCONFORME firoa: _ EEEES
Sy — 29739TTBNB-2977357BNB- |PuestodfMaguina: PRF FLH MAF POCKET SCREW  [Hém.dcoperacidn:

RH i 2978806BNB-2980087BNB COVER BACKEN BL LH-RH

MATERIAL PINTADO

EMPAQUE

MAP
POCKET

7




INTERNAL & PARTNERS

UPPERY LOWER

FORVIA

Inspiring maobility

AYUDA VISUAL

CHRNCTRRINITICE 0 RRCARINNR

\W))

=l

Hi

Dier zripzitin:

FLUJODEMATERIAL HO COMFORME

firza:

LW ELOSS

404739001NEU-
404739101NEU

Hiimera 4 parte:

FuestafMaguina: PRF STRNG CLMN SHRD UPPR-
PRF STRNG CLMM SHRD LWR

Hdm. de g erazidn:

UPPER &

MATERIAL PINTADO




INTERNAL & PARTNERS

NECK HOUSING
M3Y MY TESLA

~ORVIA

Inspiring mobility

AYUDA VISUAL

W)

3l

MO

Dieseripeidn:

FLUJO DE MATERIAL MO COMFORME

Area

LW GLOSS

398966301B12 - Pueste/Maguina: NECK HOUSING M3 Y

Mimero de parte:

3030761812 MY TESLA

Mam. de opetacion:

MATERIAL

PINTADO

CAJA NECK

“Almm a2




INTERNAL & PARTNERS

PIEZAS CHICAS

~FORVIA AYUDA VISUAL ) |*
Inspiring mobility o
Dezerip<ion: FLLLIO DE MATERIAL MO CONFORME = LOW GLOE
ZECEBEILH0-Z0060000B0- [Fussoiiy i, 3¢ sparedtn
Mimere de parte: Z286T333LB0-2867934LB0- PULL CUP LGHT PAINT LUCID
Z2866886LB0-286688TLB0-

Ik

al

LUCID
PULL CUP

MATERIAL

PINTADO
| —




INTERNAL & PARTNERS

PIEZAS CHICAS

~ORVIA AYUDA VISUAL & |

Inspiring maobility e
Tl FLUJO DE MATERIAL HG G OHF GRHE oz Lo GLOSS
Mmora do parte: 297397TBMNB-297735TBNB- |FuestaiMiquina: PRF FLH MAF POCKET SCREW  |Hom. dcaperacién:

: 2978804BNB-2980087BNB COVER BACKEN BL LH-RH

MATERIAL PINTADO

EMPAQUE

MAP
POCKET




INTERNAL & PARTNERS

LASER 69

rORVIA

Inspiring mobility

AYUDA VISUAL

CERECTERTS IO OE S EGURTOAEL

&

no!

Derzripziting

FLU.JO DE MATERIAL NO CONFORME

Hirea

HIGHGLOES

Himera do park, 2962178NEU
296217 3NEU

PucstalMaquina:

KAB FPANEL PASS ASY NEU-100
KAE PANEL DRIVER ASSY MX

Hiim. de- operaciin

LASER 69

——
III MATERIAL

VIRGSEN




INTERNAL & PARTNERS

. ]
MILLING : ........................
ALUMINIO F RVIA AYUDA VISUAL ,@; 5
Inspiring mobility ..
Drar =rip sitin: FLUIODE MATERIAL Hi GOHFORME fraa: HIGH GLOSS- ALUMINID
FuestofManquina: . Him. 4o operacifn:
Mimera depare: BT o ae LBERACION, ALU/ DP/IP

SOSPECHOSO

P . DP RLH

HDgAj1 

INSPECCION

MATERIAL
ADHESIVADO

MATERIAL
ADHESIVADO

P - DP FLH




INTERNAL & PARTNERS

GLUING ~ORVIA AYUDA VISUAL < |
ALUMINIO Inspiring mobility e
[Reseipeitt FLUJE DE MATERIAL HO GOHFORHE fire: HIGHGLOSS
FuestofMaguina: Gl cbeperasihe
Himora de parse: 2874163XBS - 2834726XBS GLUING DP ALU

4 s
MATERIAL
L SOSPECHOSO ] MILLING MILLING
1 2
Page —
| GLUING g
L DP ALUM

f

DP ALUM FLH- FRH
GLUING




INTERNAL & PARTNERS

(Tabla 6 — Diagrama de fujo de material no conforme)

5.3 Instalacion y configuracion DMC

5.3.1 Instalacion de pantallas ELO

Cuando se llego al area de pintura, esta solo contaba con 3 ELO, que contaban
con la plataforma DMC (tablero de marcha), lo primero que se hizo fue la
instalacion de las demas ELO, que estaban destinadas a pintura, Se muestra
un antes y un después de las estaciones.

Se instala la pantalla se acomodan las demas pantallas para una mejor
visualizacion

Antes Después

(C234 HVAC Y VCS HOOD) La pantalla = Facil acceso para que los operadores lo puedan manipular
estaba colocada dentro del Poka Yoke y fuera de su area de operacion

lo cual dificultaba un poco al ensamble,
tambien el llenado de la misma pantalla
ya que no era muy ergonomico.




(IP LOWER RIVIAN) En esta estacion,
la pantalla estaba colocada muy alto, lo
cual se le dificultaba a las operadoras
alcanzar a llenar los datos y el soporte
no estaba fijo, lo cual provocaba
movimientos bruscos a la hora de tocar

la pantalla.
o]

L =

(CAJA NECK AUSTIN) En esta
estacion no se contaba con pantalla
instalada, se procedio a instalar,
verificando que se pueda alcanzar y que
no estorbara para realizar las
operaciones en la estacion.

O\ TNE| S
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Se centra mas la pantalla para que no esté tan alta y las
operadoras puedan alcanzar y no estorbando para que
puedan tomar sus consumibles.

Se instala la pantalla se acomodan las demas pantallas
para una mejor visualizacion.
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(LASER 69) En esta estacion tampoco | Se instala la pantalla y se retiran los monitores obsoletos,
se contaba con la pantalla instalada, se | se coloca en un lugar donde no estorbe para los sensores
procedi6 a instalarse y ordenar un poco | de esta maquina S&R.
los cables, quitando las pantallas del :
proyecto obsoleto.

(CLUSTER MCA 7° y 10°) Se instalo la | Se instala la pantalla para el facil acceso de las
pantalla en esta estacion, no se contaba operadoras.
con mucho espacio. Pero se decidio . ) : \;\\,.\3{\,%\1;\\‘
hacer un pequeino espacio en la mesa " \:1\‘( \ ((b* o & =
de control final, cuidando que no ? ‘ } — Sl \

estorbara para las operaciones en esa
estacion.

T CLUSTER

CONTROL FINAL
CLUSTER
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C1YX SWITCH PLATE

= 4

(Tabla 7 — Instalacion de pantallas ELO)

5.3.2 Configuracién de DMC (Tablero de marcha)

Para entender como se configura el programa DMC, debemos saber que este
esta integrado de dos paginas, las cuales siempre tienen que estar abiertas.

1. COCKPIT

En esta pagina podemos observar el count to pack, el cual nos indica cuantas
piezas se van liberando en el Poka Yoke y al llegar a 10, se imprimira la etiqueta
Master, la cual sera colocada en el empaque, encontramos Non TRS donde
podemos clasificar los tickets, y Non Quality, donde podremos enviar piezas a
SCRAP, estas opciones son las unicas que podra usar el operador.

PKY C1Yx G = 2 Ml Session : HERNADBY
H UAF- UAP? - Production Line: UAP2HG - Workeenter WCHO4014 - Resource: PKY_C1YX_G g FAURECIA SISTEM...
Parts In
Production COUNT TO PACK
2908751B » PACKAGING KANBAN
NB (4) - PI1318_2008751BNB | 10 | BOX (UC)
==~ |
k - CUSTOMER LAST HU
2008751BNE 1873000000-FAURECIA INTERIOR SYSTEMS SALI 1318110843574
0>
Save Packaging

SCRAP

0>
Not-Ack Yellow
Blerts

0>
Not-Ack Orange 2 / 1 0
Alerts

0>

0> REOPEN ADD PART REPRINT END

Machine Status Last Alert

1]
z
4
b

Stop No alert

‘Faurecia

(@ 050812024 23:38:08

o

A 7 HNext
o Pac

+
Count To Pack

NOM TRS

@

o

@

z
=

n
naly
-

qusli
sis
)

=

Pa

i

E£-Parts Board 2
Previo
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2. TABLERO DE MARCHA

En esta pagina el operador podra visualizar su produccion hora con hora y podra
clasificar sus tickets cuando no se cumpla el objetivo colocando los problemas
que se presentaron o las razones por las cuales no se llego al objetivo, se
visualiza en numero de la referencia que se esta liberando y puede visualizar la
produccion de los turnos anteriores.

. . - - 06/08/2024 P22 pam
B faurecia Assembly eParts board PKY_G1YX_G - UAP2 - Pintura High Gloss ra5000
Production efficiency (# of parts) Non Quality (# of paris) Non Efficiency (min) PDP
TARGET PRODUCTION  DELTA OP.DLE SCRAP REWORK STOPPAGES UC LS PS Shift OBJ delta Week-'o-ﬂgggm’d&"ﬂ
293 274 m 43 80/ ' 16° o 202 Shift OBJ \-NeekPDP
. (+]
0 13 0 0 5270
HOUR REF. TARGET PROD. DELTA SCR.  RW.  -N+ PNIRS SD CAUSES COMMENTS AND ACTIONS
-
cambio de referecia
06:00 463491201BNB 0 (1] [

cambio de referencia

07:00 463491201BNB 0 0 [}
463491201BNB 60:00-Falta de material (Materia Prima) Apoyo a otra area (pulido)
08:00 463490701BNB 120 112 <5
2909129BNB
2909129BNB 60:00-Falta de material (Materia Prima) falta de mat. pintado
09:00 2908751BNB 103 112 5
I 41:44-Falta de material (Materia Prima) falta demat.pintado (comedor)
10:00 463491201BNB 55 50 3
cambio de referencia
11:00 463491201BNB 0 0 [
cambio de referencia
12:00 463491201BNB 0 (1] g

15:40-Sin Clasificar cambio de referencia
13:00 463491201BNB 15 0 1 &

5.3.2.1 Carga de imagenes de los productos

El primer paso que nosotros debemos hacer es subir las fotos de nuestros
productos a la plataforma:

Se coloca Parts en la categoria, y se debe subir una imagen jpg con el nombre
de la referencia a subir.

Welcome HERNADB9 06/08/2024 22:56:41

‘Faurecia

Picture Upload
Plant 1318
B PARTS v "2634724XBS jpg" Navegar...
Object Code C}, Search

5o Picture Display

Category Object Code Grid Management Grid xCells Grid yCells Height Width

PARTS 1724755XW1 1 5 3 A
PARTS 1834107XIS 1 3 3

PARTS 1834595XJ5 1 1 1

PARTS 18346T0XJS 0 .
Files completely uploaded
PARTS 18346T1XIS L] v
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5.3.2.2 Diagrama de calor

Después configuramos el diagrama de calor, seleccionando el punto de
referencia 'y el numero de celdas en X y Y 'y guardamos:

< Picture Display: PARTS/2634724XBS

Color Red w

{x) Cells 7 | - — —T1

(y) Cells 3

Position

X (%) 11.518

¥ (%) 18.111

¢ Change Grid
W Delete Grid

5.3.2.3 Configuracion del Target

Con ayuda del trabajo estandarizado, nosotros sabremos cuantas pizas se
producen con una configuracién N, N-1y N+1, y las cargamos para cada estacion

& Welcome HERNAOS9

TARGET CONFIGURATION
UaplD: | UAP2 R
ProdLinelD: | UAP2HG R
Workcenter: = WCHO04013 R
EquipmentlD: | PKY_C1YX_C ~
Tool: w )]

Part:

&

Confirm

Tenemos que seleccionar, la UAP (pintura), la linea de produccion (High Gloss),
El workcenter se puede visualizar en el tablero de marcha y El producto (C1YC)
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& Welcome HERNADES TARGET CONFIGURATION ‘Faurecia
® 06/08/2024 23:26:29

UaplD : UAP2 ProdLinelD - UAP2HG Workcenter - WCH04013 Resource ID : PKY_C1YX_C
Resource type : ASSEMBLY_LINE Managed By - TOOL Tool - Part
FCS tool LCL tool Reference FCS labor time Max cavities Part QTY Target to use FCS hourly tar. N-1 N N+1
vl 10100079 2907365BNB 125 4 4 FCS hourly target ~ 80 90 90 100
vl 10100079 2907515BNB 125 4 4 FCS hourly target ~ 80 90 90 100
10100079 2947040BNB 125 4 4 FCS hourly target ~ 80 90 0 100
7l 10100079 2948827BNB 125 4 4 80 90 9 100

Save

Se cambia al target para poder editar, se coloca las piezas a liberar por hora

dependiendo al modelo de trabajo y se guardan los cambios

& Welcome HERNADBS TARGET CONFIGURATION ‘Faurecia
(S 06/08/2024 23:28:02

UaplD : UAP2 ProdLinelD : UAP2HG Workcenter : WCHO04013 Resource ID: PKY_C1YX_C

Resource type : ASSEMBLY_LINE Managed By : TOOL Tool : Part

v| FCStool LCL tool Reference FCS labor time Max cavities Part QTY Target to use FCS hourly tar. N-1 N N+1
10100079 2907365BNB 125 4 4 N-1/N/N+ ~ 80 80 120 180
10100079 2907515BNB 125 4 4 N-1/N/N+1 ~ 80 80 120 180

~| 10100079 2947040BNB 125 4 4 N-1/N/N+1 ~ 80 80 120 180

~| 10100079 2948827BNB 125 4 4 N-1/N/N+1 ~ 80 80 120 180

5.3.2.4 Causas de NonTRS

Crear la familia.

= Family Configuration ‘Faurecia
(S 06/08/2024 23:36:54

@  Add New Entry

Family Code Family Description Activated FROM_MDM Action
COLDKNIFE GOLDKNIFE 7 [ Delete | n
FASSEMBLY FASSEMBLY v m
FOAMING FOAMING 7 m
GLUING GLUING o m
INYECCION Inyeccion 7 m
v PAINTING PAINTING M m
SLUSH SLUSH 7 m
WEEKENING WEEKENING m
WELDING WELDING 5 [ Delete | v



Vincular el PLC a la familia
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O I

FAMILY | PAINTING - PAINTING

PLC unassigned

316 IP-316 P

562MCA BRK - 552 MCA IP Support Brit 7
552MCA CBR - 552 MCA Cluster Bracket
552MCA CBZ - 552 MCA Cluster Bezel
552MCA_DFR - 552 MCA Defroster Grille
552MCA_IP - 552 MCAIP

552MCA SPK - 552 MCA Speaker Grille
ASSEMBLY_C234 - ASSEMBLY_C234
ASSY_IP371- ASSY_IP371

ASSY KABMS - ASSY KABMS

ASSY MY - ASSY MY

BBB-BBEB

COLDKNIFE - COLDKNIFE1
COLDKNIFE2 - COLDKNIFE2
COLDKNIFE3 - COLDKNIFE_AU436
DP_H60_F - DP_HB0_F v
DR HB0 R -DR HE0 R

Vincular la causa Non TRS a la familia

00

b=

PLC assigned

ASSEMBLY_C234_1-ASSEMBLY_C234 1
CABINA HG - CABINA HG

HGMILLING - HGMILLING

KM49 CLSTR - KM49 CLUSTER ASSY
LASER 69-LASER 69

PKY CTYX_B - PKY C1YX_B

PKY C1YX G- PKY C1YX G

PKY C1YX_LIFT GATE - PKY_C1YX_LIFT
R1T_CONS - Rivian R1T Console

R1T ECOVER - Rivian R1T End Covers
R1T_IPLOW - Rivian R1T IP Lower

Seleccionamos la causa no TRS relevante dando click en la flecha de la derecha,

esta se vinculara a la familia de pintura

@ Family assignment by Non TRS cause

FAMILY | PAINTING - PAINTING

NTRS unassigned

vIE

MIPO1 - KIEFEL

MIP02 - FRAGILIZADORA ~
P03 - ENSAMBLADORAPAB CHUTE .
MIP04 - FLAMEADORA

011P05 - ESPUMADO

MIP0G - PERSICO

MIPOT -US

(MIP0& - ENSAMBLE

05IPO1 - PEL/ESPUMADO

11021000 - Fafta de partes

11022000 - Falta de operadores

11023000 - Problemas de pull System
11024000 - Otros problemas organizacionz
11 81000 - Produccion no planificada

1H 82000 - Comunicacion

1183000 - Descansos W
1184000 - Mantenimiento Preventivo

Configurar las causas de NonTRS:

o
o

NTRS assigned

01IP09 - GENERALES

11011000 - Falta de materiales A
11012000 - Falta de Operario

11013000 - Problemas del Pull System
11014000 - Ofros problemas organizativos
1P000100 - No Produccion Planeada
1P000200 - Comunicacion

1P000300 - Paros Sociales

1P000400 - Mantenimiento Preventivo
1P000500 - Mejoras Continuas

1P000600 - Puebas

1P000700 - Cambio de ingenieria

1P000800 - Liberacion Primera Pieza
1P00300 - Vaciar bote de residuos

21011000 - Falta produccion planificada
21012000 - Comunicacion W
21013000 - Descansos

NON TRS Cause Configuration - 1318

[

Cam bio de molde o m £

[&] | [&] 1[4

Mo Calidad
Sin Clasificar




INTERNAL & PARTNERS

Se muestran los niveles dando en el simbolo + y aparecera el cédigo de la
familia, modificar los niveles que apliquen a la familia de workcenter de tu

producto.

A

NON TRS Cause Configuration -1318

m| 1 [Problem as organizaciol v

O 1011000 |[F alta de mate fales [acTiveTED hd DESACTIVE ADD
O 11012000 |[Falta de Operario [cTIvATED | ¥| sae | pDeete [pDEsecTvE| spD
O 11013000 |[problem as del Pull Sys| ACTIVATED v Sawe Delete  |DESACTIVE ADD
m| 11014000 ACTIVATED [~ sae Delete  |DESACTVE]  ADD
O 1021000 |F alta de pares ACTIVATED v Sawe Delete  |DESACTIVE ADD
O 11022000 ACTIVATED Sawe Delete |DESACTIVE|  ADD
m| 11023000 |[Froblem as de pull Syst ACTIVATED [~ sae Delete |DESACTVE]  ADD
O 11024000 ||otros problem as organ |—PC'I1VATE D hd Sawe Delete ID ESACTIVE I ADD
O 1181000 |[Produccién no planifica ACTIVATED | sawe Delete [DEsscTRE| DD
O 1182000 ACTIVATED Sawe Delete  |DESACTVE|  ADD
O 11183000 ACTIVATED [ ¥~ sae Delete |DESACTMVE]  ADD
O 11184000 |[Mantenimiento Preventi ACTIVATED v Sawe Delete |DESACTVE| DD
O 11185000 |[cursos pradicos ACTIVATED ~v]| saw | Delete |DESacTnVE| ADD |
O 11186000 |[Pruebas ACTIVATED v sawe Delete |DESACTVE|  ADD
O 11231000 |[Faita de paries ACTIVATED | sawe Delete  |DESCTVE| DD
m| 11232000 ACTIVATED [ v sae Delste |DESACTVE|  ADD
O 11233000 |[problem as de pull syst| ACTIVATED v Sawe Delete  |DESACTIVE ADD
| 11234000 ACTIVATED Sawe Delete |DEscTME]  aDD
O 11281000 |Faladepare | ACTIVATED [ ~] sae Delete |DESACTMVE| DD
O 11282000 |Falta de operadores PCTIVATED v sawe Delete  |DESACTVE|  ADD
O 11233000 ACTIVATED [~ sae Delete  |DESACTVE|  ADD
O 11284000 ||otros problem as organ ACTIVATED v Sawe Delete  |DESACTIVE ADD
m| 11311000 ACTIVATED [ v sae Delete |DESACTVE]  ADD
O 11312000 |[Falta de cperadores [acTIvATED [ V]l sSawe | Delete |[pDESACTMVME|  ADD

Ejemplo causas de NonTRS

Non TRS Classif

~
NTRS >> NTRS Level 1
Start Date: 06/08/2024 16:02:31 SC_DMC _SCAN LEVEL 1
End Date:
Duration:
Level 1: Sin Clasificar
Level 2: —
ve Programmed stops
Level 3: —
- _
\ﬁ @ Non quality
x v

Ejemplo de los cddigos y subniveles de la familia
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Non TRS Classif

NTRS >> NTRS Level 1 >> NTRS Level 2 .
Level 1: Paros Programados
SC_DMC_SCAN_LEVEL 2: ||
PROGRAMADOS PROGRAMADOS PROGRAMADOS PROGRAMADOS PROGRAMADOS PROGRAMADOS PROGRAMADOS o
No Produccion Planeada Paros Sociales Liberacion Primera Pieza Vaciar bote de residuos  Falta produccion Comunicacion Descansos
1POD0100 1P000300 1P000800 1P00900 planificada 21012000 21013000
21011000
[N ]
W
CLOSE
5.3.2.4 Ejemplo de cémo llenar DMC (tablero de marcha)
Seleccionar el producto, identificar la hora en que no se cumplio el objetivo y
clasificar (cuando se llega al objetivo no es necesario clasificar ni poner un
comentario)
E . . . S AR T —— — 07/08/2024 7= = P ~
faurecia Assembly eParts board 552 MCA Cluster Bezel - UAP2 - Pintura High G 123041
Production efficiency (# of parts) Non Quality ( of parts) Non Efficiency (min) PDP
TARGET PRODUCTION DELTA OP.DLE SCRAP REWORK  STOPPAGES UC LS OP C/O SD PS  ShitOBJdeia  Wesk-to-date POP del
252 224 X 1445% o 430 U 0 U0 0 e e
. o 0 2520
HOUR REF. TARGET PROD. DELTA SCR. RW. -N+ NTRS .')ID CAUSES COMMENTS AND ACTIONS
]
P1
06:00 2700568XW1-07 21 32 I -16°
07:00 2700568XW1-07 42 44 )
08:00 2700568XW1-07 42 44 Y
| 14:35-8in Clasificar
09:00 2700568XW1-07 42 45 EE
02:28-Sin Clasificar
10:00 2700568XW1-07 42 46 -5
60:00-Sin Clasificar
11:00 2700568XW1-07 42 0 [
09:52-Sin Clasificar
12:00 2700568XW1-07 21 13 2

Se recorta la hora en que no se llegé al objetivo, se selecciona la causa de Non
TRS y lo guardamos con el disco o la bandera.
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Non TRS Classif

NTRS >> NTRS Level 1

Start Date: 07/08/2024 11:00:00 SG_DMG_SCAN_LEVEL 1
End Date: 07/08/2024 12:00:00
Duration: 1:00:00

Level 1: Paros Programados
Level 2: Falta produccion planificada
Level 3:

Remark:

@O <

El icono morado es “Mal funcionamiento de la organizaciéon”, podemos
encontrar estos problemas

Lewvel 1: Problemas organizacionales

SC_DMC_SCAN_LEVEL 2: ||

Data® Daita® P P P L) P )
-° ry -o ry -o ry -° ry -o y
= = 4] 4] 4]
P, ORGANIZACIONALES P. ORGANIZACIONALES P, ORGANIZACIONALES P.ORGANIZACIONALES P.ORGANITACIONALES
Falta de materiales Falta de Operario Problemas del Pull Otros problemas Falla DMC
11011000 11012000 System organizativos 20000500
11013000 11014000

El mas comun es la falta de material donde encontramos problemas por el
material pintado, falta de material y falta de consumibles.

Level 1:  Probl organizaci

Level 2: Falta de materiales

SC_DMC_SCAN_LEVEL_3:

"3 L - . 'J 'k ° ,.\} L - . '3 s .
o 3 of S Ky = o =
L = = L
P. ORGANIZACIONALES P. ORGANIZACIONALES P. ORGANIZACIONALES P. ORGANIZACIONALES
Falta de material (Materia  Falta de empaque Falta de consumibles Otros
1;':r1n:1)0 11011020 11011030 11011040

También tenemos el icono gris “Paradas programadas”



Level 1: Paros Programados

SC_DMC_SCAN_LEVEL 2: ||
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| ()

o)

K,

o)

o)

K,

PROGRAMADOS PROGRAMADOS PROGRAMADOS PROGRAMADOS PROGRAMADOS PROGRAMADOS PROGRAMADOS
No Produccion Planeada Paros Sociales Liberacion Primera Pieza Vaciar bote de residuos Falta produccion Comunicacion Descansos
1P000100 1P000300 1P000800 1P00900 leTl;';f‘iI(;)aO%a 21012000 21013000

L

Son paradas que estan planeadas hacer, atencion en estas opciones porque
dependiendo del tipo de la parada programada, bajara el objetivo dependiendo
del tiempo que se tarde esa accién, ya se tienen definidos previamente cuanto
tiempo tardara cada paro.

El icono azul el cual es un “Cambio de herramienta”, aplica unicamente si en el
Poka Yoke si se manejan dos referencias diferentes

Level 1: Cambic de molde 0 materiales

TR

Cambio de cuna Cambio de version Cambio de material Otros
31831000 31832000 31833000 21634000

SC_DMC_SCAN_LEVEL_2: |

El icono rojo “Parada de linea” en este encontramos problemas que son
independientes al operador, son paradas por alguna falla o averia, se
encuentra una lista de opciones generales y hay que seleccionar la que se
adapte, mas a nuestro problema.

Level 1: Averias

SC_DMC_SCAN_LEVEL_2: | |

=
AVERIAS

Soldadurs
41833000

Yl
AVERIAS

Robot
41832000

=
AVERIAS

Maguinz
41831000

Yl
AVERIAS

Fallo sistems de manajo
de mégquina
41625000

=
AVERIAS

Cuns
41624000

=
AVERIAS

Maquinza
41821000

Yl
AVERIAS

Fijacidn de parémetros
41620000




INTERNAL & PARTNERS

Por ultimo tenemos el icono amarillo las cuales son “problemas de calidad”

Level 1: Mo Calidad

SC_DMC_SCAN_LEVEL_2:

AD DAD DAD DAD

Enszsmble Atomillado Clipado Defecto en ls inspeccidn
51621000 51822000 51823000 finzl
51831000

Por alguna falla del operador en alguna operacién de ensamble, atornillado y
clipado, y defectos de pintura, si seleccionamos este ultimo encontramos la
lista de los defectos mas comunes en pintura.

Level 1-  No Calided

Level 2: Defecto en la inspeccion final

SC_DMC_SCAN_LEVEL 3 ||

SEREEEIICE

Rotura Burbuja de aire Rebabas Punto de color Disparidad de color Problemas de corte Dado Deleminacign
51631010 51631020 51631030 51631040 51631050 51631080 51631070 51631080

Level 12 No Calidad
Level 2= Defecto en la inspeccion final

SC_DMC_SCAN_LEVEL_3:

Melis Mugre Fliegues Daéo sxtemo Agujero falts | NOK Referencis Léneas Deformaci@n local
51631000 51831100 51831110 51631120 51831130 51631140 51831150 51831180

Level 1:  No Calided
Level 2: Defecto en ls inspeccidn final

SC_DMC_SCAN_LEVEL_3:

QAD QAD

Corte de material Material perdido Defectos de pinfura  Posicign de plegado de Rasgugo Posicign de costurs Squeak & rattle Transferencia de tornillo
51831170 51831180 51831180 bordes 51831210 51831220 51831230 = superficie A
51631200 51631240
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Después de refrescar la pagina se coloca el comentario

. - - 07/08/2024 = [
B ‘faurecia Assembly eParts board 552 MCA Cluster Bezel - UAPZ - Pintura High G 12:4800 L] [S] [emmm
Production efficiency  of parts) Non Quality  of parts) Non Efficiency (min) PDP
TARGET PRODUCTION DELTA OP.DLE SCRAP REWORK STOPPAGES UC LS PS Shift OB deita  Week-to-date PDP del
215 225 139 00/ ' 4" 0 100° Shift 0BJ Week PDP
. 0 -
0 1 3 0 0 2520
HOUR REF. TARGET PROD. DELTA SCR. RW. -N+ NTRS SD CAUSES COMMENTS AND ACTIONS
-
I P1
06:00 2700568XW1-07 21 32 16"
07:00 2700568XW1-07 42 44 3
08:00 2700568XW1-07 42 44 3
1 14:35-Sin Clasificar
09:00 2700568XW1-07 42 45 -18
02:28-Sin Clasificar
10:00 2700568XW1-07 42 46 i
- Paro programado
11:00 2700568XW1-07 0 0 o

24:19-8in Clasificar

&

12:00 2700568XW1-07 26 14 n I

La hora en que se esta corriendo, no sera clasificada hasta terminar la hora.

Se deben cerrar los tickets de la misma manera, en turnos anteriores, se puede
visualizar en cockpit > Non TRS > editar lista y cerrar todos los tickets Abiertos.

ASSEMBLY C234 = 2 Mil Session : HERNAOBS -Faurecia
“ UAP: UAP2 - Produsction Line: UAPZHG - Wiorkcester WCHOIMZ - Resouce: ASSEMBLY_C234 & FAURECIASISTEM... - qriomead 12:54:35
Parts In A hNem
Production 12| Filter .
2913694X > TRS Status Ticket Start Date Start Time Shift Cause Tool CO_TARGET End Date End Time Duration Remark Er
MH (1
(0} ece 13180859936 o7RaZ024 05:1:40 ~ [nowcisssFED | 29136300 0 - - — I Count To Pack
soe 13180859688 06082024 221835 . NONCLASSFED 29136300 ] 070824 044300 62425
0> eco 13180858452 050082024 164028  [NONCLASSFED | 291363008 0 060824 2092 292858
SCRAP soo 13180858375 05082024 150000 2 Problemas organizacionales 0 050804 153328 03328 undsfined NONTRS
o0 13180858370 05082024 140000 | PausProgamsdos 2913690MH 0 osmans 150000 10000
0> oo0 s e soooo o [ 23gso0m o wuaz o swo0o0 @
Not-Ack Yellow
Alerts o0o 13180842498 672024 164527 . |PwosPogamedos | 29136900 0 180724 0GO0N00 374433
0 o0 13180842411 w0228 BB | PaosProgamedos | 2913690MH 0 80724 164527 30255  paro programado
>
o0 13180842344 160772024 12023 | PaosProgamados 2913690MH 0 160724 122108 02438
Not-Ack Orange
Alerts eoo 13180842324 16712024 10.46.47 | PasProgamados | 2913694X0H 0 180724 110340 01653
0 o0 13180842008 6072024 060000  |PwosPogamedos | 0 160724 104647 44647 undsfined
oo 13180841786 BI04 210938 | PaosProgamados | 29136300 0 160724 060000 85022
- ooo 13180841705 15072024 184157 2 _ 2913690MH 0 150724 204533 2043
E-Parts Board 2
0> o0o 13180841692 1ST2024 182048 .| Problemas organizacionales | 2913690MH 0 150724 18315 01198 v

Los tickets en color verde y amarillo nos indican que fueron cerrados con éxito.
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ASSEMBLY_C234 = & Wisesmneiam *Faurecia

- UAP: UAPZ - Production Line: URPZHG - Workcartir WCHIMO12 - Resource: ASSEWBLY_CZM = FAURECASISTEM. . o grogianzs 125321
’arts In A Net
sroduction > Filter

+
2913694X > TRS Status. Ticket Start Date Start Time Shift Cause Tool CO_TARGET End Date End Time Duration Remark Er
MH (1
Ul aco 13180858375 0508204 150000 2 Problemas organizacionales o 050804 §3328 012 undefined Count To Pack
oo 13180859936 071082024 051140 | Problemas organizacionales 2913694XMH 0 0700824 125208 74028
0> oo0 13180859688 06082024 221835 | PaosProgameds 2913634XMH o 0700824 044300 62425
" R [ o e uex oas
oeo 13180858370 05082024 140000 | PaosProgamados 2913694MH o 050624 150000 10000
0> ceo e woens ssws 3 | P 0 wuaze uww  swoo @
lot-Ack Yellow
\lerts ooa 13180842438 16072024 164527  |PaosProgamads 2913684XMH o 180724 060000 37143
Non qual
0 co0 13180842411 16072024 134232 | PamsProgamads 2913694XMH o 160724 164527 30255 paro programado Sty
>
000 13180842344 16072024 120230  |PacsProgamados 2913634XMH ] 160724 22708 0243
lot-Ack Orange
\lerts eeo 13180842324 160772024 104647 | PaosPogamados 2913694XMH 0 160724 110340 01653
0> L 13180842008 16072024 06:0000 | PamsProgamsds o 1607124 WA64T  AdGAT undefined
00 13180841786 1500712024 210938 [ PaosProgamads 2913694XMH 0 1BAT24 060000 85022
- oo 13180041705 15072024 184157 | Problemas organizacionales 29136840 0 150724 W46 20436
) . o E-Parts Board 2
0> L 13180841692 15072024 182048 | Problemas oganizacionales 2913694XMH o 150724 183156 01108

5.3.2.5 Mandar piezas a SCRAP

En cockpit seleccionamos el producto de la estacién y seleccionamos Non

Quality, y elegimos si es por pieza o por lote.
PKY_C1YX_C = & Misesion:uemnany ‘Faurecia

- URE: UARZ - Production e UARING - Werkzorier WCHMO1 - Rescurce PRY_TYE_C  FAURECIASISTEM.. | g7i082024 130047

Parts In ~ Maat
20075158 > Er

e ._ |
i

SCRAP/ UNIT SCRAP/BATCH

NA >
SCRAP

5>
Not-Ack Yellow
Alerts.

0>
Not-Ack Orange
Alerts.

EPants Board 2

Seleccionamos el defecto que se presenta en la pieza

Scrap by Unit>> Scrap Type >> Defect Level 1

Material Code:  2907515BNB.

Scrap Type:  SBM

Scan defect level 1:

W B | " |®| B | " | B | BB B

Rayones sobre la pintura Pintura Basura o incrustacion. Bo!pes snll!e la Dago (Cm!?es en Crépter Pieza Deforme Hlml.ra Mmd& Diferencia de tono Biillo ﬁlerade
P10 P1000 P15 superficie pintada contomos de la pieza) 23 = inyeccion =) espedificacion
P18 P19 P2000 P23

Seleccionamos con el puntero, las coordenadas donde se presenta el defecto
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Scrap by Unit >> Scrap Type >> Defect Level 1 >> Defect Localization

Material Code:
29075158NB

Scrap Type:
SBM

Defect Level 1:
Dago (Golpes en contomos de la pieza)

2907515BNB

Después de mandar todas las piezas que teniamos de Scrap podemos
visualizar el diagrama de calor para su analisis en el stop Scrap.

& Welcome HERNAOSS Heat Map Defect Localization ‘Faurecia
© 07/08/2024 13:26:51

4 STEP BACK
3] Selection Details
29075158NB
Type = Defect1 = Description Defect 1 = Defect2 = Description Defect2 = ay =
SCRAP Al Deformacign 2
SCRAP ™8 Golpes sobre la superficie pintada 2
SCRAP P19 Dado (Golpes en contomos de la 12
pieza)
Tota

5.3.2.6 Capacitacion al personal de UAP Pintura para DMC

Alo largo de la estancia en Forvia, se dio capacitacién al personal de los tres
turnos, a los gap lideres y a supervisores de la UAP de Pintura, se anexa el
siguiente formato de capacitaciones que se usa dentro de la empresa.
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(Foto 5_ Lista de capacitacion)

5.4 Instrucciones de trabajo

SORVIA LISTA DIARIA DE ASISTENCIA A CAPACITACION
_— faurecia - E [E ’ i
T FECHA:()3 2

INSTRUCTOR 1 xt S REGISTRO STPS

wear AP T Pintura HORARIO: OTAL Hr

No Nave: | o e e NOMBRE APATERNO AMATERNO PUESTO UAP/AREA | MOD| w1 | Fawea FIRMA

1 1 ‘.200’—"9:}‘4 A\\n\ LAY it PR km")} b\/ YA Aom A & @.

2] )1 Raow299 | Mows & Gindd WMeomndz | Nooad, | Oulps |- - | Ao

3] ¢ 32000197 | Louea [ Gy 101\1-» G L : PDivdae| ¢ P i = ey

«| ¢ 1320002 e Uoarr . [Zewm oo 1] SM.  [(anGe P 2

5 Xl Ak |y s A E)m.mng D‘m]_ .2} rml. e il 52 :

6] € P3Bawozgr | 12 [V M euy SV foey G P @

7] i komcesg - _—Tkma Geeraez | OV Al ) 6 | V1 7.0

8 { 31 o b Vst ~ N vy \DD { A b - ~ pa

L ¥l Siile Mebd el H(‘r\ ac7 Y\H k07 o ( n\ [ C] & 4~ —=-

10] 1 200086 |onegue (VTR ' Do fndt H .2 3 2 (s

1ly  beoccour | Blne & ﬁ/a-mam{rr Cechiwer | Cip ;JV-M ld -~ T

12| | VBT Jareat VAol B Bmonaac, | op 0, ¢6 = — |

13\ 53 |Ran loon | Oclena Elowe 0 Pl (| K1 &

14] | vt | Faleee | 0 I dine, | ERYTCE DY )W _

15] ( 2207292 /; W4 L nenciancica 7% 2 0. /4/»//» - z ?L o

6] ¥ 19200026 Jitunirmn | Aloy = oA 2 be 171 T @ 1.

7 l 1ossa G\" o (- [:-cn-— o Lot o INO m\\) o =

8] | |37000%2\| PeVia Uilcaan | Faata L Pkl 2 1

191 1 20000 | Asscined ol ’;c).v Hoenn. & (=59 Pt | — ol %Eé_
200 1206620Y #a.c;,- A Cuwre2 Hedgorz ol Pialered ~ :

21] | 043994 D aaeldcen | Senches Pomiez oY oo e |7 Z o

22 i 30601 ':: YWRa f\;\ Cxo2 M oreet oe 5 Dosbean — *j% -

2 Roaccasy | Do Radeges | Qutier op 116 1A A8 .l
24|+ aaceers ) = Voo w | Pl Pl Vs ==/
25| 1 |3z02c3¢ 3] Lizet SMoroley 2oz Y Pinbec g A A — /,_xf%
lnlu na | Dw.ue AL o Page 2/3

A lo largo de la estadia en FORVIA se estuvieron actualizando diferentes
instrucciones de trabajo, segun los cambios de criterio y en el proceso del

producto.

Las instrucciones de trabajo son de vital importancia en una estacion de trabajo,
ya que son un soporte para el personal de trabajo, ya sea nuevo o no, gracias a
la explicacion detalla de cada uno de los pasos que se realiza en la operacion,
asi como las ayudas visuales, también tienen los criterios de calidad que influyen
directamente en la decision del operador.

Se presenta un ejemplo de una HIT (Instruccién de trabajo)



ORVIA A Confrol Pian rev 2-HG-CF-DF
b= i INSTRUCCION DE TRABAJO Planta TECHNO e 'ALSMINO \
= Creodo Por AP Manager
Control Final ”
Reterencia 2::;:;;;‘;:“;‘ Descripcion Door Ponel Procesa Linea de HG- Control final Mombre e
L2 LM lzq/RH Der p,

‘ g/ e .
Significative/ [ Requisiio de 9
| eriicopere ciCiente  CTC wsttgo o | O @ | ko @ AvdiVG gy

E%p )
| fn < i
| Tema una pieza de Door Panel del rack {folo 2],
| coloca la pleza frente a hu vista pare realizor la |
| Inspeccion (folo 3) <>
= " Reowza lo inspeccion de la pieza siguiendo la
£0.10 iomar pleza e ruta de insoeccion [foto 4), coloca tu mano

icle de ic pleza pinfado,
el Haptic (pulverizodo) este
conforme o lo pieza Referencia

inspeccionar

Verifica cpariencia | 0o moldure bojo ln pieza pora valicar

de la pieza
(apariencia de
pintura & 'nyeccién)}

6020, pora validar que el GAP enfre pieza y

moldura no sea mayor @ [0.30 mm} (foto 5)

Verifica que no tenga defectos de pintura
tcles como: Guiate del sislema de alertas
(foto A)

[
PLAN DE REACCIONPARA NOK

corte de aluminio, utilizar lainas (0.30mm)  —

> 6 e

8+icates de 0110 voden

[Ocformecn
raira de bese

e atra color
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B SONER SR 4 AR AREGIAS DEND CONIOBIADAD (FLUJO. PARO AL DEFECTO U OTRAS REGLAS GENBRIGASEFECIFICAS) F::.::‘r i
FORViA | INSTRUCCION DE TRABAJO ramta | o NN,
Referencia “ ’::;z;z‘;“:":" Descrpcién :pg:wi Poceso ’ tinea de HG- Contol Final
Ciitco [ e e ks CTC Hs/tgo Wi W @ | oo @ |
N llustracion

lApoyé'e del Cataloge de defectos de Door
| Panel paraidentificar los defectos de
pintura y de un grumometro, {FOTO B)

Verifica apariencia de

la pieza (apariencia

de pintura é |
inyeccion)

60.2

S [ ForoB |
oY Zona A seccitn 2: Incrustacién 0.35 mm mdximo permitido

Criterio: Limite

PIEZAS NO CONFORMES: REFERIRSE A LAS REGLAS DE NO CONFORMIDAD (FLUJO, PARO AL DEFECTO U OTRAS REGLAS GENERICAS/¥SPECINCAS)
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FORVIA INSTRUCCION DE TRABAJO rionta TECHNO ConolPian | opavum waymy
| “ ‘Creodo Por WV lowned
Control Finol i
Rotorsncla | ZMTIANGLOL / Descripclin Door Panel foceso | Uinea de HG- Conbol final Mo | T
2874223N41-04 LH tzq/RH Der - 9
| Peme
0 Z Uisllo de 5
Cifies .| m‘é""“mm AL wstego o | MO @ | fcenca @
I 2 lustracién

Verifica apariencia de
la pleza (apariencia
de pintura é
inyeccion)

60.2

Apoydte del Céiclogo de defectos de Door|
Panel para identificer los defectos de
pintura y de un grumometre, (FOTO B}

|

Criterio: Limite
| FOTOB |
Zona C: Pin Roto no s acepte on tods Is piass

| roTOB |
Zona A&B seccién 182: brizado de otro color no es aceptable

PIEZAS NO CONFORMES: REFERIRSE A LAS REGLAS DE NO CONFORMIDAD (FLUJO, PARO AL DEFECTO U OTRAS REGLAS GENERICAS/ESPECIFICAS)

OR Control Plon Fecha de W Documento | rev 2-HG-CF-DP
roR INSTRUCCION DE TRABAJO ania TecHno WorFion [ opaummany | Fechade T syoino | *Becimenio JrevZheiCh

= | A Manager
| Control Final PR Bscommsmdion b

Reterencia 2834714NA1-04 | Descripcién Door Panel Poceso Linea de HG- Control Final L 7 2 ‘f s

| === 2 WL 7
3\
| Sigr#cativ/ Roquisko de T 7, P 3,

Cridco o Critico para el Cliente crc use/trgo o Coldod . @ enciencle @ ty Visval <@ A*vo z

Verifica apariencia de

la pieza [apariencia
de pintura é
inyeccién)

60.2

Apoyate del Catalogo de aefectos de Door
Panel paraidentificar los defectos de
pinturc y de un grumometro. (FOTO 8)

llustracion

Criterio: Limite

PIEIAS NO CONFORMES: R-FERIRSE A LAS REGLAS DE NO CONFORMIDAD (FLUJO. PARO AL DEFECTO U OTRAS REGL

S/ESP




INTERNAL & PARTNERS

o2l INSTRUCCION DE TRABAJO Panta | TECHNO S
Crecdo Por
Confrol Anal e
Reterencia o |  pesabain Door Panel Pocese Uinea de HG- Control Final Womire
| LM 12q/RH Der v
p— 0 Signiicotiva/ Requisho de
Criico ol Cikcopora o Cicrie b Hsefergo e I Calidad & I encienc @
B x lustracion
Criterio: Limite
\' a apariencia de > &
iay ; 1 | Apoyate del Catalego de defectos de Door
la pieza | apariencia |
60.2 P de pird P . Panel paraidentificar los defectos de
oo e AR pintura y de un grumometro.
inyeccion) B~
‘ FOTOB
Zona A&B seccién 182: La falta de base no es aceptable
PIELAS NO CONFORMES: R FERIRSE A LAS REGLAS DE NO CONFORMIDAD(MLUJO, PARO AL DEFECTO U OTRAS REGLAS Gfﬂltﬂlmfdms)

- Control Plan Fecha de -
FORVIA | INSTRUCCION DE TRABAJO Plania TECHNO Rel. DPALUM MY | et /042004 + Indice ALUMINIO
Ref ; 2834714NA1-04 / Descripeion fiect Proceso Unea de HG- Conirol finol nu-: ‘""W‘”'Jr"'.-l ; -.,-." - y/ v r.-n.‘.-m wn.--

Sl 2874223N41-04 AW ) 7 :

| Aeea ma \ f vl | A
- ~Significativo/ Requisho de OF S Bl L
Cilico i | cmcoporasicuens  TC Calidas & { thciencia @ P manoal visoal @ | Avaivo & |

En caso de que ko pieza esle sucia de polvo o
manchas nagras: con el rapo de microfiora
humeado de alcohol [fote Al) impiar la pieza

Voltea la pleza verifica que no tenga falto de
odhesivo de mos de 15 mm, De igual manera
verifica que no tenga pines rofos (Folo 7 | y
marca con plumon cada Pin (Folo 8 .

[Colocar trozabildad. La efiqueta de azabifcod
debe ser leglble, y debe contener la siguiente
informacidn:

Nombre del operador, la leyenda de material
Ck. y Fecha de produccion

’ verifica que la pieza tenga las etiquetas de
2 calidod {ozul "CP1" Naranja "CP2'
60.30 | Colocar efiqueta verde "MD') Como indica la alerta de
‘ calidad (foto A2)

I

Criterio: Limite

|1.- Pin rot0. Foto 16 y 17 @
2.- Folta de adnesivo. Folo 18y 19
3.- Detaminado 20 G

PLAN DE REACCIONPARA NOK

i €l plon de reoccion A:
n sistema de alertas
sma de Alerias

F ProCceso,

omaora GLY
wir KATA GRCI

»"‘ll-\i \7’0 CONFORMES: SE REFIERE A REGLAS DE NO CONFORMIDAD (FLUJO, PARO AL DEFECTO U OTRAS REGLAS GENIRICAS/ESPEC! FICAS)
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FORVIA o 3 Control Plan Focha ce - Documento | 16V 2-HG-CF-DF
o | ) INSTRUCCION DE TRABAJO Planta TECHNO vt DAL MIyMY 26/04/2024 D edoinit
[ [ eres AP Masoger
Referencia ‘ 2834714N401-04 / i Dercripeian mﬂww P
287422384104
‘ ‘ LM tzq/RH Der \ 2*
= | Significative/ >
Caico e | critco para el Clente cvc A“"" =

Antes de empacar pieza revisa que el
| empoque sea de la referencia que se este
liverandc (Foto 10 ).Empaca pieza
cuidando de no romper alguno de los Pines
(Fota 11y 12).

En caso de enconirar empague dofiado,

sucio y que fisicomente no coresponda a

lo etiqueta. Rechazar empaque y colecar

eliqueta roja. Notificar al Supervisor [Foto
12,14,y 15).

60.4
Empaca pieza

PIEZAS NO CONFORMES: REFERIRSE A LAS REGLAS DENO CONFORMIDAD (FLEIO. PARO AL DEFECTO U OTRAS REGLAS GENERICAS/ESPECIFICAS)

o) INSTRUCCION DE TRABAJO Flanta TecHNO o s RS | e, | e [ aechor
i = ‘ Control Final = 2
2834714N41 -o;‘ ! Door Panel Proceso tinea de HG- Confrol final Nenbre
U tzq/RH Der
Ao
Lista de distiibucién / Conclencia 2
Declaro que estoy al comiente de la revisién y Ios combios reclizados a este documento al tanto de la revision y los cambios realizados en este documento
Moditicocidn | 6n y emisién, én pAmero plezo, plan de confrol, Actualizocién de programa
- ‘nodv(:lén y emisién, Revisién de documentacién contra liberacion primera plezo, Revisidn de plon de confrol vs istodo de KCC Y KPC, Actualizacién de progroma Milling 1
Motivo: | WEKS.DIR\ MAIN_TESLA_M3_DPL ALY WPD_STANDARD.MPF(Sazepin)y Miling 2 MAIN_STANDARD_TESLA_M3_DPR_ALU
Turno Nombre del Operador Fecha Firma Turno Nombre del Operador Fecha Firma

T | /

(Foto 6 — Instruccion de trabajo Door panel aluminio)
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Se presenta un enlace y la evidencia de las HIT realizadas:

HIT (INSTRUCCIONES DE TRABAJO) FORVIA

ALUMINIO TESLA:
Name N Date modified Type Size
B HIT-HG-ALUM- control final DP 18062024 26/06/2024 02:42 p. m. Microsoft Excel W... 14,822 KB
B3 HIT-HG-ALUM- control final DP 18072024 18/07/2024 06:29 p. m. Microsoft Excel W... 14,821 KB
B33 HIT-HG-ALUM- control final IP ZVENT 19...  20/06/2024 03:24 p. m. Microsoft Excel W... 18,843 KB
@ MILLING DP ALUMINIO 27032024 13/05/2024 02:37 p. m. Microsoft Bxcel 97.. 23,964 KB
B MILLING IP ALUMINIO 11042024 (IATF) 08/05/2024 04:57 p. m. Microsoft Bxcel 97... 25,223 KB

HIGH GLOSS:
MName h Date modified Type Size
£33 CAMBIO DE MOLDE HVAC 27/06/2024 01:12 p. m. Microsoft Bxcel W... 11,617 KB
@ Control final H&0 BEZEL 29/07/2024 DE:4% p. m. Microsoft Bxcel W.., 15,342 KB
@ Copy of HVAC OUTLET BEZEL HIT PKY 17/07/2024 D612 p. m. Microsoft Bxcel W.., 32,157 KB
@ enmascarado h&0 nuevo 13/05/2024 0617 p. m., Microsoft Excel W.., 15,134 KB
@ HTI-HG-ZVENT-100 REV4 12032024 13/05/2024 05:48 p. m. Microsoft BExcel W... 37T KB
@ HVAC OUTLET BEZEL HIT PKY (actualizada)  18/07/2024 12:28 p. m. Microsoft BExcel W... 32,152 KB
@ HVAC OUTLET BEZEL HIT PKY 27/06/2024 D6:28 p. m. Microsoft BExcel W... 32,092 KB
@ retrabajo Door Panel 27/05/2024 11:53 a. m. Microsoft Excel W... 5,552 KB

LOW GLOSS:
Mame Date modified Type Size
@ Copy of HITIP LOWER RIVIAN ULTIMA M...  08/07/2024 D8:52 p. m. Microsoft Bxcel W.., 6,315 KB
@ Copy of HIT-CF-3HROUDS UPPER & LO...  12/06/2024 0713 p. m. Microsoft Bxcel W... 9,132 KB
@ HIT- CF- GM L233 Adjustable Locator 07/06/2024 05:13 p. m. Microsoft Excel W... 9478 KB
@ HIT MAP SCREW COVER LHRH bueno 31/05/2024 12:30 p. m. Microsoft BExcel W... 6,927 KB
@ HIT-CF-CAJA NECK AUSTIN 2 06/05/2024 D6:37 p. m. Microsoft Bxcel W... 11,236 KB
B33 HIT-CF-CAJA NECK AUSTING 17/04/2024 02:59 p. m. Microsoft Bxcel W... 10,739 KB
B33 HIT-CF-CAJA NECK AUSTINS 06/06/2024 11:16 a. m. Microsoft Bxcel W... 11,229 KB
@ HIT-CF-MAP POCKET DELAMTERA 2 29/04/2024 12:50 p. m. Microsoft Bxcel W.., 28,800 KB
@ HIT-CF-MAP POCKET TRASERA 29/04/2024 01:53 p. m. Microsoft Bxcel W.., 30,750 KB
@ HIT-CF-SCREEN MECK HOUSING2 07/06/2024 05:18 p. m. Microsoft Bxcel W.., 23,932 KB
@ HIT-CF-SHROUDS UPPER & LOWER 2 07/06/2024 05:16 p. m. Microsoft BExcel W... 5,180 KB
@ HIT-CF-SHROUDS UPPER & LOWER bueno  10/06/2024 06:08 p. m. Microsoft BExcel W... 9,131 KB
@ HIT-CF-UPPER SPEACKER TRASERO 24/05/2024 10:39 a. m. Microsoft BExcel W... 25,542 KB
B33 HIT-CF-UPPER SPEAKER DELANTERO BU...  24/05/2024 10:07 a. m. Microsoft Bxcel W... 25,207 KB
E3:| HIT-CF-UPPER SPEAKER DELANTERO 18/04/2024 11:00 a. m. Microsoft Bxcel W... 16,726 KB
@ HIT-CF-UPPER SPEAKER TRASERO 2 19/04/2024 0417 p. m. Microsoft Bxcel W.., 17,957 KB
@ HIT-ENS-MCAT-CLUSTER-10 SOLDADUR...  153/05/2024 07:28 p. m. Microsoft Bxcel W.., 17,330 KB
@ HIT-ENS-MCAT-CLUSTER-10 SOLDADUR...  18/04/2024 D8:43 p. m. Microsoft Bxcel W.., 18,045 KB
@ HIT-ENS-MCAT-CLUSTER-30 CONTROL F...  15/05/2024 11:54 a. m. Microsoft Bxcel W... 11,203 KB
@ HIT-PY-MCA-CLUSTER 16022023 15/05/2024 12:25 p. m. Microsoft BExcel W... 11,349 KB
@ VCS HOOD ASM HIT PKY 03/06/2024 02:57 p. m. Microsoft BExcel W... 29,211 KB


https://apizacotecnm-my.sharepoint.com/:f:/g/personal/l19370649_apizaco_tecnm_mx/EiU1UIervpBOoyjthC-x5ycBXdO61NNiWxSMXBDNsmqtrA?e=DWPdIj
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5.5 Creacion de maximos y minimos

5.5.1 Estaciones de trabajo

Se llevo a cabo un recorrido por cada una de las lineas en la donde se
identifico y realizo un listado de cada una de las estaciones de trabajo como
primer paso, esto para poder identificar de manera mas ordenada las piezas a
utilizar en cada una de las estaciones.

Producto Maximo y minimo / estacién de trabajo
MCA SORVIA SORVIA
CLU STER Inspiring mobility Inspiring mobility \
2723968xxx - 2723968xxx
GRUMMER GRAPA
- e T il i for
UAP PINTURA UAP PINTURA
PORVIA FORVIA
Inspiring mobility Inspiring mobility
2723968 xxx 2723968xxx
ARANDELA BUMPER
Cajas Plezas a) Piezas Cajas Piezas Piezas
MIN 7 [32 8 | 64 MIN  ™27132 8 | 64
UAP PINTURA UAP PINTURA
FORVIA FORVIA
Inspiring mobility Insplnng mobility
272396 8xxx 2723968 xxx
VINIL CLUSTER
MIN "5 [28 13 wy —5— [
UAP PINTURA UAP PINTURA
GARNISH FIO.RV'b ﬁy . F?spﬁg\rfolblAty
nspiring mobili bRl S
286058 0xxx 286057 8xxx
BOP FOAM CENTER BOP FELT TAPE.
DEFROST 50X 15 X5 MM

Piezas | Piezas | Piezas Piezas

UAP PINTURA UAP PINTURA




Material
liberado
Low
Gloss

~ORVIA

Inspiring mobility
286057 9xxX

BOP FELT TAPE
30X10X1 MM
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Piezas

e

130

~ORVIA

Inspiring mobility

272396 8xxx

ICO RLH PULL CUP LIGHT

GUIDE INJECTED BL

UAP PINTURA

~ORVIA

Inspiring mobility

m 2863118xxx m
1CO RRH PULL CUP LIGHT

GUIDE INJECTED BL

.-

Piezas Cajas | Piezas [ cajas [ piezas | Cajas | Piezas

~ORVIA

Inspiring mobility

2751761XXX

1CO FLH PULL CUP LIGHT

GUIDE INJECT BL

UAP PINTURA

UAP PINTURA

~ORVIA

Inspiring mobility
2849564xxx

ICO FRH PULL CUP
LIGHT GUIDE INJECT BL

Piezas Cajas Piezas
o 5n I

Cajas

Piezas

&

50.

3 130
UAP PINTURA UAP PINTURA
PORVIA PORVIA
Inspiring mobility Inspiring mobility
270323 8xxx m 29087 14xxx
1CO RLH PULL CUP OUTR ICO FRONT LHS OGIVE
INJECTED BLACK STA INJECTED BLACK STAND
Cajas | Plezas Cajss | Piezas Cajas | Piezas Cajas | Plezas
UAP PINTURA UAP PINTURA
PORVIA PORVIA

Inspiring mobility

Inspiring mobility

2664082xxx m

1CO FLH PULL CUP OUTR
INJECTED BLACK STA

2849565xxx w

ICO FRH PULL CUP OUTR
INJECTED BLACK STA

UAP PINTURA UAP PINTURA
PORVIA PORVIA
Inspiring mobility _Inspiring mobility
3022840xw1-01 ' 3022839xw1 M
ICO REAR ARMREST HINGE ICO FRONT ARMREST

INJECTED DX9 BLA

Plezas

-

252

1IAD DINITIIDA

HINGE INJECTED DX9 BLA

Cajas Plezas
=

Cajas

Plezas

21

336

Cajas | Piezas

421672
UAP PINTURA




~ORVIA

Inspiring mobility

29785198N8B

ICO FRH MAP POCKET
SCREW COVER BACKEN BL

q

Cajas Piezas Piezas
MIN  ™27T140
UAP PINTURA
~ORVIA
Inspiring mobility
29211178n8B
1CO FLH TRUNK SWITCH

BEZEL BACKEN BLACK

Piezas

200

Cajas

2

MIN

~ORVIA

Inspiring mobility

2324419812

ICO IP CENTER SCREEN
NECK INJ NEU-2121 G

Cajas

11

Piezas

264

MIN

UAP PINTURA

o

cnn

21

Piezas

504

B

~ORVIA

Inspiring mobility

4171852018NB-01

ICO FLH ADJUSTABLE
LOCATOR BACKEN BLACK

UAP PINTURA

Cajas Piezas Piezas
- MIN  ™27180 7 |140
UAP PINTURA
PORVIA /

Inspiring mobility

417185801sc1-01 -

ICO FRH ADJUSTABLE

LOCATOR SKY COOL GRAY

UAP PINTURA
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~ORVIA

Inspiring mobility

29211968nB

ICO FLH MAP POCKET
SCREW COVER BACKEN BL

Piezas

140

Cajas Piezas

6 |420
UAP PINTURA

MIN

~ORVIA

Inspiring mobility

279457 7 xxx

1CO GLOVE BOX COVER
INJECTED BLACK STAND

Piezas

189

Cajas Piezas

378

Cajas

18

MIN

UAP PINTURA

Pez

LOCATOR BACKEN BLACK
UAP PINTURA

~ORVIA \

Inspiring mobility

~ORVIA

Inspiring mobility

4171858018NB-01
I1CO FRH ADJUSTABLE

Cajos

4

Piezas

80

417185201sc1-01

ICO FLH ADJUSTABLE
LOCATOR SKY COOL GRAY

Cajas | Piezas Cajas | Piezas
UAP PINTURA
PORVIA

Inspiring mobility

417185201061-01

ICO FLH ADJUSTABLE
LOCATOR GASOLINE INT

e

.

Plnu

140

Piezas

80

Cajas

4

E

UAP PINTURA




~ORVIA

Inspiring mobility

417185801D61-01

ICO FRH ADJUSTABLE
LOCATOR GASOLINE INT

~ORVIA

Inspmng mobility

4171852010xs-01

ICO FLH ADJUSTABLE
LOCATOR OXFORD STONE
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T
i

Cajas Piezas
-

UAP PINTURA

UAP PINTURA LG

Cajas Piezas Piezas Cajas Piezas
- MIN 3 [80 7 [140 MIN  ™27180
UAP PINTURA
PORVIA \
Inspiring mobility
417185801axs-01
1CO FRH ADJUSTABLE
LOCATOR OXFORD STONE ‘ T
Cajas Piezas Piezas
- MIN  ™27T380 7 [140
UAP PINTURA
RIVIAN IP SORVIA FORVIA
LOWER Inspiring mobility Inspiring mobility
298453 4xxx 298453 3xxx
Bop Insulation Pad Bop Insulation Pad
Passenger CTR
(NVH IZQUIERDO) (NVH CENTRAL)
-
UAP PINTURA LG
PORVIA
Inspiring mobility
298453 2xxx \
Bop Insulation Pad
DRIVER
(NVH DERECHO)
M- B
UAP PINTURA LG
Kab Panel PORVIA PORVIA
Inspiring mobility Inspiring mobility
2653884 xxx 3980539500
BOP SWD DUCT BOP MX IP LHD DRV
INLET SEAL FOOTWELL SEAL W PSA

UAP PINTURA

UAP PINTURA



~ORVIA

Inspiring mobility

2886542xxXx

BOP MS IP LHD PASS
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~ORVIA

Inspiring mobility
2902256xxx
BOP LED LIGHT

ol

FOOTWELL EAL W PSA STRIP LH ASSY
CEE Ea K
UAP PINTURA UAP PINTURA
IP MP552 PORVIA FORVIA
MCA Inspiring mobility Inspiring mobility
2697313XXX 2697314XXX w
BOP LH DEMISTER BOP RH DEMISTER
DUCT BLOW MOLDED DUCT BLOW MOLDED
e o B
IP MP552 MCA IP MP552 MCA
PORVIA PORVIA
Inspiring mobility Inspiring mobility
2939536XXX 2697311XXX
BOP PANEL DUCT BOP LH IP PANEL
ADAPTER PLATE DUCT
- R EE [
'F’ MP552 MCA IP MP552 MCA
SORVIA FOtvie
Inspiring mobility —_—
S —— 433029201XW1
BOP BOP LT
SR 5 R DEMISTER GRILLE
DX9 BLACK
e | 130
IP MP552 MCA IP MP552 MCA
PORVIA PORVIA
Inspiring mobility Inspiring mobility
433029301XW1 2710335XXX
BOP BOP RT BOP RADIO SUPPORT
DEMISTER GRILLE
BRKT
DX9 BLACK

IP MP552 MCA

IP MP552 MCA



~ORVIA

Inspiring mobility
2641900v82

INT SIDE WINDOW
DEMISTR INJECTD

IP VW 316
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FORVIA

Inspiring mobility
2641901Vv82

INT SIDE WINDOW
DEMISTR INJECTD

LH TITAN RH TITAN
PORVIA FORVIA
Inspiring mobility Mllw
2641912V82 2641909XXX
INT IP CLUSTER BOP AIRDUCT
SUPPORT RIGHT
INJECTED TITAN
B o B o Ml o
IP VW 316 IP VW 316
FORVIA FORVIA
Inspiring mobility Inspiring mobility
2641908XXX 2641907 XXX
BOP IP AIRDUCT ICO CENTER AIRDUCT
LEFT ASSY TITANSCHWARZ
N o [
IP VW 316 IP VW 316
SORVIA ~ORVIA
Inspiring mobility Inspiring mobility
2641914v-82-07 2641918v82
INT STRDUCTW INT IP LOW PAD
CHUTE CHANNEL SUBSTRATE ‘
INJECTD TIT INJECTED TITAN
IP VW 316
~ORVIA
Inspiring mobility
2641918v82
INT IP LOW PAD
SUBSTRATE
INJECTED TITAN
MIN

IP VW 316
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5.6 Actualizacion de layout

El primer cambio que se hizo fue la incorporacién del nuevo proyecto, quitando
el proyecto JT/JL y incorporando el nuevo proyecto H60 de Nissan

ANTES:

L A=ZD

P

DESPUES:

MCA | MCA |
PINT | PINT

HSINYVO
A0
LYW

CF IP/DP |

{| MAT | MAT
| PIN |LIB
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También el espacio donde se colocaban los roller por los nuevos del proyecto
h60 bezel.

ANTES:
':mgcque
DESPUES:

““““"“““—_[_j?’j““""“““""“
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Incorporacion de las mesas para el enmascarado de h60, se quitan los roller

del proyecto anterior
ANTES:

54 ORIWER
M PASSENGER

DESPUES:

MATERIAL
INYECTADO
MATERIAL

INYECTADO

H60 BEZEL

‘F.FXO
H60 BEZEIL

o
38
=D
=4
B
3k
=2

HB0

TROQUEL
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Se cambia la zona de pulido, se quita el area de refacciones y se incorpora el
top de pintura, se agrega la cuarentena de calidad y los fixtures de las
referencias de pintura.

ANTES: DESPUES:

Met Mat Mat Mat
LIJ.ﬁDO LVADG

Us A4 US NB

TOFJ 5
PINTURA

CUARENTEN1
42

Cambio de posicion RIVIAN IP LOWER y mesa de control final de
Maperas/Speacker
ANTES:
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DESPUES:

SVil
AdS

o=
L
0
o
e
o
i
=
o
-

|
| LOWER

LOWER

LOWER

Svil
AdS

13d
AdS

Svdl
A 1S

13d
AdS

13a
AdS

PKY 1

S3LNINO&NOD

IP LOWER
IP CARRIER

IP LOWER
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Reubicacion de referencias:
ANTES:

DESPUES:

MATERIAL
4 PINTADO
PZAS CHICAS

IP CARRIER

=

é - PZAS CHICAS
VACIO = Q
\ PZAS CHICAS

EKIA CONTROL FINAL
VACIo 7\— Q e CAJA NECK
OX UPPER/ S
VACIO N O
~ = || LOWER
i X
! N
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Cambio de roller y empaque proyecto C1YX
ANTES:

Q00H
SOAT | avAH

PULIDO

wiofss

v -‘ aook
’d a?s‘ SJA OVAH
OVAH
XALOIXALD||XALD

XALD

CONTROL
VACIO FINAL
CIYX

| QOOH
XALD||XALD SOA
dV¥ds

o0
m
—

)

XALD

Tm
xXOX

CONFUMUBLES

MESA
MODEL

DESPUES:
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6. Conclusion

Las practicas profesionales realizadas en FORVIA planta TECHNO han sido una
experiencia enriquecedora y transformadora, tanto a nivel profesional como
personal. A lo largo de este periodo, he tenido la oportunidad de involucrarme
directamente en diversos procesos de fabricacion y ensamblaje, lo cual ha
ampliado mi comprension de la complejidad y precisién necesarias en la industria
automotriz.

Durante el tiempo en la planta, he adquirido habilidades practicas en areas clave
como la supervision de la produccién, control de los flujos de materiales, el
control de calidad y la resolucion de problemas técnicos. La interaccion diaria
con profesionales experimentados me ha permitido comprender mejor los
estandares y las mejores practicas que rigen la industria. Ademas, el uso de
tecnologia avanzada y la implementacion de procedimientos de mejora continua
han demostrado ser esenciales para mantener la competitividad y la eficiencia
en el entorno actual.

Los desafios enfrentados, como la adaptacion a cambios en la linea de
produccion o la solucién de problemas imprevistos, han fortalecido mis
habilidades de resolucion de problemas y mi capacidad para trabajar bajo
presion. La experiencia también ha resaltado la importancia del trabajo en
equipo, la comunicacion efectiva y la gestion del tiempo, elementos cruciales
para el éxito en cualquier entorno industrial.

En resumen, las practicas en FORVIA han proporcionado una vision integral del
funcionamiento de una planta automotriz, permitiéndome aplicar conocimientos
tedricos en un entorno practico. Estoy convencido de que las habilidades y
conocimientos adquiridos seran fundamentales para mi desarrollo profesional
futuro y me han inspirado a seguir explorando y contribuyendo al sector
automotriz.

Agradezco a FORVIA y a todo el equipo por la oportunidad brindada y por su
apoyo durante este periodo de aprendizaje. Estoy seguro de que la experiencia
obtenida sera un pilar s6lido en mi carrera profesional y me ayudara a enfrentar
con confianza los retos futuros en la industria.

6.1.1 Competencias desarrolladas y experiencia adquirida

Durante el periodo de practicas en la planta automotriz FORVIA se han
desarrollado una serie de competencias clave y se ha adquirido experiencia
significativa que han enriquecido mi formacion profesional. A continuacién,
detallo las principales competencias desarrolladas y la experiencia adquirida:



INTERNAL & PARTNERS

Competencias Desarrolladas

1.

Conocimiento Técnico y Practico en Procesos de Manufactura

Descripcion: Familiarizacidn con los distintos procesos de fabricacion,
desde el ensamblaje hasta el control de calidad.

Experiencia Adquirida: Participacion activa en las lineas de
produccion, monitoreo de procesos y ajuste de parametros para
asegurar la calidad del producto final.

Habilidades en Control de Calidad

Descripcion: Aplicacion de técnicas y estandares de control de calidad
para garantizar el cumplimiento de especificaciones técnicas.
Experiencia Adquirida: Inspeccion de componentes y productos
terminados, realizacién de pruebas funcionales y uso de herramientas
de medicion precisas.

Resolucion de Problemas Técnicos

Descripcion: Identificacidon y solucion de problemas en el proceso de
produccion, desde fallos en maquinaria hasta defectos en el producto.
Experiencia Adquirida: Operacién de robots industriales, sistemas de
ensamblaje automatizados y herramientas de diagndstico electronico.

Trabajo en Equipo y Comunicacion

Descripcion: Desarrollo de habilidades de colaboracion y comunicacion
efectiva en un entorno de trabajo en equipo.

Experiencia Adquirida: Coordinacion con diferentes departamentos,
participacion en reuniones de equipo y contribucion a la resolucion conjunta de
problemas.

Gestion del Tiempo y Organizacion

Descripcion: Manejo eficiente del tiempo y organizacion de tareas para cumplir
con los objetivos de produccién y plazos establecidos.

Experiencia Adquirida: Planificacion y priorizacion de tareas, asi como
adaptacion a cambios en los horarios de produccién y demandas imprevistas.

Formacion y Capacitacion Continua

Descripcion: Participacion en sesiones de formacion y capacitacion
proporcionadas por la empresa para mantenerse al dia con las mejores practicas
y avances tecnologicos.

Detalles: Asistencia a cursos internos sobre nuevos equipos y técnicas de
produccion, asi como a seminarios sobre tendencias de la industria automotriz.

Interaccién con Profesionales Experimentados
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Descripcion: Oportunidad de aprender de ingenieros y técnicos con vasta

experiencia en el sector automotriz.
Detalles: Recepcidn de mentoria y retroalimentacion constructiva, asi como

aprendizaje sobre la cultura y practicas profesionales de la industria.
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8. Anexos
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FORVIA Excellence System P
Framework == @

Bricks Principles
Principles

People Development & Stable Conditions:

{:} Ensiira safa conditinns and taka cara of aur Planat
ﬁ Develop competent autonomous teams
|} Standardize work

m Create stable conditions through levelling

Just In Time Conditions:

E Create continuous flow

I@ Produce at takt time through pull system
%7} Accelerate Flows
Built-In Quality:
I @l Produce zero defect respecting standards with capable process
Efficiency:

@ Dperate with just needed resources

Drive Improvement:

[4x

f’_if.-"-. Drive parformance with focus on prevention & effective problem-solving
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Fundamentals

/7  Transform to Excellence (Kaizen & Breakthrough) enhancing Customer Perception
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