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m AEC Bilbao, 22 y 23 de noviembre de 2006

Variabilidad en los procesos
tratamiento y prevencion
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900
diferentes

rechazos en e
2005

ALIDAD Y MEDIO AMBIENTE EN LA AUTOMOCION
Ilbao, 22 y 23 de noviembre de 2006

IOHI
CH®O>» HZA

.

FTT =51 %
Afectando la

Calidad, Productividad

y el Coste Total

300

Diferentes fuentes

externas de
rechazos

95%x95%x 90%x 93%x 88%6x92%6x84%
=351 %

S
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Calculo del FTT (Bien a la primera):

Unidades entrantes en proceso - (Scrap + Reruns + Retests + Units Repaired Off-Line)

FTT _ Unidades entrantes en el proceso

1) Elegir una pieza de control que pase por todo el proceso de fabricacidn

2) Calcular el FTT de cada subproceso

Prensas Soldadura Mecanizado Montaje
Rerun= 0 Rerun= 1000 Rerun= 0 Rerun= 0
20.000 | SCrap= 500 Scrap= 450 Scrap= 1050 Scrap= 0
oarts | Retest= 0 | 19.500 Retest= 0} 19050 | Retest=" 0| 18000 |[Retest=" 0 | 17100
::> Repa= 500 : Repa= 500 : Repa= 1800 : Repa= 900 :
19000/20000 17550/19500 16.200/19.050 17100/18000
=95 % =90 % =85 % =95 %

3) Calcular el FTT del proceso completo
g

L 95%x90% x 85% X 95% =69 % —~__
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La realidad Hoy

¢, Donde
encontramos
variabilidad ?
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Produccion en Serie Tradicional

Diagrama SPC

Sélo para llustracion
3/22/93 \
iy YAy
LCL |7 ‘\
HS*& !
Maquina Fuera de Control

J

PRODUCTOS
ACABADOS

PIEZAS
DEFECTUOSAS

* Altos indices de rechazos PPM’s

« Alto nivel de retrabajos y chatarra = Scrap
 Procesos poco robustos y estandarlzados

. Alta rotacion dezanleog

DESGLOSE DEL TIEMPO DE TRABAJO

|_| |_| Tiempo

Il

1 2 3 4 Est. de Trab.

encontramos
Variabilidad

Falta de sistemas robustos de cambio
Falta de vision donde ir y como INDECISION

L Cierres de fabrlcas y uansierencias




Diagrama SPC

3/22/93 \

ucL 1P
<

LCLJT y

Maquina Fuera de Control

lo que muchos
deciden hacer ?

‘;, PRODUCTOS
b ACABADOS

« Si tienen dinero, contratan expertos

 Ponen la responsabilidad del cambio
en departamentos con poco poder en
la organizacion.

DESGLOSE DEL TIEMPO DE TRABAJO ° Aplican herramientas Lean sin
n [ Tiempo profundizar (Kamban , 5 S’s etc..)
de Ciclo e Llenan las fabricas de tableros
I:I |:| * Se gastan mucho dinero en limpieza
1 2 3 4 Est. de Trab. y En General:

CAMBIOS SUPERFICIALES
Arboles de Navidad
INSOSTENIBLES
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Produccién en Serie Tradiciona :I 9 2 Soélo para llustraciéon
& S\B; [oYoYe)

'Escuela de Negocios A
“Crlstobal Colon .

Parten sin saber dénde llegarén

'+ Cuando llegan no sabéh‘_'dc’)n_de han 'Ilegado

DESGLOSE [

“Cuando regresan no saben de dénde.

—
| E—
o [ ]

+ Lo hacen casi todo con capital prestado

INSOSTENIBLES

1"

L ' = ‘ Arboles de Navidad
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¢, Porque
tenemos
Variabilidad ?

Falta de Control sobre el Gemba

Gemba es toda area donde se genera valor en cualquiera
de los ambitos de nuestra vida.
Gemba esta en todas partes.
Hay que pisar el Gemba.
Cuando hay anomalias, ir al Gemba !!!!
Para conocer lo que pasa, hay que estar en el Gemba.
Controlar / Dormir con “Gembutsu”
En el Gemba solo ocurren dos cosas:
{ » 1.- Control
2.- No control ES
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La realidad hoy

CALIDAD Y MEDIO AMBIENTE EN LA AUTOMOCION

-+ 50,00%

Root Causes
120 23
100 +
80 +
¢, Donde hemos
. encontrado las
7 60 +
: mayores fuentes de
Variabilidad?
40 +
20 +
0 I . - - . —
Dispatching, . . M t
TEE%Z(’I[ZQ& Ma;::g:r;ice Design feasibility | Assembly mistake | Wrong Parameters Dete;:}t,lg:elgntrol g;s;rETrz? Contamination Wrong changes
ckaging capable
I Serie2 40 19 18 15 13 6 6 3 2
—e— Seriel 32,79% 48,36% 63,11% 75,41% 86,07% 90,98% 95,90% 98,36% 100,00%

100,00%

+ 90,00%

-+ 80,00%

-+ 70,00%

-+ 60,00%

Frecuency

-+ 40,00%

-+ 30,00%

+ 20,00%

+ 10,00%

0,00%

(®)



Principales Areas de
~ Variabilidad

Areas de embalaje,
preparacion de envios y

transporte.

Desgaste de herramientas y
condiciones de las maquinas

Disefio de producto y
factibilidad

Areas de montaje

Puestas a punto e introduccion
de parametros

» Problemas mas comunes

Errores de posicion
Etiquetas cambiadas o erroneas
Mezcla de piezas y secuencias erroneas

Embalaje inadecuado
Envios incorrectos
Falta de entrenamiento e informacion

Piezas fuera de tolerancia por
desgaste de herramientas.
Mdgquinas en mal estado.
Herramientas dafiadas por mal
almacenamineto o proteccion.

Esfuerzos elevados, montajes
complicados.

Operarios no siguen los estandares
Falta de estandares apropiados

Falta de entrenamiento y experiencia
Falta de Poka Yokes en los procesos
Lay-out & orga. estaciones de trabajo
Falta de control sobre los cambios
(CHO, Shifts & turn over)

Mezcla de piezas en CHO

Incorrecta introduccion de pardmetros
Falta de estandares claros, parametros
Operarios no siguen los estandares




Errores de posicion de las piezas
Etiquetas cambiadas o erroneas
Mezcla de piezas y secuencias

erroneas
Embalaje inadecuado

Envios incorrectos

Falta de entrenamiento, informacion

Piezas fuera de tolerancia por
desgaste de herramientas. Maquinas
en mal estado. Herramientas
dafladas por mal almacenamineto

Estandarizacion de las operaciones
Poka Yoke = a prueba de errores

Organizacion en las estaciones y 5 S”s
Estandarizacion de los cambios
SMF

Esfuerzos elevados, montajes
complicados.

Operarios no siguen los estandares
Falta de estandares apropiados
Falta de entrenamiento y
experiencia

Falta de Poka Yokes en los
procesos

Lay-out & orga. estaciones de
trabajo

Falta de control sobre los cambios
(CHO, Shifts & turn over)

Mezcla de piezas en CHO
Incorrecta introduccion de
parametros

Falta de estandares claros,
Operarios no siguen los estandares

TPM + R&M
5 S’s

ROBUTNESS Disefios Robustos

DFMEA / PFMEA

MFMEA / EFMEA

GPDS

Herramientas de simulacion, Virtual Builds

Estandarizacion de las operaciones
Poka Yoke = a prueba de errores
Organizacion en las estaciones y 5 S°s
Estandarizacion de los cambios

SMF

Estandarizacion de las operaciones
Poka Yoke = a prueba de errores
Organizacion en las estaciones y 5 S”s
Estandarizacion de los cambios
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Estandarizacion de las operaciones
Poka Yoke = a prueba de errores
Orga. en las estaciones y 5 S’s
Estandarizacion de los cambios
SMF

¢, Queé hacer
primero ?

Go & See
the
Gemb

Estandarizacion de las operaciones
Poka Yoke = a prueba de errores
Orga. en las estaciones y 5 S”s
Estandarizacion de los cambios
SMF

Estandarizacion de las operaciones
' Poka Yoke = a prueba de errores
Orga. en las estaciones y 5 S’s

4 Estandarizacion de los cambios S
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No tomar
decisiones GO and See
basadas en:
REALIDAD VIRTUAL ACTUAL REALITY

ounto donde la
yd tiene lugar.

eguntas
as sobre lo que
‘el realidad sucede.

entar lo que se
ealidad.

o Infoxmes y papgles
crearNealidag

 La realiNad
nunca moek
de lo que Ay
realidad

e Larealdad Vi
Incluiyerrores
OpInfoONes y Visle

¢, Que significa
Go & See?

.,Como llevar
acabo un
Go & See?

Ji97/1Go and see every day whether your virtual and P
Y actual reality fit together. > T ¢T
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ASME symbols for PROCESS FLOW

’ TRANSPORT  (Distance)
. INSPECCION  (Time)

‘ ‘ OPERATION (VA/ NVA) (Time)
' STORAGE (Pieces)

' Delay (Pieces)
;F-‘B
% /A)—MC
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94m

17m

1m

Im

21 segs

1m

Im
15m

Im

-14 segs

1.5m ==

AM ==

‘ 4 Ops VA.
- 1 Inspection

D 12 Delays

==p 18 Transports

v 2 Stocks

istance t Hed;?\?.ll.&m
Distance trave D
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Current VSM PLANNING

MRPII  +

/ MANUAL

PURCHASE SYSTEMS \ .
ORDERS

MR CUSTOMER

ROLLING FORECASTS

SUPPLIER

Semanal R
Diaria
Tk INYECCION Al Assembly A2
W
- T. CICLO IDEAL TAMARO LOTE (T CI)CLO IDEAL TAMARO LOTE
se

T. CICLO REAL TIEMPO CAMBIO T. CICLO REAL TIEMPO CAMBIO
(seq) (min) (seg) m (min)
TURNOS N° OPERARIOS

TURNOS N° OPERARIOS
3

I

No. VARIA — T T .
,n =AY VAR 279/ ")
- > Gz M Chon L & O )y

) 0.08d
0.01 . 3 seg : 0.84d 0.\d

[ == ) 18 se —0 .05d
Assembly A3 Assembly A4 Inspection AS
T. CICLO IDEAL TAMARO LOTE T. CICLO IDEAL TAMARO LOTE T. CICLO IDEAL TAMARO LOTE
T. CICLO REAL TIEMPO CAMBIO T. CICLO REAL TIEMPO CAMBIO T. CICLO REAL TIEMPO CAMBIO
(seg) n (min) s 5
TURNOS N° OPERARIOS TURNOS N° OPERARIOS TURNOS

N° OPERARIOS

I IP
H -

-
I!

[]
(B[]

No. VARIANTES FTT.% No. VARIANTES FTT.%
18

PARADAS

No. VARIANTE!

92.1
O.EE. % T PARADAS

]

FTT.%

PARADAS O.EE. %

O.EE. %

O0E
[ [T EI
[E

O0E
([ ][]

11 m 17m 4 |-_1@D_‘| 52 m
(> | mp-L = Ol mmp> unnfﬁu» i 8000
21 seg 0.001 d 17 se 0.02d 14 se 0.03 d 0.05 d 2d
DPV = 2000 pcs / days V. A. =59 seg

Dock To Dock = 14.18 Days =816825 Seg Ratio V. A. = 0.0072 % %
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PLANNING | ROLLING FORECASTS
Future VSM T

MANUAL

SYSTEMS
gg';(é;’gs'z ORDERS

CUSTOMER
SUPPLIER

Measurables
for
preventign

Standarisation
Pokayoke
Fifo Storage

.............................................. B
Work Place

Tools & Jigs

calibration
Maintenance

Standarizacién

TPM / R&M Sl @

SMED

Visual Kanbar

InyectionA
Assembly A2 Assembly A3 Assembly A4
T. CICLO IDEAL TAMARO LOTE
3 d a (seg) 2000 T. CICLO IDEAL TAMARO LOTE T. CICLO IDEAL TAMARO LOTE T. CICLO IDEAL TAMARO LOTE T. CICLO IDEAL TAMARO LOTE

T.CIcCLO REAL‘ TIEMPO CAMBIO (se0) 2000 (sea) 2000 2000 2000 2 d
(seg) (min) T.CICLO REAL TIEMPO CAMBIO T. CICLO REAL TIEMPO CAMBIO T.CICLOREAL TiEmPo camsio Bl T CIcLO REAL TIEMPO CAMBIO.
TURNOS N° OPERARIOS

TURNOS N° OPERARIOS TURNOS N° OPERARIOS TURNOS N° OPERARIOS TURNOS N° OPERARIOS
No. VARIANIES FTT.% D 2 — e s

No. VARIANTE:! . 0. T.T.

-25 Exa No. VARIANIES FTT% No. VARIANTES FTT.%
PARADAS OEE% 92.1 100

D D PARADAS OEE. % PARADAS OEE. % PARADAS D OEE.% D PARADAS D OEE. %

/e [ O 1 [ 1 [ L1 [

0.01 d

(o]

PR T 1d 18 se 21 se 17 se 14 se 0.03 d
7> e 18seg o 21560 4 tlSCY g 10500 5 Q030

0 pcs / Day V. A. =59 seg

o DocK = 6 Days Ratio V. A. = 0,034 % /’)—\\

Do
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Material
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. (B3-E2) 18,000

. Q)) Material || Material _ Material - A
M Material Materia

E 94 Metros PIi iga “A

current Vsm

INVECCION AL

PLANNING

MRPII +
MANUAL
SYSTEMS

ORDERS

1M
17m

ROLLING FORECASTS

Dock To Dock = 14.18 Days =816825 Seg

L=

Ratio V. A. = 0.0072 %

[I],tl} 160 8 Clrg;
. 21 seg " 0.001d 17 se 0.02d . 14 seg " 0.03 d 0.05d
DPV = 2000 pcs / days V. A. =59 seg

590133 25

Process

Bilbao, 22 y 23 de noviembre de 2006

Flow analysis

94m

3 segs.
2m
17m

Future VSm

DPV = 2000 pcs / Day
Dock To Dock = 6 Days

PURCHAS]
ORDERS

CALIDAD Y MEDIO AMBIENTE EN LA AUTOMOCION

2m
m 1m
im
18 segs
15m
im
1m
8m
1.5m
im
21 segs
am
Im
PLANNING
MRPII +

MANUAL
SYSTEMS

Measurables

for

preventign

Standarisation
S Pokayoke
Fifo Storage

Visual Kanb;

m FTT
B
=
=

<55
Work Place
Organization

52m
17 segs
. 4 Ops VA.
14 seqs - 1 Inspection

12 Delays

D

==p» 18 Transports

v 2 Stocks

Distance travelled = 211.5m|

ROLLING FORECASTS

©.
e

V. A. =59 seg
Ratio V. A. = 0,034 %
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WS Standardisation
PokaYoke

Work Place Orga. and 5 S”s
CHO standardisation

SMF

Variability
Reduction

WS Standardisation
PokaYoke

Work Place Orga. and 5 S’ s

CHOT standardisation Clik here for 0
SMF More information

WS Standardisation
'+ Poka Yoke

> CHOT standardisation
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Concern and Corrective Action Initiator: Date:
Distribution:
Issue No:
Reason for Report: VRT Concern
Design/Manufacturin Actual
gnivi ) Problem Ge Resp. Target Date Progress % Completion Remarks
g/Supplier Quality Date
Objectives:
1)
2)
3)

Variability Reduction Team definition, awarenes, commitment and
problems visibility

Variability Reduction Team (VRT) Full |Leade \ Roles to be
time dedicated to achieve the En

objctves Aplicar herramientas Toam . e
Crear un VRT de prevencion a
vy o Averes S\ todas .I as fuentes e

Variabilidad del

proceso

Concienciacion
entrenamiento
y COMpPromiso

on Quality
Problems definition, visibility and Create a matrix with following
Follow up concepts: Concern definition, Root

cause, 8-D Validation by STA,
Containment action at the Supplier &

L ] - outside the Supplier, Definitive
VISIbIIIdad Corrective actions, Impact in FTT or
PPM’s, target date.

Matrix Weekly reviews progrees with
the STA Engineer

-




Visibilidad y
Concienciacion

| 8-D MATRIX: | [Release date 22/09/2005]
Issue n° 5]
Date 19/10/2005|
T Containment Root Choosen permanent Implemented permanent Prevent Team and individual
Issue INITIAL | CURRENT TARGET Product/ Picture Description Action Cause action actions actions recognition
n° Description STATUS| STATUS | TARGET DATE |STATU! Process D2 D3 D4 D5 D6 D7 D8
1.1 C POST CREASE 2,78% 1,10% 0,20%| 31/10/2005| Crease appears at C postarea |. 100 % production . Headliner sticking at . Double film at the forming . Double film at the
2.1 - after assembling headliner in car,[checking at forming and [the forming mould. mould to avoid sticking. forming mould to avoid
3.2 1 requiring headliner replacement. [finishing area. . Headliner manipulation |. Use of releasing agent on the |sticking.
Defect is also detected on . 100 % of shipment after forming process. mould . Use of releasing agent
substrate headliner at both checked at JIT plant. . Headliner shape . Operator training on the mould
= Solihull and Kent plants. . Operators training on . Include reinforcement at the |. Operator training
vl defect knowledge and in breaking area (needs to be . Additional actions to be
- i headliner manipulation. validated) developed
1.2 DELAMINATION 3,21% 1,95%)| 1,50%] 30/11/2005 Fabric comes off substrate at . 100 % checking .5 Why's process on
2.3 == different headliner areas of the going
3.1 headliner . Delamination sources
= being investigated: Foam|
A . to substrate/Textile to
foam/ Flixeline to
- substrate foam.
. Data capture at gluing
and covering operations
1.3 CUT SHORT TO PILAR (C/D) 354 ppm 21180 ppm 17/10/2005 Side perimeter at C/D pillars too |. 100 % checking at .To add two arms on . Table at finishing operation to
short generates gap to pillarin  [control gauge. L320 nests at C pillar. be adapted with nest for normal
the vehicle. Headliner needs to . Adjust diameter of operation, with perimeter
= be replaced in vehicle. holes/centering pin on  |drawing in nest for visual
L319 D pillar. checking.
. Poka yoke system on
arms
1.4 HEADLINER LOW 118 ppm 0]0 ppm 17/10/2005 - Headliner falls down at the front | . 100 % checking . Roving starts later than |. New sensor to be added . Operator training.
end after assembled in vehicle. needed when paper closer to the roving cutter to
- No fiber glass/Mat reinforcement format is quickly ensure right PLC time
e —— at the front perimeter. introduced in the line. calculation.
. Operator training.
2.2 STILLAGE DAMAGE 1,20%)| 0,25% 0,00%| 30/09/2005 Substrate headliner damaged at | . 100 % checking at JIT |Bad design of stillage for |. Aditional foam included for . Aditional foam included
sunvisor area on A surface. plant L320 SR model. It each headliner during for each headliner during
a I Detected at Solihul JIT plant. doesn't ensure position  [transportation in order to avoid |transportation in order to
of headliners during damage from sunroof frame. |avoid damage from
. transportation. . Modify side fixing bars in sunroof frame.
order to help packaging
= operation and to ensure
headliners remain in it place
during transportation.
3.3 EXCESS GLUE 0,42% 0,38% 0,10%| 30/11/2005 Glue comes trough fabric to A- | . 100 % checking Same as Delamination
side. issue.
L]
SUNROOF APERTURE 0,30% 0,20% 0,05%| 01/11/2005 Aparience around sunroof flimsy |.Formed part to be . Bad cutting condition  |. Mould to be adjusted at the
reworked with around sunroof aperture [sunroof aperture area to get
sandpaper. on substrate due to proper cutting condition:
adjusting condition . regular condition.
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Source of Variability: Errors in Manual|Process Failure Mode Analysis and
operations at the Work Stations (WS) |Pokayoke device definition and
implementation

Review and complete Operators

Works Standards (OPS) or Quality
Process sheets (QPS)

Operators training on OPS and

Operators versatility matrix .

Workstation organisation & 5 S
cal audits to assure that the

OperaC|0neS M an uales rs are following the OPS /

Quality Information on the work
stations (Visual Aids of the defects).
Material flow on to the workstation
Implement Preventive measurable
like FTT (First Time Through) and
follow up

Reinforce Quality assurance routines
at the WS. Tests, SPC charts etc..

Source of Variability: Errors in

Machining Operations Process Failure Mode Analysis &

Process control Parameters review.

Review & complete Set up
instructions (Operators Works
Standards (OPS) or Quality Process
sheets QPS)
Pokayoke parameters Introduction &
machine set up.
Operators training on OPS and
Operators versatility matrix .

al audits to assure the

OperaC|0neS de MéqUIna s are following the OPS /

Review machine capability &
conditions and define Preventive &
Autonomous Maintenance plan.
Implement Preventive measurable
like OEE (Overall Equipment
Effectiveness) and follow up by Shift.

Quality Information on the work
stations (Visual Aids of the defects).
Reinforce Quality assurance routines
at the WS
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Variability Reduction on: Material Handling, Packaging and Despaching

Areas

Material Handling, Packaging and Process Failure Mode Analysis on
Despaching area Potential Errors Material Handling process,

Anaysis & Problem solving packaging & dispatching operations

Review and complete Operators
Works Standards (OPS) or Quality
Process sheets (QPS) for packaging

ManEjO de materlales and dispatching area

Operators training on OPS / QPS
y e m barq u e and Operators versatility matrix .
Packaging & Dispatching area
organisation and 5 S’s
Periodical audits to assure that the
operators are following the OPS /
QPS
Quality Information on the work
stations (Visual Aids of the errors).
Reinforce Quality assurance routines
at the WS

Variability Reduction due to Tooling

Tooling Storage and maintenance Develop a Preventive Maintenance
(PM) Plan for preventing tools of

H e rram I e ntas progressive deterioration & keep the

tools in good working conditions.

Visual aids for Tooling PM status
Improve the Tooling storage avoiding
tools on the floor and protecting them
from the pollution.

Variability Reduction due to poor Quality Assurance Procedures &
Rutines

Inssuficient Quality assurance to
contain problems at the site / Reinforce Quality Assurance

Customers requirements reactions & |Procedures & rutines.
...... Develop an Employee Quality

awareness program to get

Aseg u ram | e nto d e I a Employee Involvement and

. commitment on Quality.

Cal Id ad FTT periodical reviews

Show corner for Costumer concern
Feed Back to the employees

Follow up & Sustainibility Install Kamisibi for the Variability
Reduction Plan (VRP) / Items follow

ap g up.
Soste n | bl I |d ad Regular review audios with the STA
Engineer Mark Richardson T
| > C




ASOCIACION ESPAROLA PARA LA CALIDAD

[0 AEC AD Y MEDIO AMBIENTE EN LA AUTOMOCION

22y 23 de noviembre de 2006

PROGRESSINDICATORS

COSIUMER REJECTIONS
| N
DEFECT Mon  Tue  Wed  Thu  Fi | W39 | W40 WAL W42 W44 | Cum. *-166% *-100%r 100%
C POSTCREASE 0 0 0 4 1 0 5 + 90%
DELAMINATION 0 0 0 0 1 0 1
SHORTTO PILAR 1 0 0 0 6 1 7 1 80%
HEADLINER LOW 0 0 0 0 0 0 0 + 70%
SUNROOF APERTURE 0 0 0 0 0 0 0 1 60%
—N/\ 0
Y 0 -+ 50%
= 0 1
H Medibles para - 0%
/ 0 + 30%
( conocer ° | oo
I a. 0 1 4 10%
\ 0 — 0
RN eality 0 | o
0 <
Q~
0 ~N
0 &
o 4 OQV
0 (@] Q_O
[Total Scrap 1 0 0 0 0 0 4 8 1 0 13| %
parts produced 2.722| 2.668| 2.616| 2.457| 2.500]12.963
% scrap 0,00%| 0,15%| 0,31%| 0,04%| 0,00% 0,10% \_ ‘-Defects —— 9% Cummulative Y,
4 N
PPM
—————————————————————————————————————————————————————————————————— —&—ppm
Target ppm
*********************************************************** = = Cumulative ppm
T = T = T = T = T = T = T = T -
WK38 WK39 WK40 WK41 WK42 WK44 WK4E5 WK46 WK4A7 WK48 WK49 WK50 WK51  WK52




ASOCIACION ESPAROLA PARA LA CALIDAD

() AEC

) Y MEDIO AMBIENTE EN

LA AUTOMOCION

y 23 de noviembre de 2006

PROGRESS INDICATORS

INTERNAL REJIECT

<
DEFECT Wil waz w43 250 100%
DELAMINATION 66 54 30
CREASE 8 23 6 T 90%
EXCESS GLUE 150 15| 23 200 - l 200
MISCUTNOK PILLAR 6 15 1
OTHERS 132] 130 65 402 1 70%
0
of | 150 - 4 60%
0
0 4 50%
0 46%
o] | 100 + 40%
0
o 4 30%
o 20%
0 I I 0
0 22 4 10%
0
0 0 : L 0%
0 DELAMINATION EXCESS GLUE  MISCUT NOK
[Scrap VRP 227 237 125 PILLAR
Parts produced 3.217| 2.569| 1.764
% scrap 7,069 9,23% 7,09% ‘-Defects —— % Cummulative )
e N
FTT & PERCENTAGE SCRAP
10%
9%
0,
%ﬁ —=— 9% SCRAP VRP
6% TARGET %
5% —— 0% TOTAL SCRAP
g{’f — —Cumulative % VRP
o — — Cumulative % TOTAL
1%
0% T T \
WK38 WK39 WK40 WK41 WK42 WK43 WK44 WK4A5 WK46 WK47 WK48 WK49 WK50 WK51 WK52




ASOCIACION ESPAROLA PARA LA CALIDAD

() AEC

MEDIO AMBIENTE EN LA AUTOMOCION

23 de noviembre de 2006

PROGRESS INDICATORS
Botle neck OEEfollow - up

| e N
CONCEPT Mon Tue Wed Thu Fi WK40 | WK41 | WK42 | WK43 | WK44 | Cum. 100‘0% 96.6%
AVAILABILITY 96,1%| 90,9%| 959%] 94,3% 94,3%
95,0% +
EFFICIENCY T77,2%| 74,6%| 66,6% 72,8%
FTT 96,8%| 96,5%| 96,6% 96,6% 90.0%
OEE 71,8%| 65,4%| 61,7%) 66,3%) ST
5| 85.0% +
9 800% |
0]
0|
o 750% ¢ 72,8%
o | 70,00 +
0 66,3%
Al 6500 +
0]
ol 60,0% +
0|
0 55,0%
0|
9| 50,0%
AVAILABILITY EFFICIENCY FTT OEE
9 B AVAILABILITY DEFFICIENCY BFTT BOEE )
Cost forweek £
4 N
PERCENTAGE
100% - -
90% | .\./\i
—a— AVAILABILITY
80% EFFICIENCY
70% B ——FTT
\-\./. —= OEE
60%
50%
WK40 WK41 WK42 WK43 WK44 WK45 WK46 WK47 WK48 WK49 WK50 WK51 WK52
J
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QAEC XI CONGRESO DE

CONCERN

C POST CREASE

DELAMINATION

CUT SHORT TO PILAR

HEADLINER LOW

STILLAGE DAMAGE

EXCESS GLUE

SUNROOF APERTURE

Seguimiento
Estandarizadd

CALIDAD Y MEDIO AMBIENTE EN LA AUTOMOCION
Bilbao, 22 y 23 de noviembre de 2006

Compromiso
operarios y
gerencia

SUSTAINABILITY

Kamisiby | Engineer

Red
points

t'i
B
I

I

Cards to be confirmed

Cards confirmed

Single Point Lessons



ALIDAD Y MEDIO AMBIENTE EN LA AUTOMOCION
Ilbao, 22 y 23 de noviembre de 2006

Estandarizacion de las operaciones
Poka Yoke = a prueba de errores

Orga. en las estaciones y 5 S’s =
Estandarizacion de los cambios Prl mer

SMF Paso

Pero... esto
No ES
suficiente

Variability
Reduction
Plan

A=

Estandarizacion de las operaciones
Poka Yoke = a prueba de errores
Orga. en las estaciones y 5 S”s

E;r;ndamzacnon de los cambios Clik here for 0
More information

Estandarizacion de las operaciones
. Poka Yoke = a prueba de errores
' Orga. en las estaciones y 5 S°s

o Estandarizacion de los cambios /,)_M\




CALIDAD Y MEDIO AMBIENTE EN LA AUTOMOCION
Bilbao, 22 y 23 de noviembre de 2006

Competencia con otras tecnologias

Inestabilidad

Inflaccion

Demanda Variable Falta de recursos

Coste de energia NGCGSItamOS Ir
un paso por
delante de él




LIDAD Y MEDIO AMBIENTE EN LA AUTOMOCION
QAEC Dao, 22y 23 de noviembre de 2006

SISTEMA PULL

Soélo para llustracion

DEPARTAMENTO A

HERRAMI Op# 110f 120 130|140} 150
= status | @ | @ @@ | @
"=

¢ Cual es la vision
de las empresas
con mas exito?

Sistema de
Reposicion de AS DE
Materiales con ~LviACENAMIENTO

Tarjetas SSM.A.R.T.

fﬁ CENTRAL

Centralized storage areas
Returnable containers

DESGLOSE DEL TIEMPO Sistema de Proc. o
DE TRABAJO de Calidad Devolver
Tiempo Obj -
T. de Cicld * Synchronous material flows
|] « Consistent spacing of WIP
12 3 4 Est.deTrab * Pull replenishment systems
L]
L]




ASOCIACION ESPARDLA PARA LA CALIDAD

mAEC DE CALIDAD Y MEDIO AMBIENTE EN LA AUTOMOCION

Bilbao, 22 y 23 de noviembre de 2006

La Proaluccion en Serie Tradlicional se caracteriza por altos niveles de inventarios O a E S tan d ari es L ean
y alta variabililaad de los procesos (p.€j., averias de los equipos, defectos, etc) Balanceo '
Produccion en Serie Tradicional mzi“"'a'"ai’r"n

| =55
| E=

T I
Sélo para llustracién P X
T}
u_ 277) g
Magquina Fuera de Control

" crpw  Suciedad saran00

o —_— 000 g !

S SHARP |

_
=X prrery IM HeARAMIENTAS
X - - standaizacion
PIEZAS + Material obsoleto y chatarra sin 55
DEFECTUOSAS |  marcar Grupos de Tra g
+ Inventario de méquinas P N y 3 LineasenU & Yamasumy
. s—f:ems:;ode s + Cero desperdicio 4.,  SMED
« Estaciones de trabajo en defectos 5. Kanban
DESGLOSE DEL TIEMPO DE TRABAJO . ge:;rﬂ;r;;;:u;u:ﬂ:ﬁ] + Alinear la CClpClCidCld col 6 Poka -YOke
h " i Equipos Auténomos
iempo * Excesivo manejo de materiales demanda del mercado nea 7 QUIPO
de Cislo * Excesivas materias primas, WIP L. ) . 508 8. Medibles
(trabajo en curso) y producto + Optimizar el tiempo ciclo de rso. 9 Kamisiby
acabado en inven-tario .
I « Trabajadores frustrados 10. SALM
1 2 3 4EstdeTrab ;i;’:;s‘”yrz’;?:ﬁ;g"ndew W coste total para 1L 6 Sigma
. P
12. Despliegue de Politicas

¢, Qué mas
somos

A
Sacar (“pull”) material de las zo
almagenamiento
cen

Buzon de
| Tarjetas del
.M.AR.T. .

Sistema de

Reposicién de ZONAS DE
Materiales con ALMACENAMIENTO
Tarjetas S.M.ARR.T. I CENTRAL
[ e

DESGLOSE DEL TIEMPO | [ Sistema de Proc.
DE TRABAJO o de Calidad i Devolver o
e Cie H L L L al Prov. Sy%ous material flows
H ConsistEnt spacing of WIP
Pull replenishment systems
 Centralized storage areas

12 3 4 Esdeman

« Returnahle containere



CALIDAD Y MEDIO AMBIENTE EN LA AUTOMOCION
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Toyota / Ford
¢ X7?
Production System °

Analizando
con mas detalle
vemos los siguiente:

Compromiso de
la Gerencia robusto
y Estandarizado




La Proaduccion en Serie Tradicional se caracteriza por altos niveles de inventarios
y alta variabililaad de los procesos (p.ef., averias de los equipos, defectos, etc)

Produccién en Sefie Tradicional g S6lo para llustracion
i
l.lal =

PRODUCTOS
ACABADOS

Material obsoleto y chatarra sin
marcar

Inventario de méaquinas
excesivo

Tiempo de parada

Estaciones de trabajo en

PIEZAS .
DEFECTUOSAS

desorden y suciedad

Desorden en el suelo

Excesivo manejo de materiales
Excesivas materias primas, WIP
(trabajo en curso) y producto
acabado en inven-tario
« Traba-

DESGLOSE DEL TIEMPO DE TRABAJO

Tiempo
de Ciclo

~

2 3 4 Est deTrab.

¢, Cual es la base
para el
sostenimiento ?

A PULL

HERRAMI
—
-

Total Cost Management
Why Focus on Standa
Operations?

N
|

Sistema de
Reposicién de
Materiales con

Tarjetas SSM.A.R.T.

DESGLOSE DEL TIEMPO
DE TRABAJO

Tiempo Ob)
- de Cicl

12 3 4 estdeTaab

Sistema de Proc.
de Calidad

] U

Kamisi

a Pull” dentro de /a planta se consigue una mejor organizacion
deden readucir los inventarios de trabajo en curso

Sélo para llustracién

— |
Sacar (“pull”) material de las zo
almagenamiento
cen,

Buzén de
@ Tarjetes del
MAR.T.

—
— 2
Devolver
al Prov. Synchronous material flows
Consistent spacing of WIP
Pull replenishment systems

Centralized storage areas
Returnable containers
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Sistema de
Produccion Ford
FPS

Ford
Production
System




Errores de posicion de las piezas
Etiquetas cambiadas o erroneas
Mezcla de piezas y secuencias Clik here for ﬁ
erroneas More information

Embalaje inadecuado

Envios incorrectos
Falta de entrenamiento, informacion

Piezas fuera de tolerancia por i
desgaste de herramientas. Maquinas
en mal estado. Herramientas 1
dafladas por mal almacenamineto

Esfuerzos elevados, montajes

complicados. (,CUé.I €S EI
estandard de Forg
para Proveedores

Operarios no siguen los estandares
Falta de estandares apropiados
Falta de entrenamiento y
experiencia

Falta de Poka Yokes en los
procesos

Lay-out & orga. estaciones de
trabajo

Falta de control sobre los cambios
(CHO, Shifts & turn over)

m - > 0 —

Mezcla de piezas en CHO
Incorrecta introduccion de
pardametros

Falta de estandares claros,
Operarios no siguen los estandares




ASOCIACION ESPAROLA PARA LA CALIDAD

mAEc ,ézDng/ICIiEDIOAMlI)SIECIj\ITZ%OEGN LA AUTOMOCION
¢, Que comparten las
organizaciones con mas éxito ?

Una VISION
clara del QUE y
a DONDE
se quiere llegar

Un ESTANDARD
entendido por todos

del COMO
llegar a consequir la
vision

Fuerte creencia
DO ITy TODO
comprometidos
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‘@ JAGUA

VOLVO

STA G :
Interior Commodity raclas por

European Operations vuestra atencion

Francisco Segador

Interior Commodity
European Operations
Octubre 2006

S
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