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1. Introduccion.

El siguiente reporte tiene como finalidad hablar sobre mi experiencia laboral dentro
de la empresa de Ford Motor Company en México. Los conocimientos que he
adquirido durantes estos afnos laborando en la empresa como Técnico Universal en

el proceso de Sellado de la carroceria en la planta de Pintura.

El proceso de sellado de una carroceria es de gran importancia, ya que debido a la
gran cantidad de piezas que componen las carrocerias, dan un numero elevado de
juntas, que deben ser precisamente selladas para evitar el paso de la humedad,

vibraciones y ruidos.

La pintura es una mezcla de sustancias que nos brinda color, estatica, presentacion,
y nos proporciona un recubrimiento al metal. El area de sellado es uno de los
departamentos encargados de preparar las unidades para que posteriormente sean

pintadas.

Ford se caracteriza por ser una empresa internacional y que es muy selecta con su
personal, es por ello que se preocupa por capacitarlos, para que conozcan sus

estandares, filosofias y sistemas de produccion.

El sistema de produccion Ford se basa en crear un sistema comun de produccion
esbelto, flexible y disciplinado, que es definido por un conjunto de principios y
procesos, que emplean grupos de gentes capaces, trabajando en conjunto con
seguridad, en la produccion y entrega de productos, que consistentemente exceda

las expectativas del cliente, en calidad, costos y tiempo.

Un punto importante es hablar de la seguridad dentro de la empresa, que genera al
empleado una cultura de seguridad y de auto cuidado, para realizar nuestras
funciones con conciencia para proteger nuestra integridad fisica.



2. Historia.

Ford Motor Company, llamada simplemente Ford, es una empresa multinacional
Estadounidense fabricante de automaviles. La Ford Motor Company fue fundada el
16 de Junio de 1903, junto con otros 11 inversores y con una inversion inicial de
28.000 dolares estadounidenses. En un automovil de reciente disefio, Ford hizo una
exhibicidn en la cual el coche cubri6 la distancia de una milla en el lago helado de St.
Clair en 39,4 segundos, batiendo el récord de velocidad en tierra. Convencido por
este éxito, el famoso piloto de coches Barney Oldfield, que llamé a este modelo de
Ford 999 en honor a uno de los vehiculos de carreras de la época, condujo el coche
a lo largo y ancho del pais, haciendo que la nueva marca de Ford fuese conocida en
todo Estados Unidos. Ford también fue uno de los primeros impulsores de las 500

millas de Indianapolis.

Ford asombré al mundo en 1914 ofreciendo un salario a sus trabajadores de 5
ddlares al dia, que en esa época era mas del doble de lo que se pagaba a la mayoria
de estos empleados. Esta tactica le resultd inmensamente provechosa cuando los
mejores mecanicos de Detroit comenzaron a cambiarse a la empresa Ford, trayendo
con ellos su capital humano y experiencia, incrementando la productividad vy
reduciendo los costos de formacion. Ford o denominé motivacién salarial. El uso de
la integracion vertical en la compania también resultd6 muy util, cuando Ford
construyé una fabrica gigantesca en la que entraban materias primas y salian

automoviles terminados.

El modelo T.

El Ford T aparecio en el mercado el 1 de octubre de 1908 y presentaba una gran
cantidad de innovaciones. Por ejemplo, tenia el volante a la izquierda, siendo esto
algo que la gran mayoria de las otras companiias pronto copiaron. Todo el motor y la
transmision iban cerrados, los cuatro cilindros estaban encajados en un sélido bloque
y la suspension funcionaba mediante dos muelles semi - elipticos. El automovil era
muy sencillo de conducir y, mas importante, muy barato y facil de reparar. Era tan

barato que, con un costo de 825 dodlares estadounidenses en 1908 (el precio caia



cada ano), para 1920 la gran mayoria de conductores habian aprendido a conducir

enel Ford T.

Fig. 1. Ford T.

El proyecto consistia en fabricar automodviles sencillos y baratos destinados al
consumo masivo de la familia media estadounidense. Hasta entonces el automovil
habia sido un objeto de fabricacion artesanal y de costo prohibitivo, destinado a un
publico muy limitado. Ford puso el automdvil al alcance de las clases medias,

introduciéndolo en la era del consumo en masa.


http://upload.wikimedia.org/wikipedia/commons/3/32/Ford

Ford también se preocupd de instaurar una publicidad masiva en Detroit,
asegurandose de que en cada periodico apareciesen historias y anuncios sobre su
nuevo producto. Su sistema de concesionarios locales permiti6 que el automovil
estuviese disponible en cada ciudad de Estados Unidos. Por su parte, los
concesionarios (empresarios independientes) fueron enriqueciéndose y ayudaron a
publicitar la idea misma del automovilismo, comenzando a desarrollarse los clubes
automovilisticos para ayudar a los conductores a salir mas alla de la ciudad. Ford
estaba encantado de vender a los granjeros, que miraban el vehiculo como un

invento mas para ayudarles en su trabajo.

Las ventas se dispararon, durante varios afios se iban batiendo los propios records
del afo anterior. Las ventas sobrepasaron los 250.000 vehiculos en 1914. Por su
parte, siempre a la caza de la reduccion de costos y mayor eficiencia, Ford introdujo
en sus plantas en 1913 las cintas de ensamblaje moviles, que permitian un
incremento enorme de la produccién. Dicho método, inspirado en el modo de trabajo
de los mataderos de Detroit, consistia en instalar una cadena de montaje a base de
correas de transmision y guias de deslizamiento que iban desplazando
automaticamente el chasis del automodvil hasta los puestos en donde sucesivos
grupos de operarios realizaban en él las tareas encomendadas, hasta que el coche
estuviera completamente terminado. El sistema de piezas intercambiables, ensayado
desde mucho antes en fabricas estadounidenses de armas vy relojes, abarataba la

produccion y las reparaciones por la via de la estandarizacion del producto.

La fabricacién en cadena, con la que Ford revolucioné la industria automovilistica,
era una apuesta arriesgada, pues soélo resultaria viable si hallaba una demanda
capaz de absorber su masiva produccion; las dimensiones del mercado
estadounidense ofrecian un marco propicio, pero ademas Ford evalué correctamente
la capacidad adquisitiva del hombre medio estadounidense a las puertas de la
sociedad de consumo. Siempre que existiera esa demanda, la fabricacién en cadena
permitia ahorrar pérdidas de tiempo de trabajo, al no tener que desplazarse los
obreros de un lugar a otro de la fabrica, llevando hasta el extremo las

recomendaciones de la “organizacion cientifica del trabajo” de Frederick W. Taylor.



Cada operacion quedaba compartimentada en una sucesion de tareas mecanicas y
repetitivas, con lo que dejaban de tener valor las cualificaciones técnicas o
artesanales de los obreros, y la industria naciente podia aprovechar mejor la mano
de obra sin cualificacion de los inmigrantes que arribaban masivamente a Estados
Unidos cada afio. Los costos de adiestramiento de la mano de obra se redujeron, al
tiempo que la descualificacion de la mano de obra eliminaba la incomoda actividad
reivindicativa de los sindicatos de oficio (basados en la cualificacién profesional de
sus miembros), que eran las Unicas organizaciones sindicales que tenian fuerza en
aquella época en Estados Unidos. Al mismo tiempo, la direccidon de la empresa
adquiria un control estricto sobre el ritmo de trabajo de los obreros, regulado por la

velocidad que se imprimia a la cadena de montaje.

En cambio, la reduccién de los costos permitid a Ford elevar los salarios que ofrecia
a sus trabajadores muy por encima de lo que era normal en la industria
estadounidense de la época: con su famoso salario de cinco doélares diarios se
aseguroé una plantilla satisfecha y nada conflictiva, a la que podia imponer normas de
conducta estrictas dentro y fuera de la fabrica, vigilando su vida privada a través de
un Departamento de Sociologia. Los trabajadores de la Ford entraron, gracias a los
altos salarios que recibian, en el umbral de las clases medias, convirtiéndose en
consumidores potenciales de productos como los automoviles que Ford vendia; toda
una transformacion social se iba a operar en Estados Unidos con la adopcion de

estos métodos empresariales.

En la actualidad Ford tiene plantas de ensamblaje en muchos paises del mundo, y

crean automoviles para diferentes paises basandose en los gustos locales.

Ford Motor Company es una de las companias manufactureras mas importantes del
mundo, tanto en capital, como en personal y capacidad productiva.



2.1 Ford Motor Company en México.

Fig. 2. Mapa de Ubicacion de Plantas Ford en México.

Las plantas de Ford en México son:

Planta Hermosillo: La construccion de la Planta de Estampado y Ensamble de

Ford en Hermosillo inicié en 1984 y fue oficialmente inaugurada en noviembre
de 1986. Al iniciar sus operaciones, Ford Hermosillo contaba con alrededor de
mil doscientos empleados que trabajaban en un solo turno de produccion,
fabricando en promedio 270 unidades diarias. En 1991 se incorpora un
segundo turno de produccion, para lo cual se contratan alrededor de mil
técnicos mas, y se amplian las instalaciones, aumentando la capacidad de
produccion de la planta a cuarenta unidades por hora, setecientas unidades

diarias en promedio.



Planta Chihuahua: Inicié operaciones en 1983 con el motor "Penta" y la

produccion de motores de 4 cilindros tanto para consumos nacional como de
exportacion. En 1992, y debido a los excelentes resultados, Ford Motor
Company decidi6 efectuar una inversion adicional en la ampliacion y
remodelacion de esta planta. Con esta inversién, que incluyd una ampliacion
de 11,340 m? del edificio de manufactura y un nuevo centro de entrenamiento,

la planta inicio la produccion del motor “Zetec™ en noviembre de 1993.

En el afno 2000 inicia operaciones el programa Duratec 1 - 4 con un agresivo
lanzamiento y la construccion de la planta de 27,870 m? de edificio con

conceptos de manufactura esbelta integrados.

En el 2004 finalizan las operaciones de Planta de Manufactura de motor Zetac
y se concreta el lanzamiento impecable del CD-338 en el 2005. Durante el
2006 se realizdé un lanzamiento exitoso de la manufactura de biela para el
motor D35 (Edge, MKX, MKZ y CX9).

Planta Cuautitlan: En 1962 se inicid la construccién del complejo Ford

Cuautitlan México, el cual incluyé las plantas de fundicion, motores, centro de
ingenieria de producto, laboratorios de control de calidad y una pista de

pruebas.

El complejo fue inaugurado el 4 de Noviembre de 1964. En 1970 fue un gran
ano para Ford de México marcando el inicio de operaciones de sus plantas de
ensamble en Cuautitlan. En el ano del 2008 Ford Cuautitlan cierra sus

puertas.

En el afio 2010 con inversién extranjera y del gobierno federal Ford Cuautitlan
reabre sus puertas con la fabricacion del Ford Fiesta 2011 en dos
presentaciones Sedan y Hatchback para todo el mercado norteamericano. La
principal novedad de la Planta Cuautitlan es la inauguracion de la planta de

estampado y de la desaparicion de la planta de fundicion.



3. Nuestro producto.

En la planta de Estampado y Ensamble en Cuautitlan se arma el Ford Fiesta en dos
presentaciones Sedan y Hatchback cada uno con distintos equipamientos segun sea
el requerimiento del cliente, el cual se exporta a Canada, Estados Unidos, Colombia,
Argentina y Brasil. Estos automoviles los podemos encontrar en 9 presentaciones de

colores.

Fig. 3. Ford Fiesta Sedan lado izquierdo y Hatchback lado derecho.

4. |deologia.

Mision: Es mejorar continuamente nuestros productos y servicios a fin de satisfacer
las necesidades de nuestros clientes, lo que nos permite prosperar como negocio y
proporcionar utilidades razonables a nuestros accionistas quienes son propietarios

de nuestro negocio.



Vision. Crear un mejor sistema de manufactura automotriz en el mundo que
constantemente mejore la calidad de la gente, el conocimiento y productos que

deleitan a nuestros clientes.

Valores: Los siguientes valores basicos son fundamentales para el éxito de la

Compaiia.

e Gente: Nuestra gente es la fuente de nuestra fuerza. Ellos proporcionan
nuestra inteligencia corporativa y determinan nuestra reputacién y vitalidad. El
involucramiento y el trabajo en equipo son la esencia de nuestros valores

humanos.

e Productos: Nuestros productos son el resultado final de nuestros esfuerzos, y
deben ser los mejores para servir a nuestros clientes en todo el mundo. Asi

como nuestros productos son vistos, asi somos vistos nosotros.

e Utilidades: Las utilidades son la medida final de cuan eficientes somos al
proveer a nuestros clientes con los mejores productos para satisfacer sus

necesidades. Las utilidades son necesarias para sobrevivir y crecer.

Politica de Calidad: Nuestros clientes son la razon de nuestra existencia. Su
satisfaccion es esencial para nuestro éxito futuro. La calidad de nuestros productos y

servicios debe ser nuestra principal prioridad, hoy y manana.

Politica Ambiental. En Ford Cuautitlan, nuestro compromiso es asumir la
responsabilidad hacia la proteccion del ambiente, el control y la prevencion de la
contaminacion, especialmente agua, aire y suelo, al manufacturar vehiculos a través
de sus operaciones de Estampado, Carrocerias, Pintura y Ensamble, asi como de
todas las éareas de servicio, en cumplimiento de las regulaciones oficiales y
corporativas mediante la mejora continua de nuestro Sistema de Administraciéon
Ambiental de Ford. (S.A.A).
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5. Capacitacién en Ford.

El 11 de Enero del 2010, a través del proceso de seleccion y reclutamiento de Ford
Cuautitlan fui invitado a ser parte del Plan Becario el cual fue un programa de
ensefanza-aprendizaje establecido en Ford Motor Company México, el cual me
otorgd conocimientos y me desarrollé habilidades por medio del entrenamiento en
estandares y la simulacion del Sistema de Produccion de Ford, el cual me ha dado

éxito en mi desempeno de Técnico Universal.

El Plan Becario fue otorgado en las instalaciones del Centro de Asistencia y Servicio
Tecnoldgicos (C.A.S.T.), ubicado en el municipio de Cuautitlan Izcalli, por un periodo

de 6 semanas.

5.1. Ford y la Seguridad.

Ford Motor Company se preocupa y se ocupa por el bienestar de los trabajadores es,
por eso que proporciond los cursos necesarios para capacitarnos en la seguridad

dentro y fuera de la empresa.

En la empresa contamos con valores y credo de seguridad, los cuales practicamos

dia con dia.
Seguridad: Libertad de peligro, lesién o dano.

Seguridad en el trabajo: Es el conjunto de técnicas y procedimientos que tiene por
objeto eliminar o disminuir la posibilidad de que se produzcan los accidentes de

trabajo.

Credo de Seguridad.
e Nuestro recurso mas valioso, es nuestra gente.
¢ Nada es mas importante que seguridad y bienestar.
¢ Nuestros companeros de trabajo y sus familias confian en este compromiso.

e La seguridad no debe ser comprometida.
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Valores de Seguridad.
e Laintegridad fisica no se compromete y es responsabilidad de todos.

e La seguridad es un valor los estandares deben cumplirse y reconocemos las

actitudes positivas.

e Nuestro compromiso, conciencia y voluntad estan enfocados al auto cuidado.

La finalidad de estos valores y del credo de seguridad, es concientizar al personal al
respecto de su seguridad, asi como de comprometernos en que haremos nuestro

trabajo siguiendo todas las normas de seguridad que establece la empresa.

La seguridad es de suma importancia dentro de una organizacién, ya que evitara
eliminar los accidentes, que son todas las lesiones o perturbaciones fisicas que

puede sufrir un trabajador.

Un accidente puede suceder por varios aspectos, ya sea personal o administrativo,
es de gran importancia reconocer estos aspectos, ya que se considera que en un
accidente, el 80% es ocasionado por el trabajador y el 20% por una condicion

insegura.

Aspectos a considerar:

e Acto Inseguro: Es una violacidon a las normas de seguridad que cometen los

trabajadores que ocasionan un accidente.

e Condicion Insegura: Grado de inseguridad que pueden tener los locales, las

maquinas, los equipos, las herramientas, y las estaciones de trabajo.

e Falla Administrativa: Es la falta de planeacion y organizacion, en la ejecucion

de las tareas que puede provocar un accidente.
e Safe Start. (Estados de animo del trabajador).
v’ Prisa.
v Fatiga.
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v" Frustracion.

v' Complacencia.

e Errores criticos.
v" Ojos no en la tarea.
v" Mente no en la tarea.
v Atravesar la linea de fuego.

v" Perder el equilibrio, la traccién y el agarre.

Fig. 4. Actos y condiciones inseguras.
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La empresa debe preocuparse por la integridad fisica de sus trabajadores, es por eso
que debe proporcionar todas las medidas y EPP (Equipo de Proteccién Personal) de

seguridad para que realicemos nuestras funciones.

El EPP es de suma importancia, debido a que son los elementos o dispositivos
disefiados especificamente, para proteger al trabajador contra accidentes y
enfermedades, que pudieran ser causados por agentes generados con motivo de sus

actividades.

Fig. 5. Equipo de Proteccion Personal.

Dentro de las metodologias Ford para la seguridad del trabajador encontramos varias

y a continuacion mencionaré las de mayor relevancia:

Cero Tolerancia. Es un sistema que establece un comportamiento para trabajar, asi

como también las reglas que se deben seguir, las cuales son claras e inflexibles.

Beneficios:
¢ Reforzamiento y conducta hacia la seguridad.

e Cumplimiento de los procedimientos.
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e Eliminaciones de condiciones inseguras.
e Seguridad para tener mejor calidad de vida.

e Mantener integridad fisica.

En este sistema, la empresa no tiene tolerancia alguna, hacia aquellas personas que
reinciden en actos inseguros, asi como en el incumplimiento de estandares, que son

motivos de recesion de contrato laboral.

Sequridad basada en el autocontrol: Es lograr estaciones de trabajo que sean

seguras, protegidas, libres de lesiones y enfermedades, a través de la participacion
efectiva de cada uno de los empleados, como primeros responsables de su

seguridad.

Metas:
e 100% plantas seguras.
e Cero sucesos daninos.

e 100% cumplimiento de estandares.

Este sistema se basa en el cuidado propio de los trabajadores, pués somos nosotros
mismos los responsables de nuestra seguridad, se nos invita a generarnos una
cultura de seguridad y a ser participativos alzando la mano cuando encontramos

aspectos que puedan propiciar un accidente.

5.2. Sistemas de Produccion Ford.

Ford Motor Company se basa en un sistema de Manufactura Esbelta, que es un
sistema basado en un conjunto de herramientas que ayudan a una area de trabajo a
eliminar todo aquello que no da valor agregado al producto, es decir, mejorar las

areas de trabajo, basandose siempre en el respeto al trabajador.

15



Los objetivos de una manufactura esbelta son:
e Crear: Sistemas de entrega de materiales mas apropiados.
e Mejorar: La distribucion en planta, para aumentar la flexibilidad.
e Reducir: Inventarios y espacios.

e Eliminar: Procesos que no agreguen valor al producto.

FPS. (Sistema de Produccién Ford), dentro de Ford es crear un sistema comun de

produccion esbelto, flexible y disciplinado, que es definido por un conjunto de
principios y procesos, que emplean grupos de gentes capaces, trabajando en
conjunto con seguridad, en la produccion y entrega de productos, que

consistentemente exceda las expectativas del cliente, en calidad, costos y tiempo.

Esta metodologia se basa en siete mas un principios, los cuales tienen como
objetivos, el eliminar los desperdicios, mejorar continuamente la calidad del trabajo y

mantener un ambiente seguro de trabajo.

Los siete mas un desperdicios.
e Movimiento.
e Trasporte.
e Correccion.
¢ Inventario.
e Espera.
e Sobre Procesamiento.
e Sobre Produccion.

e Factor Humano.

16



Vision 0/100. Una vision desde el punto de vista de la estratégia en los negocios, es
una descripcion escrita del fututo deseado de una compaiia en un plazo especifico.
Para nosotros como empleados esta vision tiene como objetivo el cumplimento de las
especificaciones o estandares establecidos por el fabricante o cliente. “Cero es

conseguir que no exista ningun defecto”.

SMF (Flujo Sincronizado de Materiales). Es un sistema que genera flujo continuo de

materiales y productos, basandose en una cédula de produccién nivelada,
interrelacionando nuestros procesos de manufactura y materiales bajo conceptos de

flexibilidad laboral y manufactura esbelta.

Encontramos varios tipos de disparadores, es decir, la forma en que el trabajador

pide el material que requiere en su proceso.

Los mas utilizados son:

e Sistema Card: Se basa en que el operario deposita una tarjeta con las
especificaciones del material en un buzén, el material tiene las caracteristicas
de un peso menor a 16 Kg., con un minimo de 2 hr. y maximo 2 hr. de partes

en linea de produccion.

e Sistema Call: Es un sistema de jalar que permite identificar que material esta
requiriendo la linea de produccion, a través de dispositivos y receptores

inalambricos.

e Secuenciado: Las partes son entregadas a la linea en un Dolly con una

secuencia correcta.

o Kitting: Es el proceso de surtir material con un conjunto de piezas

secuenciadas a través de una caja.

FTPM (Mantenimiento Productivo Total de Ford). Este sistema permite mejorar la

efectividad de los equipos y tener mayor seguridad en las estaciones de trabajo,
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reduciendo los accidentes, la contaminacion, desperdicios, tiempos perdidos y

defectos.

Tipos de Mantenimiento:

Preventivo: Prevenir las fallas del equipo.
Predictivo: Predecir cuando el equipo trabaja de una manera anormal.

Correctivo: Se aplica al equipo cuando se requiere una reparaciéon o cambio

de alguno de sus componentes.

Beneficios del FTPM:

Para la organizacién: Crea una cultura de responsabilidad, disciplina y respeto

por las normas.

Para la Seguridad: Capacidad de identificar problemas potenciales,

prevencion y eliminacion de causas.

Para la productividad: Elimina las pérdidas, calidad del producto final y reduce

los costos de mantenimiento.

El llevar acabo la implementacion del FTPM dentro de nuestras estaciones, nos

ayuda a eliminar las pérdidas, que son todos aquellos elementos que impiden la

produccion continua de nuestro producto.

Las 7 grandes pérdidas:

Falla de equipo.
Arranque y ajustes.
Paros menores.
Cambio de herramental.

Velocidad reducida.
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e Falta de material

e Defectos de calidad.

Kaizen: Es crear un sistema que involucre a todas las personas de la organizacion,
en mejorar continuamente nuestros procesos, y descubrir nuestras debilidades que
permiten mejorar la calidad de nuestros productos. Se basa en aceptar sugerencias y

de la participacién colectiva.

El Kaizen no requiere de grandes inversiones para ser implementado, mas bien

necesita de un esfuerzo permanente y un fuerte compromiso de la direccion.

Programa para implementar un Kaizen:
1. Desarrollo de compromiso con las metas de la empresa.
2. Establecer incentivos con el personal.
3. Trabajo en equipo.
4. Liderazgo

5. Medicion.

Fabrica Visual: Es el uso de controles visuales, es decir una representacion grafica

muy facil de ver, que habilitara a una persona a reconocer inmediatamente un
estandar y cualquier desviacion del mismo. Su objetivo es el promover cero defectos,

alertar al empleado sobre alguna anormalidad y eliminar desperdicios.

Prueba de Errores (Poka Yoke): Es una herramienta de la mejora continua, disefiada

para detectar inicialmente los errores que hayan ocurrido antes que se convierta en
defecto y finalmente para evitar que estos ocurran. Su objetivo es evitar productos

defectuosos e incrementa la seguridad.
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Estos sistemas y metodologias me fueron impartidos durante mi capacitacion en las

instalaciones del CAST, las cuales dia a dia son utilizadas en mi desempenio laboral.

Al término de estos cursos, fui asignado a la Planta de Pintura para continuar 6
semanas en el proceso de capacitacion en el area y desde ese tiempo me encuentro

desempefiando las funciones de Técnico Universal en el segmento de Sello.

6. Desempeiio Laboral en Ford.
6.1. Pintura.

La pintura es una mezcla de sustancias que nos brinda color, estética, presentacion,
y nos proporciona un recubrimiento al metal. El color del automovil es un elemento
importante ya que es una de las razones por el cual el cliente elige comprar su
automoévil. En la planta de pintura contamos con 9 diferentes colores para la

carroceria.

Fig. 6. Logotipo Planta Pintura Cuautitlan.
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6.2. Proceso del pintado de una carroceria de automovil.

Carroceria. » E-Coat. » Horno E- Coat. »  Sello.
\ 4
Horno de Primer. [¢ Primer. ¢ Lijado. [¢ Horno de Sello.
A\ 4
Preparacién a Color. ™ Base. » Clara. » Horno Esmalte.
A 4
Spot Repait. ¢ Pulido.
A 4 \ 4
Ensamble. [¢ Black Tape.
A
A 4
Pre Delivery.

6.3. Descripcion del proceso de pintado.

1. El proceso inicia cuando la unidad llega de la planta de carrocerias a la planta
de pintura, la unidad llega en una cadena y se incorpora a la linea con un
gancho elevado, el cual tiene como finalidad sumergir la unidad en la tina de

Fosfato y de E- Coat.

2. E- Coat: Este proceso inicia con un bafo de fosfato, que es un ataque a la
superficie de la unidad con cristales de fosfato de zinc, tiene como finalidad
mejorar la resistencia a la corrosiéon. ElI E-Coat es una capa que va en la

unidad para evitar las propiedades corrosivas de la unidad.

3. Horno de E- Coat: La unidad al salir de la tina de E-Coat es de nuevo montada
a una cadena, posteriormente pasa a un horno que tiene como finalidad curar
el E-Coat.
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10.
11.

12.

13.

14.

15.

Sello: Tiene como finalidad cubrir las uniones de soldadura con sello, para

evitar pasos de agua, ruido y viento.

Horno Sello: La unidad es introducida en un horno para gelar el sello, dandole

resistencia.

Lijado: La unidad es lijada de los defectos del E-Coat, sello y reparan los

defectos de carrocerias como abollones en la unidad.

Primer: Es una capa que mejora la adherencia del color, cubre pequefas

imperfecciones, dejando una superficie suave y lisa.

Preparacién al color: Se limpia y sopletea la unidad para que posteriormente

pase a las cabinas de pintado.

Base: es el color aplicado a la unidad, da mayor durabilidad y un buen

acabado.
Clara: Proporciona brillo y proteccion a la base.
Horno de Esmalte: Cura y seca la pintura.

Pulido: Es una area de inspeccion, donde se buscan imperfecciones en la

unidad.

Black Tape: Es la colocacion de cintas en las puertas, su finalidad es decorar

y acentuar el color de la unidad.

Spot Repait: En esta area se reparan los defectos en la unidad encontrados

en el area de pulido.

Pre Delivery: Area de reparacién de defectos omitidos en Spot Repait o

defectos ocasionados durante el proceso de Ensamble Final.
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6.4. Proceso de Sellado de Carrocerias.

El sello tiene como finalidad evitar pasos de agua, ruido y polvo. Este proceso se

lleva acabo a través de dos formas de aplicacion:
e Manual: Sello Bombeable, tapetes y tapones.

e Automatico. PVC en costados de la carroceria y en amortiguadores.

Fig. 7. Linea de Sellado.
Encontramos dos tipos de sello:

e Bombeable: Es un material en base vinil, para su aplicacion, se requiere tener

una temperatura y presion adecuada mediante una pistola de inyeccion.

e PVC: Es un sello mas ligero y se aplica en los costados del auto para
protegerlo de las picaduras y la corrosion.
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Fig. 8. Marco interior de puerta trasera sin sello.

Fig. 9. Marco interior de puerta trasera con sello.
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La linea de produccion de sello se compone de 17 estaciones de trabajo, donde se

aplican sello, tapetes y tapones a cada unién de lamina.

e PEOS5A: Sellado de listdn cajuela.

En esta estacion se abre el cofre y ajustan el baston para su soporte, se aplica el
liston de sello en el engargolado del cofre y se coloca un gancho tipo escorpién

para agarre de robot.

Fig. 10. Sellado de liston cofre.
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e PEO05B: Sellado de liston cajuela.

Se abre cajuela, se coloca el bastén de soporte, se coloca tapones interiores de

cajuela y se coloca listdn de sello en el interior de la cajuela.

e PEO0G: Sellado de cajuela.

Aplicamos el liston de sello en la cajuela y se da acabado con brocha en el sello

del interior de la cajuela.

e PEOQ7: Colocacion de tapetes de cajuela.

Colocacion de tapetes antirruido y asfalticos, acabado con cufia en liston cajuela,

y ajuste de gancho para agarre de robot.

Fig. 11. Liston cajuela.
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Fig. 12. Interior de la cajuela con sello y tapetes.
e PEO08: Sellado de cuarto trasero y back panel.

Se abre puerta delantera, el técnico de lado izquierdo pone la caja de Kitting, se
colocan tapones delanteros, aplicacion del sello en parte trasera y se da acabado

con brocha.

Fig. 13. Sellado de cuarto trasero.
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Fig. 16. Kitting.

Fig.14. Sellado de Back Panel.

Fig. 17. Tapones delanteros.
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e PEO09: Sellado de piso delantero y Dash panel.

Se abre puerta trasera, colocacién de tapones en piso trasero, se aplica sello en

piso delantero y Dash panel dandole acabado con brocha.

Fig. 18. Sellado de piso delantero y Dash panel.
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e PE10: Sellado de piso trasero.

Se aplica sello en piso trasero y se da acabado con brocha.

e PE11: Sellado de piso trasero y pilar B (hacia cajuela).

Se aplica sello en piso trasero hacia cajuela y se finaliza con la brocha.

Estas dos aplicaciones actualmente la realiza un solo técnico en ambos lados, al

llevar acabo un estudio de balanceo. El beneficio fue eliminar la estacion PE11.

Fig. 19. Sellado de piso trasero y pilar B.

30



e PE12: Colocacion de Tapetes y Glue Stick.

Se coloca el Glue Stick y tapetes antirruidos en interiores de puerta trasera y
delantera, se ponen todos los tapetes en piso trasero y delantero, se finaliza con
la colocacién del parche en la parte baja del estribo, el cual evita corrosion de la

unidad.

Fig. 20. Colocacion de tapetes en piso.

Fig. 21. Glue Stick y parche. Fig.22. Parche colocado en estribo.
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Fig. 23. Tapete antirruido colocado en puerta.
e PE13: Sellado Cowl Top.

Se coloca sello en area cowl top y se da acabado con cuia, se ponen tapetes
antirruido en el toldo de la unidad con ayuda de un rodillo, el técnico de lado

izquierdo retira la caja del Kitting colocandola en un carro para su redistribucion.

Fig. 24. Sellado de Cowl Top.
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Fig. 25. Tapetes de Toldo.
e PE14: Sellado de marcos interiores de puerta delantera.

Colocamos sello en los marcos interiores, se da acabado con cuia y se limpia

con trapo tubular el exceso de sello.

Fig. 26. Sellado de marcos interiores de puerta delantera.
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e PE15: Sellado de marcos interiores de puerta trasera.

Aplicacion de sello en marcos interiores, se da acabado con cufa y se da

limpieza de exceso de sello con trapo tubular.

Fig. 27. Sellado de marcos interiores de puerta trasera.
e PE16A: Sellado de moldura Ditch.

Aplicacion de sello en moldura Dith, se da acabado con cufia en cada extremo de
la moldura y se aplica liston de sello en rebajos cajuela. El técnico de lado

izquierdo retira el baston de soporte del cofre colocandolo en un pedestal.

e PE16B: Sellado de rebajos cajuela.

El técnico da acabado con cufia en el liston de sello del rebajo cajuela, limpiando
exceso de sello con trapo tubular, en unidades de Hatchback coloca parche en
rebajo. Se retira el baston de soporte de la cajuela.
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Fig. 28. Acabado con cufia de moldura Ditch.
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Fig. 29. Sellado de rebajos cajuela de unidades Hatchback.

Fig. 30. Sellado de rebajos cajuela de Unidades Sedan.
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e PE17A: Inspeccion.

El técnico verifica que la aplicacion de PVC que realiza en la celda robotizada sea
la correcta, hace limpieza general de la unidad y libera la unidad al horno de sello

en caso de que no encuentre alguna anormalidad.

e PE17B: Reparaciones.

Al encontrar un defecto en la aplicaciéon de PVC, la unidad es incorporada al area
de reparaciones, se retira el PVC y se limpia. Se incorpora de nuevo a la celda

para que el robot aplique el PVC.

Fig. 31. Celda de PVC.
e PE18: Control Point.

El técnico realiza una inspeccién después de que la unidad sale del horno de

sello, es para dar una retroalimentacién a nuestro proceso.
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La linea de sello se divide en tres equipos de trabajo, Sello A de PE05 a PEOQ8, Sello
B de PEQ9 A PE13 y Sello C de PE14 A PE18. Me encuentré en el equipo C, donde

me desempefio como técnico universal, en cada de una de las estaciones

anteriormente mencionadas.

Fig. 32. Equipo de Sello C.

Para llevar acabo mis funciones es importante contar con mi equipo de proteccion

personal (EPP), los cuales son:

e Guantes de nylon.
e Overol antiestatico.
e Lentes

e Zapatos con casquillo.
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Tener como material importante:
e Cufia de goma.
o Espatula.

e Trapos tubulares libres de fibras.

Fig. 33. Cuna y brocha utilizas en la linea de sello.

6.5. Hoja de Analisis de Seguridad en el Trabajo.

Registramos en nuestra hoja de Andlisis de Seguridad en el Trabajo (AST) las
condiciones en las cuales se encuentra nuestra estacion de trabajo en relacidén a
nuestra seguridad. Es una herramienta usada para crear conciencia en seguridad,
proporcionando al técnico un recurso para enfocar la atencién en peligros potenciales
directamente relacionados con sus tareas y determinar un método seguro para

realizar nuestras tareas.
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Fig. 34. Hoja de registro AST.
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Beneficios de una implementacion eficiente del AST:

e Promover un ambiente de trabajo seguro.

e Desarrollar la seguridad del trabajador.

e Incrementar el uso del AST por los empleados actuales y nuevos.
e Dar cumplimiento a los estandares de seguridad y salud.

e Hacer un positivo impacto en ingenieria de manufactura y desarrollo de

producto.

Los accidentes pueden ocurrir en cuatro categorias que interactian con nuestro

trabajo:

e Personas: Son comportamientos inseguros o actos inseguros.

e Herramienta y Equipo: Usados en el proceso, ensamble, manejo, trasporte de

partes y materiales.

e Estacion de Trabajo: Elementos de la estacion de trabajo, la superficie en la

cual las personas trabajan.

e Ambiente: Consideraciones relacionadas con la Higiene Industrial, cuando en
la estacion de trabajo existen riesgos como: Exposicion a quimicos, nivel y

naturaleza de ruido, condiciones de iluminaciones.
6.6. Hoja de Calidad del Proceso.

Un elemento importante en nuestra estacion de trabajo es la QPS (Hojas de Calidad
del Proceso), esta es una hoja que contiene todas las instrucciones que requiere el
técnico para realizar sus funciones. Su objetivo es hacer un analisis detallado de toda
la secuencia del proceso de operaciones, donde se identifican los posibles riesgos y

asi poder tomar medidas preventivas y correctivas.
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Fig. 34. Hoja de proceso QPS.
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Los elementos de una QPS son:

Unidad de negocio (Nombre de la Planta de produccion).
¢ Unidad de Proceso (Nombre del area de produccién).

e Nombre y numero de la estacion.

e Fecha de emision y revision.

e Zona.

e Tack time (Tiempo maximo para realizar la operacion).

e Tiempo ciclo. (Tiempo al 70% de la estacién de trabajo).

Simbologia.

o Ambiental: Parte del proceso que puede tener algun impacto

ambiental.

‘ Punto de Seguridad:
' Delta Critica: Indica que la estacion tiene control de calidad.
o Q Cambio Rapido:

o Comprobacion de Calidad: Realizar inspeccion.
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° Fabrica Visual:

o FTPM: Indica el tipo de mantenimiento.

o Poka Yoke: Cuando existe un dispositivo a prueba de errores.

Hoja de instrucciones de Operaciones.

SEC Proceso | Elemento| Modelo Opcién| Simbolo Descripcion

e Secuencia. Enumeramos la secuencia de 10 en 10.

¢ Hoja de Proceso. El numero de hoja de proceso.

e Elemento.

e Opcion. Especificamos si el proceso es para unidades 4 o 5 puertas.
e Simbolo. Insertamos el simbolo que se utiliza en el proceso

e Descripcion del proceso. Describimos paso a paso el proceso.
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Riesgos en el proceso y area de trabajo.

SEC PEMA Descripcion Control / EPP

PEMA: P=Personal E=Equipo M=Material A=Ambiente

e Secuencia. Colocamos el numero de secuencia del proceso donde interviene

un riesgo.
e PEMA. (P=Personal, E=Equipo, M=Material y A= Ambiente).

e Control/ EPP. Que estandares seguimos para evitar el riesgo.
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Accidentes ocurridos o generados en la estacion.

Descripcion de Accidente Riesgo o Conducta involucrada

{Ergoplug) Riesqos: i . Estacion Tipo:
Ergonomia: go Accidentes:
Ergonomia: A=Estscion Raja Riesgos: &= crities Accidentes: sa=20mas
B= Eatacion Amarilla C=Estacion verda B= Ragular C= Lave B=1C=10
e Numero.

e Descripcion del accidente. Breve resefa del accidente
¢ Riesgo o conducta involucrada. Identificamos que ocasiono el accidente

e Fecha.

Material.

SEC Descripcion del Material Numero de Parte Cant. En Rack
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e Secuencia. Numero de proceso donde requerimos el material
e Descripcion del material. Caracteristicas del material
e Numero de parte.

e Cantidad de materia en rack.

Herramienta.

SEC Tipo de Herramienta | Equipo Especificacion

e Secuencia. Numero del proceso donde utilizamos la herramienta
e Tipo de Herramienta o Equipo. Descripcion de la herramienta

e Torque o especialidad.
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La estacidon de trabajo cuenta con una linterna, la cual es para pedir apoyo cuando
encontramos una anormalidad en nuestro proceso, es un control visual que permite

al operador informar al Team Leader que existe un problema.

Fig. 35. Controlador de la Linterna.

La linterna cuenta con tres colores para identificar las ayudas que requiere el técnico:

e Rojo: Paro total de la linea de produccion, cuando encontramos un defecto
que debe ser solucionado y no dejar que continue el problema, por lo regular

duran pocos minutos mientras se soluciona el defecto.

48



e Amarillo: Llamado al Team Leader, es para pedir apoyo o deseamos hacer

una retroalimentacion en el proceso.

e Azul: Apoyo de personal de mantenimiento cuando nuestra herramienta falla.

6.7. Indicadores de Calidad en el Proceso de Sellado.

La unidad es evaluada a través de pruebas de calidad, para la linea de sello los

principales indicadores son:

e Suciedad de sello: Esta suciedades repercuten a las areas continuas del
proceso de sello, como es lijado y proceso de pintura, esto conlleva a generar

re-trabajos y mala apariencia a la pintura.

e Pasos de agua: La unidad es introducida en una cabina donde se deja caer
agua, la cabina de 5 minutos se encuentra en la linea de ensamble final y la
prueba se le aplica a todas las unidades ensambladas, la cabina de 20
minutos se encuentra en area de calidad y solo se realiza a unidades al azar.
Esta prueba tiene como finalidad cerciorarse, que a la unidad no se le

introduzca agua.

e Ruidos y rechinidos: La prueba es realizada en unidades al azar, se lleva a

cabo en la pista de pruebas. Es realizada por personal de calidad.

Al encontrar unidades con defecto, se identifica el area con problema y se realizan
campanas de reparacion en linea de produccion, también en patio de unidades

terminadas.

Como realizamos una campana:

e Identificamos la zona de defecto.

e Retroalimentamos a la estacion de trabajo involucrada en la zona de defecto.
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e Realizamos una revision de la QPS, para identificar la causa raiz que género

el problema.

e Tomamos como referencia la unidad con defecto para empezar a realizar las

reparaciones.

e Damos de alta la campafa en el sistema QLS (Sistema de Liderazgo de
Calidad), en el cual introducimos el numero VIN de la unidad con defecto,
para verificar la hora en que la unidad salié de la linea de sello y asi realizar la

campana en unidades secuenciadas a la unidad con defecto.

Realizamos camparia cubriendo la zona con defecto con PVC cristalino, el cual seca
a medio ambiente. La reparacion se realiza a 50 unidades antes y 50 después de la

unidad donde se encontr6 el defecto.
¢ Al finalizar la campana se da de alta en el sistema QLS.

6.8 Organigrama Planta Pintura.

Businnes Unit Manager

| |
Process Unit Manager Process Unit Coordinator Businnes Unit Specialist

I_I

Process Coach

Team Leader

-

Fig. 36. Organigrama.
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7. Andlisis y Discusiones.

La produccién en serie de Ford, se basa en colocar a un operador en cada estacion
de trabajo y que se especialice para realizar mas rapido su trabajo, acelerando y

elevando la produccion.

En ocasiones el empleado dura mucho en una estacion de trabajo, lo cual genera
que el empleado a largo plazo entre en un estado de complacencia, generando que

sus actividades las realice rapidamente y arriesgando la calidad del proceso.

Uno de los problemas que enfrenta la empresa son las fallas de equipo, ocasionando
paros imprevistos en la produccion, los cuales duran hasta horas, lo cual evita que

lleguemos a la produccion requerida por dia.

Es de gran importancia conocer los indicadores de gestion de calidad, que permitan
saber qué es lo que esta pasando, hacia donde vamos y qué resultado tienen las
medidas que estamos tomando para mejorar. Pero me atrevo a decir que no todo los
empleados sabemos con certeza lo que sucede en el proceso de produccion, lo cual
provoca que el empleado no se involucre en este y en aporte sus ideas para

mejorarlo.

Un punto importante es la cuestién de la seguridad dentro de la empresa, esta se
preocupa por generarnos una cultura de seguridad para realizar nuestras funciones
con auto cuidado. Existen muchos estandares y medidas de seguridad, cada uno de
los empleados participa para generar areas de trabajos libres de accidentes. En la
actualidad se ha logrado mas de un ano sin accidentes incapacitantes dentro de la

empresa, lo cual posiciona a la empresa en una de las mas seguras a nivel Ford.

En el proceso de sello no existen retroalimentaciones oportunas hacia lo que
repercute en nuestro proceso, el personal no esta involucrado, deja pasar los
defectos a otras areas y esto afecta importantemente a nuestros indicadores. Los
trabajadores en ocasiones se encuentran en estado de complacencia, es por ello que

existen defectos en el proceso por no tener los ojos y mente en su tarea.
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8. Recomendaciones.

Una vez hecha esta descripcion de mis funciones dentro de la organizacion me

gustaria hacer las siguientes recomendaciones:

1.

Se deben implementar mejoras para la rotacion del personal, esto beneficiara
a formar mas empleados especializados en varias estaciones de trabajo, hara

que el empleado se sienta mas comprometido con su trabajo.

La directiva deben acercarse mas al trabajador, hacerlos sentir importantes

dentro de la empresa y pedirle que aporten sus ideas para mejorar el proceso.

Los Team Leader deben aportar mas a los equipos de trabajo, deben orientar
al equipo a lograr los objetivos establecidos, asi como informar a los

trabajadores lo que ocurre con respecto a los indicadores.

Orientar al trabajador a detectar todos los defectos o anormalidades
generadas durante el proceso, las cuales deben ser reparadas al momento
para que el defecto no llegue a los departamentos siguientes y provoque

retrabajos o paros minimos de la linea de produccion.

Que existan programas de mantenimiento preventivo adecuados para
garantizar el 6ptimo funcionamiento de los equipos de trabajo, y asi evitar que

la linea de produccion se detenga por tiempos prolongados.

Las hojas de Analisis de Seguridad en el trabajo (A.S.T), deben ser
actualizadas para poder brindarle al trabajador mayor proteccion, asi como las
QPS las cuales en ocasiones se encuentran en malas condiciones y de igual

manera algunos pasos no estan actualizados.
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9. Conclusiones.

Después de lo expresado en el presente reporte puedo concluir que a través de
estos anos laborando en la empresa Ford Cuautitlan he aumentado mi perspectiva
sobre la ingenieria y que un ingeniero comienza a desarrollarse profesionalmente

cuando enfrenta los verdaderos problemas dentro de una empresa.

Me es muy grato trabajar en una empresa importante a nivel mundial, ya que me ha
permitido aumentar mis conocimientos por toda aquella capacitacion constante que
se me ha brindado para poder llevar acabo mis funciones. Lo que permite que sea un

profesionista mas competitivo.

Es una empresa donde es dificil entrar a laborar, por la infinidad de requisitos que
piden, pero esto es importante por que hace que la empresa sea competitiva por

tener personal altamente calificado.

La nueva empresa Ford Cuautitlan, ha tenido éxito durante el lanzamiento del
modelo Fiesta, a cumplido con las perspectivas de haber reinaugurado la planta con
el proyecto de elaborar autos compactos, se menciona que solo produciremos el
Fiesta hasta la presentacion 2014, pero creo llegaran nuevas ofertas de produccion,
por que la empresa cuenta con mano de obra mexicana capaz de producir cualquier

otro automovil.

Mi desempefio dentro de la planta ha sido satisfactorio, me ha abierto las ganas de
seguirme superando, por que se que el obtener mi titulo no me garantiza éxito dentro
de la empresa, ya que debo aprender cosas nuevas y de cumplir con ciertos
requisitos que exige la empresa para poder postularme como Ingeniero y poder

seguir dentro de esta organizacion.
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10. Glosario.

AST: Analisis de Seguridad en el Trabajo.

BACK PANEL. Panel trasero de carrocerias hatchback.

BLACK TAPE: Tape Negro.

BUSINNES UNIT MANAGER: Gerente de la Unidad de Negocios.
BUSINNES UNIT SPECIALIST: Especialista de la Unidad de Negocios.
CONTROL POINT: Punto de Control.

COMPLEJO: Es decir de un conjunto de instalaciones en un mismo sitio que

presenten una estructura industrial totalmente integrada.
CURAR: Es hornear la unidad para su secado.

DASH PANEL. Panel delantero.

DOLLY: Carro para distribucion de material.

E-COAT: Es el proceso a través del cual una pieza metélica se sumerge en un bano
de pintura/agua, y mediante el uso de electricidad, la pintura se deposita sobre la

pieza.

EPP: Equipo de Proteccion Personal.

FPS. Sistema de Produccién Ford.

FTPM: Mantenimiento Productivo Total de Ford.

GLUE STICK: Barra de pegamento, la cual al ser expuesta al calor se adhiere a la

[amina.

HATCHBACK: Es un término que describe un disefio de automdévil que consiste en
una cabina o area para pasajeros con un espacio de carga (maletero) integrado al
cual se tiene acceso mediante un portén trasero. Este porton incluye el vidrio trasero
y el voladizo trasero es relativamente corto. El porton trasero se considera una puerta

mas.

KAIZEN: "mejora continua" o "mejoramiento continuo"”.
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KITTING: Caja de plastico, donde se distribuye material, la caja se desplaza con la

unidad durante el proceso.

MOLDURA DITCH: Canal del toldo de la unidad.

POKA YOKE: Dispositivos a prueba de errores.

PRE DELIVERY: Pre Entrega.

PROCESS COACH: Entrenador de Proceso.

PROCESS UNIT CORDINATOR: Gerente de la Unidad de Coordinacion.
PROCESS UNIT MANAGER: Gerente de la Unidad de Proceso.

QLS: Sistema de Liderazgo de Calidad.

QPS: Hoja de Calidad del Proceso.

SAFE START: Estados de animo del trabajador.

SEDAN: Es un tipo de carroceria donde el vidrio trasero esta fijjo ya que no esta
unido al maletero, entonces la ventana de atras esta fija y separada del baul. El
maletero se extiende horizontalmente desde la parte inferior de la luna trasera. La

cantidad de puerta de los sedanes pueden ser 2 0 4.
SMF: Flujo Sincronizado de Materiales.

SPOT REPAIT: Lugar de reparacién

TEAM LEADER: Lider de Equipo.

UNIVERSAL TECNIC: Técnico Universal.
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