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Justificacion

“Tener Clientes plenamente conformes y satisfechos es la razén de ser de la
Calidad y su gestion. Gestionar Calidad es gestionar satisfaccion”.

Dr. Mauricio Lefcovich.

La calidad hoy, por muy buena que sea, resultara insuficiente para enfrentar la competencia del
mafiana. Es por eso que Hb Corrugados busca certificarse en la Norma ISO 9001:2008, esto le

permitira crecer como empresa, ser competitivo y ampliar su mercado.

La idea tradicional de inspeccionar el producto final y eliminar las unidad que no cumplen con las
especificaciones una vez terminado el proceso, se reemplazara por una metodologia mas
econdémica de prevencion, antes y durante el proceso, con el fin de lograr que precisamente estos

productos lleguen al cliente interno y/o consumidor sin defectos.

Asi las variaciones de calidad producidas antes y durante el proceso pueden ser detectadas y
corregidas con la metodologia Jidoka. Con esto se induce a los empleados a auto inspeccionar los

productos.

Actualmente el 80% de las ventas de Hb Corrugados va dirigido a la Industria Automotriz, por lo

tanto requieren estandares cada vez mas altos.

Al hacer un andlisis inicial de la empresa se detectan deficiencias en cuanto a la estandarizacion
de procesos y la actualizacion de la documentacion, ya que no se tiene un control internos de los
procesos para el buen funcionamiento de los procesos pero sobre todo la calidad de los

productos.

Con los problemas identificados, la empresa esta en la necesidad de comenzar a organizar y
documentar todo su proceso, con el objetivo de lograr una adecuada gestion de calidad, dandole a
los productos el mismo estandar de calidad con el que puede competir dentro de la Industria

Automotriz.



En el proyecto que a continuacion se presenta, se describen las actividades realizadas en un
periodo de 6 meses en la empresa Hb Corrugados S.A. de C.V. con la elaboracién del Manual de
calidad, este documento es la columna vertebral del sistema de calidad y el que establece todo lo
necesario para cumplir con los requisitos para lograr una futura certificacion 1ISO 9001. De seguir
correctamente los procedimientos y comenzar a inculcar una cultura de calidad se podra realizar lo

siguiente:

e Elaborar y documentar procedimientos para el control de calidad

e Inculcar la mejora continua en el trabajo

e Disminuir el nivel de producto no conforme por parte de los clientes
e Obtener la satisfaccion del cliente.

e Disminuciéon de merma

En esta investigacion se ha hecho una revision inicialmente de las dos metodologias de manera
separada, de esta forma se llega a la propuesta de una aplicacion practica que se adapta a las

necesidades y limitaciones de Hb Corrugados.

El trabajo presentado se estructura de la siguiente manera, al inicio se muestran el marco teorico,
en este se incluyen los conceptos y el contexto de referencia utilizado para la realizacién del
proyecto, la metodologia contiene el procedimiento en si de las acciones llevadas a cabo durante

el desarrollo de la investigacion.

Se presenta también los resultados del procedimiento anteriormente mencionado, éstos en

conjunto con las conclusiones, permitiran al lector criticar el aporte resultante.

Al final se incluye un apartado de referencias en donde se podra consultar cualquier informacion

gue asi considere necesario sobre los temas abarcados en el proyecto.



Objetivo General

Elaborar el disefio del Manual de Calidad y los procedimientos que la empresa necesite, en base
a la Norma ISO 9001:2008 para la empresa HB Corrugados. Asi mismo proporcionar a la empresa

los elementos que permitan lograr la calidad de los productos.

Objetivos Especificos

e Conseguir una documentacion viva de la empres

¢ Incrementar la productividad operacional

¢ Reduccién de costos mediante reduccion de scrap
e Obtener una buena imagen con los cliente

e Estandarizacién de procesos

¢ Mejora continua de las operaciones



Historia de la Empresa

En agosto de 2001 Hb corrugados inicié sus operaciones de produccion, fabricando solo Cajas de
Cartén utilizando la maquinaria necesaria y con capacidad para atender el mercado local, con

solamente 8 Empleados. .

Actualmente exporta indirectamente, ya que se entregan cajas y/o empaques a empresas
internacionales como, CALSONIC; SANOH; MAHLE; DISEKO SOLUCIONES; BOSCH; DASA,
PARKER; YOROZU; entre otras.

Misién

Ofrecer un producto versatil elaborado con calidad, que cumpla con las expectativas de
nuestros clientes. Ser un generador de empleos, contar asi con personal calificado y con
tecnologia de punta que nos permita ser altamente competitivos.

Visién
Consolidar nuestra participacion en el segmento del empaque especializado, atraer nuevos
clientes a través de la innovacioén, contribuir con la sustentabilidad del medio ambiente y

asegurar un sano desempefio a nivel financiero.

Politica de Calidad
Somos una empresa innovadora protegiendo el medio ambiente, manufacturamos articulos
de calidad de clase mundial, nuestro éxito estd en la capacidad de respuesta en las

entregas justo a tiempo, bajo los requerimientos implicitos y los de valor agregado.



Marco Teodrico

El proyecto se realiza en la empresa Hb Corrugados, dedicada a la fabricacion de empaques
especializados, cajas de cartdén, muebles de carton y exhibidores, todo esto se fabrica en base a
las necesidades del cliente, quien presenta las piezas que requieren e indican cantidad a colocar
en cada unidad; se desarrolla un prototipo al que se hacen los ajustes pertinentes y

posteriormente se empieza a producir.

Se plantea la metodologia para implementar un sistema documental que cumpla con los
requerimientos de la norma ISO 9001:2008. La documentacion es el soporte del sistema de
gestién de la calidad, pues en ella se plasman no sélo las formas de operar de la organizacion
sino toda la informacién que permite el desarrollo de todos los procesos y la toma de decisiones.

Uno de los requisitos importantes de un sistema de calidad es el establecer una documentacion
adecuada y controlada. Se instituye una piramide documental (Figura No.1) en cuyo vértice se
tiene el Manual de Calidad siguiendo los procedimientos de operacién que a su vez derivan en
instrucciones de trabajo y hojas de operacién. La base de esta piramide la conforman los registros

de calidad, que dejan constancia de la operacion.

ESTRUCTURA DOCUMENTAL DEL
Estandar Internaclonal SIsrfmﬂ Df muma

150 5000 Define poifticas y
,&.’

Befine ;Quién?, ;0ué?,

” 2Cudndo?

Procedimientos
[Son procesos]

Define ¢Cdmo?
Instrucciones 3
[Son para un trabaje individoal, disciptinade) = Resultados:
Muestran que el
sistema estd operando

Registros ﬁ
{Son una evidencia objetiva de implantacidn y resullados)

Figura. 1 Estructura Documental del Sistema de Calidad



Primer Nivel*

El primer nivel lo conforman los documentos base, donde se indican los principios y la filosofia de

la empresa con respecto a la Calidad. Generalmente es un documento Unico que se denomina

Manual de Calidad y se utiliza como carta de presentacion a las partes interesadas (Clientes,

proveedores, personal interno, auditores, etc.) Es un documento de caracter publico y debe ser

distribuido por la empresa para que todo el personal pueda tener acceso a él

En el Manual de Calidad se incluye:

El titulo y la norma en la que se basa el sistema de Calidad (por ejemplo ISO 9001:2000).

El campo de aplicacion del sistema incluyendo vy justificando las exclusiones permitidas. Es
decir, a qué lineas de productos de la empresa o departamentos se aplica el sistema de
Calidad y a cuales no, para excluirlas. Se debera indicar qué requisitos de la norma no son
aplicables en el sistema de Calidad. Estas exclusiones deben estar justificadas ya que no
se puede excluir un requisito que influya en la Calidad del servicio de una manera decisiva.
Politica de Calidad: Aunque puede ser un documento aparte, generalmente se incluye
dentro del Manual de Calidad.

Descripcidn de la organizacion, responsabilidades y autoridades. Siempre a nivel basico,
gue sera ampliado posteriormente en los siguientes niveles de documentacion.
Generalmente se incluye un organigrama que ayuda a comprender la organizacion de la
empresa.

Descripciéon de la secuencia de interaccién de los procesos que se incluyen en el sistema
de gestion de la Calidad. Se indican los procesos que se realizan en la empresa, las

relaciones entre ellos y en qué documentos se describen de una manera mas detallada.

Segundo nivel

Los documentos del segundo nivel son los Procedimientos Generales (PG). Conformado por los

documentos que describen los métodos de trabajo de la empresa, ampliando lo descrito en el
Manual de Calidad.

! http://www.jfsistemas.com.mx/SGC/Piramide%20Documental.html



Un Procedimiento General describe como se llevan a cabo las actividades de los procesos. Si
dentro de estas actividades se realizan tareas muy concretas y definidas, en el Procedimiento
General soOlo se indica la tarea, que se describira con detalle en el siguiente nivel de

documentacion.

Tercer Nivel
El tercer nivel de documentacion lo forman los Procedimientos Especificos (PE) y las
Instrucciones de Trabajo. Esta documentacion desarrolla en profundidad una actividad que se

indica en el Procedimiento General.

Se tienen que establecer los Procedimientos Especificos o Instrucciones de Trabajo necesarios

para que los procesos se realicen de una forma controlada.

Una vez se ha establecido una actividad, la documentacién se debe distribuir en los puestos de

trabajo donde se realice esta actividad.

La diferencia entre los procedimientos y las instrucciones de trabajo es que los primeros
responden a las preguntas ¢Qué se hace?, (Como?, ¢Quién? y ¢Cuando? Las instrucciones de

trabajo solo responden a la pregunta ¢ Cémo?

Una instruccion de trabajo se puede documentar de muchas formas, las mas habituales son:

mediante una secuencia de 6rdenes o simplemente con esquemas visuales.

Registros de Calidad
Una vez definidos los métodos de trabajo de la empresa (estructurados en los tres niveles de
documentacion), se debe trabajar basandose en estos métodos (ejecucion de un método de
trabajo). La documentacion que se genera son los registros de Calidad. Un registro de Calidad es
una evidencia objetiva de que se estan realizando las actividades segun estan definidas en la
documentacion del sistema. En otras palabras, son los comprobantes que certifican la realizacién

de lo que se establece en el Manual de Calidad y los procedimientos. Los registros de Calidad



podran ser utilizados ante terceros (Clientes, empresas de certificacion, etc.) para asegurar que se
realizan las actividades tal y como se han definido en la documentacion del sistema de Calidad

Por otra parte Jidoka es una metodologia japonesa incluida en Lean Manufacturing, la cual busca
que cada proceso tenga su propio autocontrol de calidad Este método no funciona solamente
corrigiendo una irregularidad puntual, sino que investiga la causa raiz, permitiendo eliminarla y

evitando su repeticion en el futuro.

De esta manera, el manual de calidad, los instructivo de trabajo, los registro y la filosofia Jidoka
seran la base de la metodologia planteada y ejecutada durante el proyecto, en este espacio se
subraya la importancia de la fusion de las metodologias puesto que ofrece un potente conjunto de
elementos estratégicos, técnicos e interpersonales, que encaminan la mejora del desempefio
empresarial, asi la calidad obtiene el papel protagonico que merece; pues esta impulsara a la
empresa para llevar a cabo el proceso de certificacion en base a la Norma ISO 9001:2008.



Procedimientos y Descripcion de las Actividades
Desarrolladas

Para conocer el estatus en el cual la empresa se encontraba al inicio del proyecto, se realizé una
pre-auditoria enfocada en la fase documental de la Norma ISO 9001:2008 para asi establecer un

criterio general de la problemética existencial.

Durante mucho tiempo la Certificacion ISO 9001:2008 ha demostrado ser una herramienta
efectiva y eficiente, capaz de mejorar la productividad y calidad en una amplia gama de procesos y
departamentos, es por esto que si se lleva a cabo se lograra permitir y generar impactos

favorables desde el punto de vista econémico.

Cada una de las herramientas que se utilizan durante el proyecto, generara informacién elemental
para constituir el camino hacia la certificacion en HB Corrugados, se realizaron las siguientes

actividades:

1. Elaboracion de diagramas de flujo de los procesos de produccién:

Con esta herramienta se podra entender correctamente las diferentes fases de cualquier proceso
y su funcionamiento, y, por tanto, permitird la visualizacién de las actividades innecesarias y
verificara si la distribucion del trabajo esta equilibrada, es decir, bien distribuida en las personas,

sin sobre cargo para algunas mientras otros trabajan con mucha holgura.

A continuacién se presentan los diagramas de flujo de Caja Regular Ranurada, Contenedor y/o

cinturén, exhibidor y rejillas y/o separador.



Figura. 2. Diagrama de Flujo de la Elaboracion de Cajas Regular Ranuradas.
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Figura. 3. Diagrama de Flujo
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Figura.4 Diagrama de Flujo Elaboracion de Exhibidor.
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Figura. 5 Diagrama de Flujo Rejilla y/o Separador
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2. Replanteamiento de plan y politicas de calidad.

La ISO regula que la politica y plan de calidad deben revisarse y adaptarse a las necesidades
cambiantes de la organizacion. Es decir la Politica y el Plan de Calidad es un documento vivo,
adaptable a las necesidades y por lo tanto debe someterse a una modificacién® A continuacién se

presenta la politica actual de Hb Corrugados.

Somos una empresa innovadora protegiendo el medio ambiente, manufacturamos articulos
de calidad de clase mundial, nuestro éxito esta en la capacidad de respuesta en las

entregas justo a tiempo, bajo los requerimientos implicitos y los de valor agregado.

Haciendo un analisis de la politica de la empresa, a continuacion se presenta una propuesta de
Politica de Calidad tanto interna como externa:

Politica de Calidad Externa: “Elaborar productos de calidad que satisfagan las necesidades
y expectativas de clientes, cuidando la calidad desde el proceso de recepcion de materia

prima hasta la entrega de productos al cliente final”

Politica de Calidad Interna: “Cuidar la calidad del producto que recibo, produzco y envio

para minimizar y eliminar los defectos”

El Plan de Calidad es un documento a través del que se detalla como debe ser el proceso que
garantice la calidad de los proyectos, productos o procesos. Este plan debe dar respuesta a
cuestiones como: qué acciones se llevaran a cabo, qué recurso seran necesarios o quienes seran
los encargados de aplicar el plan. A continuacion se presenta el plan de calidad actual (Tabla

No.1) y posteriormente una propuesta (Tabla No.2):

% Blog ABC-Calidad, Politica de calidad y objetivos.
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dard Clianre 1 Ordlan

3 Rdyado Drovidridicvadd | O T Harad X Poas Frikpdeaihs Fiaual 3 FProdissidd Rdproddide &

profundided Dt wectridriowmal Ordeksr

4 Jrigrearde, Diewicridicvadd | O T Harad X P Trikpdeliichs FEaual drdgrdidrd & dad ATl
raydde, carfdd | dyadeigmdid Dhimeariicwal Tirtder pabranid, aifdrrd
i L_;"il'l:ll'. g Derdeksr

3 Aprctriridid 3 Cads Hhavg X Poas Tkt side Pagraddrd Rdproddide &
Pdgado ddethadrads Fidud Satrri (it S Drdeksr

& Filayches Rdguerinig=ag Cada 3 I Abddas gar Tridprdsctider PERwa] Rdguerisig=iai ddl Raproddadr

digi Cliiibe Py tdd Tarima Clicania
Iirigrere

¥ Jridpraseide Diomtridlevndd | Oy S ) 2l 3 Pre=zs Trkpdeaides FEaual g Dieuye & Rapracdar,
Finc] Apctrierdid Praducts | Feasl dal Cedd Do Eipd:r;'?ﬁbtﬁdlnﬂ' Prodicie gl o

da’ Clideid dehdebsr

a Poldidoar dnd Rdguerinig=ag Cads Aoy 3 Tdrdiets F"ﬂ-ﬁd:::in Fidudd Fahudr o Foildidosr
Tarimid i Cligeie Raguerisiiestss dal

et it

g Almaspnsr 5 Rdguerimigsiag dal Artdey deti Erivig Tariseds F"ﬂ-ﬁd:::‘n Fraudd Ningrirte Eritrdprar por
Erildr & i fd darsddidv o
Clidvd fd Dharrdebickr

Tabla. 1 Plan de calidad afio 2010.
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Cédigo: AC-RG-5421
Hb Corrugados S A& de C V. Fechade Revisidn  Maya de 2016
G R U PD HB Mo, De Revisiar: ™ m
e ; PLAN DE CALIDAD Y CONTROL DE PROCESO PARA CAJA REGULAR RANURADA
DATOS GENERALES DEL PROCESD CARACTERISTICAS
PLAN DE
Ho. EeuPrD DE ESPECIFICACION FRECUENCIA DE | CANT. MUESTRA METODOD T
Ho. PROCESOD DOCUMENTO CARACTERISTICA TOLERANCIA RESPONZAEBLE | CONTINGENCIA
DOCUMENTOD PROCESD DEL PRODUCTO ES MEDICION PARA INSPEC. EQUIFD [AMEF)
Fiecibo de Inspeceidn
1 Materl_a Prima Facturas Wi B Montac:argasg F'r.o.ducto ql._le se | Cantidad indicada en WA ML Contar 1E|EI_A_I0 que Yisualy Almasén MiA
[Laminaz de patin pidic y cantidad |2 Factura =6 recibio di ional
Candn] imensional
. Reporte de . . P Inspecaidn
Inzpeceion de - Dimensiones, Cadavez que ze A= 100 verif 53¢ F . Dewoluer al
2| rsteria prima Recibo de AC-RG-E34 mis apariencia y cantidad MEA Emm recibe material 0= 260 Werif 103 Visualy Calidad Froveedor
Materia Prima dimensional
Inztructivo de Cartad
3 | ConeyRayado| Cortadoray IN-GP-04a ;‘r 8 d‘:"a“ MiA MiA MiA MiA MiA MiA Mi&
Fayadora 3yadora
InEpessidn de Dimenziones, Inspeceidn Material zobrante,
4 c P Rauad MiA MiA MiA profundidad y t3mm Cada 15 min 5 Pzas. Wisual y Calidad eprocesar o
orte y Rayada apariencia Dimensional dezechar
5 Imipresidny Instructivo de IN-GP-04e Impres_ora ados MiA WA ML WA MBS ML MiA
Fayado Impresara Tintaz .
Cliente y Orden
Inzpeceidn de HimeEnSIones, Froduccidn Inzpeccidn Ilaterial sobrante,
3 Impresicny M A M A M A II'ITFPTE';:;DI; £3mm Cada 15 min 5 Pzas. Visualy Calidad reprocesar o
Fayado profundiaady Dimensional desechar
7 Pegado Instructivo de | ) mp e Pegadora MiA MA NS WA M A NS M
pegadora Semiautomatica
a Inspeceion de MiA MiA MiA Apariencia y MiA Cada 20 min 5 Pras, Insp.ecclon Calidad Reprocesar o
pegado ezcuadrado vizual Dezechar
g | 'mspescionde MiA MEA YA Aparienciay Mi& Cada 30 min 5 Paas. Inspecein visual Calidad Repracesara
pegada escuadrado Dezechar
] Flejada MiA M A M A Hequerlm!entos dl HEquerln?lentos del [ Cada 2 Paquetes 2 Atados por Tarima | Inspeccidn Yisual Almacén Feprocesar
Cliente Cliente
Fieporte de Dimensiones y Dibujo = CadaHoray al Final Inspeccidn ¥isual Reprocesar,
0 | Inspeceidn Final . AC-RG-T18 MiA L Especificaciones del MA 3 Piezas X . Calidad producto alterno o
Inzspeccian final Apariencia Producto " del Late y Oimenzional
Cliente desechar
fl Pa_:-etl_zar =" MiA MiA Minguna F!equengl!entos el MiA CadaHora 3 Tarimas \fer\ltf.lcacllon PCaclildad_? Walver a Faletizar
arima iente Requerimisntas del izual raduccian
- Cliente s Entregar por
12 .l'-\.l|.'|'|acen:ar 2 MiA ] Mingunao F!equenr!ﬂlentos del MA Antes del Envio Tarimas Venf,lcac'on Calidad y Almacén eoncesion o
Enviar a Cliente Cliente Wisual
Dezechar
Actividad Nombre Funcidn Firma Fecha
Elabora “adira E. Rodriguez Sanchez Calidad
Peisd Emilio ertuche Trevifio Gerente General
LAutorizés Eduarda Hermindez Garza Director General

Tabla. 2 Propuesta Plan de Calidad.
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3. Elaboracién de Manual de Procedimientos e Instructivos de Trabajo.

Se elabordé un manual de procedimiento para Hb corrugados, en el cual se describen
todas las actividades y las responsabilidades, para cumplir con los objetivos de la
empresa. Se actualizaron los instructivos de trabajo para la Rayadora; Impresora a
dos tintas; Pegadora; Suajadora Haire; Suajadora Shear Line; Codificadora; y

Compactadora, ya que los que se tenian eran obsoletos.

Los instructivos son importantes ya que con estos el personal tendra conocimientos del
uso de las maquinas. Ademas sera mas facil comprender el funcionamiento para el

personal de nuevo ingreso.

GRUPO HB

COMPACTADORA MMERD DE REVISION
NNOVACION SUSTENTABLE 1

[TNSTRUCTIVO DE TRABAJU PARA: [ Compaciadora

OBJETVO : Compactar [z tofalidad del carfon de desperdicio, generado por el
area de produccion

ALCANCE : | QUIEN LO EJECUTA | Compaciador

Cada que llega el desperdicio.

EJECUTA

INSTRUCTIVO DE TRABAJO DE | REFERENCIAS L
LA COMPACTADORA REQUERIDAS

IN- GP- 041 REGISTROS
RELACIONADOS CON ESTE
PROCEDIMIENTO:

Magquina coneciada a la electnicidad 220 volis.

Desperﬂluo

INSTRUCCIONES: Leer detalladamente cada uno de los pasos y notas gue se
encuentran denfro de este instructivo.

Aguascalientes, Febrero. 2016

Figura. 6 Portada y Presentacion del Instructivo de Trabajo de la Compactadora.
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GRUPO HB

NNOVACION SUSTENTABLE INSTRUCTIVO DE TRABAJO PARA - | Empalmadora
OBJETIVO - Obtener piezas pegadas con el grahico indicado en planos y orden
de produccién.
ALCANCE : QUIEN LO EJECUTA | Laminadores
CUANDO SE|Cada que ser recibe hoja visjera y
EJECUTA material 8 procasar
INSTRUCTIVO DE TRABAJO DE REFERENCIAS
LA EMPALMADORA INSTALACIONES Empalmadaors conectada a 220 Volts.
REQUERIDAS
IN- GP- 04H MATERIALES REQUERIDOS | Malenal & procesar (canén y grafica), pegaments,
tarima, llave Allzn, llave Perica, cubetas rellenas de
tierra
REGISTROS Bitscora de empalmado, haoja viajers, orden y planos

RELACIONADOS CON ESTE | de produccidn.
PROCEDIMIENTO:

INSTRUCCIOMES: Leer detslladamente cada uno de los pasos y notas que se
encuentran dentro de este instructivo para el correcto entendimiento v uso de la
empsalmadora.

Aguascalientes, Febrero. 2016

Figura. 7 Portada y Presentacién del Instructivo de Trabajo de la Empalmadora.

CODIACADDRA L

GRUPO HB *

NMNOVACION SUSTENTABLE

INSTRUCTIVO DE TRABAJO PARA : | Codificadara

OBJETIVO - Obtener material impreso con el Mo. de parte que le comesponda
ALCANCE : QUIEN LO EJECUTA | Coificadar
CUANDO SE Al recibir el material y Iz hoja visjers en la
EJECUTA magquina.
REFERENCIAS
INSTRU CTIVO DE TRABAJ 0 DE INSTALACIONES Magquina conectada s 220
LA CODIFICADORA REQUERIDAS

IN- GP- 04G MATERIALES REQUERIDOS | Carton, caruchos de finta, tarimas y alcohol etilico.

REGISTROS Hoja visjera. bitacora de codificado. orden de
RELACIONADOS CON ESTE | entrada & almacen, planos y orden de produccion
PROCEDIMIENTO:

INSTRUCCIONES: Leer detalladaments cada wno de los pasos y nofss que se
encuentran dentro de este instructivo para el correcto entendimiento y use de la
impresora de banda

Aguascalientes, Febrero. 2016

Figura. 8 Portada y Presentacion de Instructivo de Trabajo de la Codificadora.



4. Elaboracion de un Check List de Arranque

Se realiz6 un Check List de Rutina de Mantenimiento para las maquinas, ya que no se
tiene un mantenimiento regular y por ende no se obtiene la calidad requerida. Con este
formato el operador podra ayudar al encargado de Mantenimiento a identificar posibles
fallas para prevenir problemas con la calidad de los productos.

A continuacion se presenta un check list (Tabla No. 3) en el cual el operador podra dar
una revision todos los dias, en algunos casos mensuales y el encargado de
mantenimiento cada seis meses. Al igual se tiene una propuesta de Programa de

Mantenimiento Preventivo (Tabla No. 4) durante el afio 2016-2017

)
{ E [} RUTINA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO EQUIPOS
Cq GRUPO HB ASEGURAMIENTO DE CALIDAD
INNOVACION SUSTENTABLE
FORMA IN - GP - 02¢ REV. 01
Maquina Codigo Descripcion Fecha Ultimo MP Fecha N° Reporte
CORA1 Cortadora y Rayadora
Mantenimiento Prev. Realizado por Frecuencia Hora de Inicio y Termino
D M 6M
INSTRUCCIONES R;EALIZA?\IOO OBSERVACIONES

D-Verificar contactos electricos y aislar o substituir para
proteccion y seguridad donde sea necesario.

D-Verificar en el motor que no haya ruidos extrafios en baleros
y bujes. (Lubricar donde se requiera)

D-Verificar buen estado de guardas y cubiertas de proteccion.
D- Limpieza General con franela en Seco al terminar el turno.
D- Limpieza General con Mop al terminar la Orden de Produccion.
M-Limpiar la maquina totalmente.

M-Comprobar que no haya juego excesivo por desgaste entre
partes moviles.

M-Revisar mecanismos y rodamientos.

6M-Substituir partes moviles y componentes que presenten
desgastes y desajustes o atoramientos (baleros, bandas,
correderas, etc.)

Lista de Refacciones Existentes Co Lista de Refacciones a Solicitar Costo

Autorizaciones
Gerente de Produccion Director Administrativo

Nombre y Firma Nombre y Firma

Tabla. 3 Rutina de Mantenimiento Preventivo.



PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO 2016 2017

ASEGURAMIENTO DE CALIDAD

\@@9?9 i

Forma: IN-GA-01 Rev. 04

No MAQUlNA EJECUTO JUNIO JuLio AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO
OP MTO 22 | 23| 24| 25| 26| 27| 28| 29| 30| 31| 32|33 34| 35|36 (37| 38| 39| 40| 41| 42 | 43| 44 | 45| 46 | 47 | 48| 49 | 50 | 51 | 52 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 (11 ) 12| 13| 14 | 15| 16 | 17 | 18 | 19| 20 | 21
1 CORA -1 X |Diario
CORTADORAY X M M M M M M M M M M M M
RAYADORA. X -
2 IMCO - 1 X __|Diario
IMPRESORA Y X M M M M M M M M M M M M
CORTADORA X X ['em] ['eMm]
3 PEGA - 1 X |Diario
PEGADORA X X M M M M M M M M M M M M
SEMIAUTOMATICA [ X X
4 SUAJ -1 X |Diario
SUAJADORA X M M M M M M M M M M M M
X [ 6m] [ 6m]
5 SUAJ -2 X |Diario
SUAJADORA X M M M M M M M M M M M M
X [ 6m]
6 LAMI- 1 X |Diario
LAMINADORA X H H

FRECUENCIA: D=Diario, M=Mensual, 3M= Trimestral, 6M = Semestral

NOTAS: 1. Cada columna indica una semana. 2. Laflechaindica el M.P. Diario durante el afio.

ELABORO: AUTORIZO:

3. Por productividad el M.P. se realiza los fines de semana.

CALIDAD DIRECTOR ADMINISTRATIVO

Tabla. 4 Programa de Mantenimiento Preventivo. 2016-2017

Forma: IN-GA-01 Rev. 03
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5. Elaboracién de Manual de Calidad

El Manual de Calidad es un requisito para la certificacion ya que define la politica de

calidad de HB Corrugados,

las responsabilidades del personal y principalmente

describe el Sistema de Calidad de la empresa.

Es la base para implantar un verdadero y eficiente sistema de calidad, ya que es la

guia para la elaboracion de los procedimientos,

formatos y especificaciones necesarias para asegurar la calidad de los productos.

MANUAL DE CALIDAD

1SO 9001:2008
AC-MA-42211

Aguascalientes, Ags. Abril 2016

instrucciones de trabajo, planes,

[ T T e
[EAsomo_[vas |
HEE ]
Contenido
INTRODUCCION 6
PRESEMTACION DE LA ORGANIZACION 7
1. OQBJIETVO Y ALCANCE 8
}; p : 7.2.2. Revizian de los requisifos relocionades con =l producio e 2T
7.2.3. Comunicocion con =l chenie. 7
2. REFERENCIAS NORMATIVAS 10 73, Disefim y desamolla .- bl
7.3.1. Planificacion del dis=fia y desaralla w7
3. TERMIMOS Y DEFINICIONES 12 7.3.2. Bemenio de entroda paro £l disefio y desarrallo. ..}
7.3.3. Resuliodos del disefio y desamrollo b
4 SISTEMA DE GESIION DE LA CALIDAD 14 7.3.4. Revizidn del disefio y desamolio 8
isi - 14 7.3.5. Verficocidn del disefio y desomollo 28
:g . ; e o o :: 7.3.6. Validacitn del disefio y desarmciis 20
£.2.2 Momoal de Coliooad 15 ;.:.1 g:h;:eluscnmbms del disefio y desarollo i:
4.2.3. Control de los documentos 18 -
424 Contral de los ragisho 17 7.4.1. Precesos de compr i
7.4.2 Informocidn de los compros 30
5_ n[sronsanlunan DE LA DIRECCION 18 7.4.3. Verficocién de los producios comprades 0
i irecci 18 7.5, Produccion y prestocion del servicio 30
5 2 Enfoquz o chzn'ecunw- i 18 7.5.1. Confrol de la produccidn y de ko prestocidn del servicio S —
i: :f:a'm d= Calidad :: 7.5.2. Validacidn de los procesos de la produccidn y de la pr\ﬂln:lun del senvicio .. 30
5.41 Objefives de I caidad 18 7.5.3. idenfificacion y trozobiido 3
5.4.2. Pluncacin del sisemn e geshon de 10 CRan oo 19 7.54. Propiedad del cliente 0
5.5, Responsobilidod, outoridod y cor n 7.5.5. Preservocion del produchs k1l
i i ;_ Responsabili d -plu-ulnndud :} 7.4, Control de los disposifivos de seguimisnto ¥ de meEdicion.. ..o 31
5 =
5.5.3. Comunicacién Inferno n - e -
gy 8. Medicion, analisis y mejora 33
e "‘f"'""-p"""d"“'"" a B1. Generolidodes ¥ mee 3
5L ién para o revisian Pal 8.2, Zeguimienio y medicidn 33
L% de lo revisidn z 8.2.1. Safisfoccién del chenie 33
- 8.2.2. Audioria inferno 3
6. GESTION DE LOS RECURSOS 23 8.2.3. Seguimienic y medicidn de los procesos 34
: ; :fc""‘:': de recursoz g B.2.4. Seguimienio y medicién del producio 34
Lo 3 8.3. Conirol del products no conforme 34
2.7 Competencia, oma de concientn 3 2 8.4, Andlisis de dotos 35
63, Infrossinuchur 24 8.5 Mejora 35
4.4, Ambiente de frabajo 24 8.5.1. Mejora confinu 35
8.5.2. Accidn comectiva 35
T. RE.M.IIACION DEL I’ROD[ICTO 24 B.53 Accidnp = a5
7.1, Flar delu 1 e 6
7.2. Procesos can =l cli znle 28
7.2.). Deberminacidn de los requisitos relocionodos con el producho .o 8

Figura. 9 Portada y Contenido del Manual de Calidad
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Otro documento sumamente importante para calidad es el Manual de Producto No
Conforme, en este documento se encuentran una recopilacion de claros ejemplos de
las no conformidades acontecidas frecuentemente en los distintos procesos de
produccion. Estos pueden ser evitados siguiendo paso por paso el instructivo de la
magquinaria, ademas de colocar ayudas visuales para identificar los defectos y por
consiguiente capacitar al personal. En la Figura 10 se presentan la Portada, la
presentacion y contenido del Manual de Producto No Conforme.

@ GRUPO HB
GRUPO HB pe———,

INNOVACION SUSTENTABLE

AcTIVIDAD FUNCION Nomeat FiRMA
£as0ns: 172 OE CALOAD Yasina € Rodrigue: Sinche:
Revisd: GERENTE GENERAL £mito Zertuche Trevido
MANUAL DE PRODUCTO NO wices | omtcronconaa_ | thurss eminces oo
CONFORME s
CoPiAS FUNGION NOwmeRE AReA
ORIGINAL | GERENTE GENERAL T Zertuche Trevie GERENCIA
1 JE7E OF CAUDAD Tadia € Rodngue: Sinches CALDAD.
2 JEPE OF PRODUCCION Rcardo Martne: Mor PRODUCOON
NOTIFICACION DE PROPIEDAD: ke
indice
2 Objetvos
alcance

DE LA EMPAESA 1B CORRUGADOS, $.4. OF C.V. ¥ NO DEBERA SR MOSTRADA,

ESCRITO POR PARTE DEL DIRECTOR GENERAL.

Codificado

Fig. 11 En la figura 11 se muestra el producto que cumple con todas las especificaciones de la
orden de produccién.

Fig. 12 En Ia figura 12 se muestra el producto no conforme y se observan empalmados los
codigos.
(Verificar instructivo de la maquina para evitar problemas similares).

Almacén

Fig. 13 En la figura 13 se muestra el producto que cumple con todas las especificaciones
internas de almacén.

Fig. 14 En Ia figura 12 se muestra el producto no conforme y se observa Iz lmina de cartén

Figura. 10 Portada, presentacion e imagenes del Manual de Producto No Conforme.



6. Elaboracion de AMEF’s

Se realiz6 un AMEF (Tabla 5) para la el proceso de una Caja Regular, ademas una lista
/Figura 11) en la cual se agruparon los defectos y niveles de calidad, los cuales nos

ayudaran a proporcionar una calificacion para las fallas.

El AMEF es una herramienta para mejorar la confiabilidad del producto, y se puede
describir de manera general como un método para identificar la severidad de los
defectos potenciales de fallas y para estimar la probabilidad de ocurrencia de las
causas de las fallas. Proporciona asi una base para implementar medidas que

reduzcan los riesgos.

Analisis de Modo y Efecto de Falla FORMA AC-RG-7119 REV. 00

1.8- Agrupacion de los defectos y niveles de calidad que servirin para calificar las chjas...

Defectos criticos

1. Dimensiones diferentes a las solicitadas (cajas, particiones v laminas)
2. Incumplimiento en la calidad del carton (diferente al presentado con 1a oferta).
3. Impresion muy defectuosa.

4. Ausencia de alouna informacién solicitada.

5. Ausencia de algin color solicitado.

6. Cajas sucias o con basuras.

7. Falta de adhesivo

8. Abertura cierre de caja >10 mm

0. Rotura externa de doblez =10 mm

10. Mal pegadas (descuadradas)

Defectos mavores

1. Impresion fuera de registro.

2. Impresion defectuosa

3. Manchas mayores de 0.5 cm.

4. Troquelado defectuoso

5. Desviaciones notables en los colores selicitados.

Defectos menores

1. Manchas menores de 0,5 cm.

2 Impresion levemente defectuosa

3. Poca mitidez en levendas

4. Desviaciones ligeras en los colores solicitados.
5. Cortes deshilachados

Figura. 11 Agrupacion de los defectos y niveles de calidad para el AMEF



Analisis de Modo y Efecto de Falla

A AC-BRG-TII¥ EEV. W

FEGHA:

NUW. PARTE: DESCRIPCION PRODUCTO/PROCESO: AMEF N®
CLIENTE O AREA: DEPARTAMENTOS INVOLUCRADOS: HOJA  DE
MODO DE FALLA EFECTOS DE LA FALLA CAUSA(S) DE LA FALLA Situacion Actual ACCION R ACCION Eval. Resultades
(:COMO PODRIA L; QUE PASARIA COMO L QUE CAUSO ESTA N CORRECTIVA E CORRECTIVA N
& FALLARY) CONSECUEMCIA DEL TRALLAZ | 0|5 |D P RECOMENDADA 8 IMPLEMENTADA | S§(D P
i MODO DE FALLAT] R P (Incluir fecha R
Caja tronada o revertada | Vencimiento de caja Cae en flauta 1131 3
Apariencia Cartdn tostado Bl 8T 240
Exceso de presion 215 |7 70
Tipo de botador de syais 2187 7l
TLe 7] 4
Cajes mal rayadas Mal formacicn de caja Falla presion 1 51 2 10
Inserto tronada Mala spariencia Tipo de pleca 19| 7| 4
Cartdn tostado 518 7] 840
Excaso de presion 2147 56
Apariencia Rechaze por pare del cliente | Beventainisnto dobles 7191 63
Caja rasgada Bl 9|3 A8
Cartén malas condicionss 5187 280
Mala imprezidn 11481 &
Mal suaiads. 1812 16

0= Ocurrencia = Causa

PROGABILIDAD DE OCURRENCIA DE LA FALLA:

ALTAMENTE INPROEBAELE
MUY BAJA PROBABILIDAD
PROBABILIDAD MEDLA
ALTA PROBABILIDAD

MUY ALTA PROBABILIDAD

8= Severidad = Efecto

RANGOS DE SEVERIDAD DE LA FALLA:

MUY BAJS SEVERIDAD 1

SEVERIDAD BAJA = 13
SEVERIDAD PROMEDID = 4-6
SEVERIDAD ALTA = T8
MUY ALTA SEVERID&AD = 9-10

D= Deteccion = Modo

NPR= Ocurrencia x Severidad x Deteccion

1
25

PROBAEILIDAD MEDIA = 6%
MUY BAJS PROBABILIDAD = 3
ALTAMENTE WAPROBABLE = 10

FROBABILIDAD DE DETECCION DE LA FALLA:
ALTA PROBAEILIDAD
MEDIANAMENTE ALTA

NUMERD DE PRIGRIDAD DE RIESGD (NPR):

ALTO RIESGO DE FALLA =
PROE. MEDLA DE RIESGD
EAJD RIEEGD DE FALLA
NO EXISTE RIEZGO

$00-1090
125-493
1-134
L]

Tabla.5 Ejemplo de AMEF




7. Anélisis de confiabilidad de datos

En las siguientes graficas (Figura 12) se puede observar la produccién desde enero
hasta abril de este afio por cada maquina. Rayado es quien tiene mayor produccion ya

gue la mayoria de los procesos comienzan en esta area. La suajadora grande fue quien
tuvo mayor incremento en la produccion.

PRODUCCION ENERO-ABRIL 2016

EIENERO @EFEBRERO MARZO [EABRIL

160000
140000 )
120000 _
100000 i
80000 ; %
60000 ’ % >
40000 vi
20000 E
0 - ‘ v
RAYADO IMPRESORA PEGADO SUAJADORA  SUAJADORA
CH GDE
RAYADO IMPRESORA PEGADO SUAJADORA CH | SUAJADORA GDE
EIENERO 86822 25878 17466 12982 28877
EIFEBRERO 136226 44621 27813 15475 31838
MARZO 143225 46969 18458 21275 66233
B ABRIL 95032 33094 35164 26586 74449

Figura. 12 Produccién Enero — Abril 2016



En la figura 13 se puede observar la merma de los meses de enero hasta abril de 2016,
la impresora es la que reporta mayor merma en todos los meses al igual que en la

suajadoras ya gue tuvieron un incremento en comparacion con los otros meses.

MERMA ENERO-ABRIL 2016

EENERO EFEBRERO MARZO EIABRIL

250

200
150
100
50 - 1 & m 'I‘ﬂ
& &5 P & &
Ne S o X -
g S S
N S 3
BY Na
CD
RAYADO IMPRESORA ~ PEGADO | ~UAJADORA  SUAJADORA
CH GDE
@ ENERO 20 157 61 54 60
& FEBRERO 0 45 8 11 67
MARZO 26 85 14 13 78
EABRIL 9 235 35 124 9%

Figura. 13 Merma de los meses de enero a abril de 2016



En la Tabla 6 se tiene el porcentaje de merma (marcado de color gris) de los meses de

enero a abril por cada maquina.

ENERO

MAQUINA PRODUCCION | MERMA | % MERMA | DIFERENCIA
RAYADO 86822 20 0.0230% 100
IMPRESORA 25878 157 0.6067% 99.9939
PEGADO 17466 61 0.3492% 99.9965
SUAJADORA CH 12982 54 0.4160% 99.9958
SUAJADORA GDE 28877 60 0.2078% 99.9979

FEBRERO

MAQUINA PRODUCCION | MERMA | % MERMA | DIFERENCIA
RAYADO 136226 0 0% 100
IMPRESORA 44621 45 0.1008% 99.8992
PEGADO 27813 8 0.0288% 99.7112
SUAJADORA CH 15475 11 0.0711% 99.9289
SUAJADORA GDE 31838 67 0.2104% 99.9790

MARZO

MAQUINA PRODUCCION | MERMA | % MERMA | DIFERENCIA
RAYADO 143225 26 0.0182% 99.99982
IMPRESORA 46969 85 0.1810% 99.99819
PEGADO 18458 14 0.0758% 99.99924
SUAJADORA CH 21275 13 0.0611% 99.99939
SUAJADORA GDE 66233 78 0.1178% 99.99882

ABRIL

MAQUINA PRODUCCION | MERMA | % MERMA | DIFERENCIA
RAYADO 95032 9 0.0095% 99.9905
IMPRESORA 33094 235 0.7101% 99.2899
PEGADO 35164 35 0.0995% 99.9005
SUAJADORA CH 26586 124 0.4664% 99.5336
SUAJADORA GDE 74449 96 0.1289% 99.8711

Tabla. 6 Porcentaje de Merma vs Produccion



8. Mejora de Formatos de Registro

Se realiz6 la mejora de varios formatos de registros. Uno de ellos es la Hoja de
identificacion (Tabla 7) a la cual se le agregaron el Operador y el responsable del
conteo (Tabla 8). Ya que se tenian problemas al llegar el material al almacén, con la
mejora en el formato se puede rastrear e identificar al responsable del conteo y al
operador, y asi poder tomar las medidas necesarias por ejemplo: identificacion de

necesidades de capacitacion.

Al igual en la bitacora de produccion de suajado (Tabla 9) se agregan columnas en la

cuales se nota el responsable de registrar, desbarbar y de contar (Tabla 10).

También se modificé la bithcora de pegado (Tabla 11) a la cual se le agregaron las

columnas de responsable de cuadrar y contar. (Tabla 12).

Las modificaciones en los registros anteriores se hicieron con la finalidad de mejorar la

trazabilidad del producto.

INNOVACION SUSTENTABLE — —
GRUPO HB DIA MES ANO
INNOVACION SUSTENTABLE
FECHA: CLIENTE:
MODELO:
CLIENTE:
ORDEN DE PRODUCCION:
MODELO: CONTENIDO
ATADOS DE. OPERADOR:
CANTIDAD: PAQUETES POR TAR: RESPONS. DE CONTEO
(PZ5 0 1G2)
PZS TOTALES: No. DE TARIMA
ATADOS DE:

PZS

Tabla. 7 Hoja de Identificacion anterior Tabla 8. Mejora de Hoja de Identificacién



Y GRUPO HB SUAJADORA CHICA e

INNOVACION SUSTENTABLE

SUAJE AL TERMINAR .\ oo oo o . .
CANTIDADA  HORA HORA CANTIDAD MUESTRAS
Merma OBSERVACIONES

0K NO

CLIENTE PIEZA f MODELO PERSONAS =

ok  DpARApo TPOCESAR INICIO  TERMIND — ‘PROCESADA

Tabla. 9 Bitacora de la Maquina Suajadora

Forupo ne SUAJADORA CHICA

HORA HORA  CANTIDAD
Merma

PERSONAS SUAJE ALTERMINAR  canTiDaD

FOLIO QP CLIENTE PIEZA / MODELO

REGISTRA DESBARBA CUENTA 0K DANADO ocpcar INICIO TERMINO ‘PROCESADA

Tabla. 10 Propuesta de Bitacora de la Maquina Suajadora
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Y GRUPO HB PEGADO

INNOVACION SUSTENTABLE

Maquina canmipap HORA  HORA

PIEZA / MODELO CLIENTE TIDAD proce:  Merma Observaciones

INICID TERMINO

sl NO A PROCESAR

Tabla. 11 Bitacora de la Maquina pegadora

Fonurone PEGADORA

3 A
HORA  cAnTIDAD
TERMIN Merma
(8]

PERSONAS MAQUINA
ESCUADRA CUENTA si NO  opncrea INICIO

CANTIDAD HORA

FOLID QP CLIENTE PIEZA / MODELO "PROCESADA

Tabla 12 Propuesta de Bitacora de la Maquina pegadora



9. Generacion de Acciones Correctivas y Preventivas

Durante los seis meses no se generaron reportes de Acciones Correctivas. Sin

embargo se generaron Reportes de Material No Conforme. Con este reporte se

controlan los productos no conformes para prevenir su uso 0 embarque no

intencionado y ademas prevenir altos indices de rechazo por parte de los clientes.

En las Figuras 14 y 15 se puede observar un claro ejemplo de un Reporte de Material

de Producto No Conforme, el cual se realiz6 al Proveedor COLESA, ya que envio

material en mal estado lo que ocasiona una No Conformidad para la empresa.

REPORTE INTERNO DE MATERIAL / PRODUCTO NO CONFORME (MNC)

GRUPO HB |

FECHA DETECCION: [FECHA PRODUCCION: [RIMNC No.:
18/04/2016 18/04/2016 | HBMNC-016-003
AREA/LOCALIZACION DE DETECCION: [conTACTO:

AREA DE PRODUCCION

Rosendo Sainz Trapaga

PRODUCTO / MATERIAL: 0.C. No.: CANTIDAD RECIBIDA:
LAMINA 150 X 240 ECT 42 KRAFT 3294/7 300
QUIEN ANALIZA: AREA: NO. DE PEDIDO
YADIRA E. RODRIGUEZ SANCHEZ CALIDAD 14
ESPECIFICACION RESULTADO

Se solicita mediante la orden de compra No. 3294 a la
empresa COLESA. Ladmina de 150 X 240 corrugado
doble kraft con resistencia de 42 ECT.

Se reciben el dia 16 de Abril de 2016 un total de 300
laminas con las caracteristicas antes mencionadas. En
todas las laminas se ve la flauta a simple vista.

Condiciones de las laminas

La lamina se pide a una cierta medida considerando la
planeacion, al exponerse la flauta provoca quitarle varios
centimetros a la lamina lo cual nos afecta en la
produccion y planeacién de la misma.

Ademas se observan burbujas a lo largo de toda la lamina
y deslaminacién. (Ver Anexo 1). Por lo cual se procede a
inspeccionar las laminas, el resultado son 35 laminas con
los problemas antes descritos

Nota: No es la primera vez que nos llega material en estas
condiciones.

Se revisaran las siguientes entregas de cartdn y si existiera
alguna condicion similar a esto, el material se regresara al
proveedor.

ESPERA DE SOLUCION :

D REGRESAR . REPONER:

DISPOSICION:
INTERNA
RETRABAJAR B oesechar [C]  usarYREVISAR PERIODICAMENTE
RECLASIFICAR PARA USO ALTERNO (USARSE EN: )
PROVEEDOR:
[ retraBaiar (] oesechar O USAR Y REVISAR PERIODICAMENTE

)

PARA EL CLIENTE (SOLO EN CASO DE QUE SE NOS REGRESE MATERIAL DANADO)

[ ] concarGo B snereo

PRODUCCION

CALIDAD

RICARDO MARTINEZ MUNOZ

YADIRA E. RODRIGUEZ SANCHEZ

Figura. 14 Ejemplo e Reporte de Material No Conforme
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REPORTE DE MATERIAL / PRODUCTO NO CONFORME (MNC)

7@(“}]?9 HP

ANEXO 1

La flauta se ve, en todo el material

Material deslaminado

Material Deslaminado

Figura. 15 Ejemplo de Anexo del Reporte de Material No Conforme

10. Jidoka
Observando todos los procesos se identificd que en el &rea de suajado se tenia mayor
merma y se realizaban mas retrabajos. Por lo cual se propone implementar la

metodologia Jidoka, la cual consiste en la auto inspeccion por parte de los operadores.

En la figura No. 16 se observa como anteriormente se ponia el producto no conforme
debajo de la mesa, por lo cual no se tenia a simple vista el conocimiento de la mera,

ademas de revolver el material bueno con el malo

Figura. 16 Producto No Conforme



Resultados

Con los diagramas de flujo de los procesos de produccion, ayudara a las personas que
trabajan en el proceso a entender el mismo, con lo que facilitaran su incorporacion a la
organizacion e incluso, su colaboracion en la busqueda de mejoras del proceso y sus
deficiencias. Permitira que cada persona de la empresa se sitie dentro del proceso, lo
gue conlleva a poder identificar perfectamente quien es su cliente y proveedor interno
dentro del proceso y su cadena de relaciones, por lo que se mejora considerablemente

la comunicacion entre los departamentos y personas de la organizacion.

La politica y plan de calidad deben revisarse y adaptarse a las necesidades cambiantes
de la organizacion. Es decir la Politica y el Plan de Calidad es un documento vivo,
adaptable a las necesidades y por lo tanto debe someterse a una modificacion.

Con la ayuda del Manual de Calidad se mejora la confianza entre los clientes, mejor
calidad del producto, reduccion de desechos, rectificaciones y quejas de los clientes. El
manual comunica la politica de la calidad, los procedimientos y los requisitos de la

organizacion, describir e implementar un sistema de la calidad eficaz.

Como se ha comentado a lo largo de este proyecto el Manual es la base documental
para las auditorias.
Demuestra que el sistema de la calidad cumple con los requisitos de los clientes.

Ademas de adiestrar al personal en cuanto a calidad.

Si en Hb Corrugados se implementara el Mantenimiento Productivo Total se mejoraria
la calidad, ya que las maquinas mas precisas producen menos variacién y por ende
mejor calidad, involucra a los operarios en el cuidado y mantenimiento de los equipos,
reduce significativamente los gastos por mantenimiento correctivo (No Programado) y
lo mas importante reduce el niumero de defectos y productos rechazado que son

generados por maquinas en mal estado.



Los equipos sufren un desgaste natural debido al uso, y un desgaste forzado debido a
la falta de cuidado. EI Mantenimiento preventivo elimina el desgaste forzado y le da al
operador la responsabilidad de cuidar su equipo para mantenerlo en Optimas

condiciones.

Con la mejora de bitacoras se tiene mayor control en cuanto a las operaciones de los
operarios, anteriormente se tenia mucha variacion en cuanto al conteo del material y no
se conocia quien lo habia realizado. Ahora si se tiene algun problema similar tan solo
se revisa la hoja de identificacion o la bitdcora para saber quién fue el responsable del
conteo. Con ello se tomardn medidas como capacitar al personal que es lo primordial,

ya que no se capacita al personal de nuevo ingreso.

Al implementar el Jidoka se localiza enfrente de la maquina suajadora una caja de
Producto No Conforme (Figura 17), el operador detecta una pieza no conforme y la
coloca dentro de la caja. Si detecta 5 piezas NOK seguidas, se toman acciones

correctivas de inmediato y asi se evita que se siga repitiendo el mismo defecto o peor

aun tener que retrabajar los productos por no percatarse del problema a tiempo.

Figura. 17 Caja de Producto No Conforme



Conclusions

With the development of the Quality Manual, Procedures have been established for
quality control during the process and guidelines for acceptance of the final product, in
order to guide all.

The quality is not produced by the inspection but by analysis and process improvement.
Rather than resort to a final inspection, the process itself must address detecting
defects and putting corrective actions to avoid them later

It is recommended to train staff in the habit of quality control, so that the importance of

this department is concientice Industry.

Quality helps companies design their products more competitive, in less time, at lower

cost and higher quality; so it becomes an important tool.

The consumer does not tolerate under any circumstances products that do not meet
their expectations; therefore it is important to know what the consumer really wants a

particular product at this point Quality becomes the interpreter of the consumer voice.

All these proposals and recommendations would be possible if mainly the management
and leadership commitment to quality is taken, because unfortunately it does not have.
You can not require operators quality if the high command not commit. | think that’s the

main promote quality top order to require others.



Competencias Desarrolladas

A continuacion se muestras las competencias desarrolladas durante la estancia en la empresa.

Etica

Compromiso

Toma de Decision

Adaptabilidad.

Trabajo en equipo.

Andlisis de problemas

Comunicacién con todos los niveles de la empresa
Manejo de estrés

Niveles de trabajo.

O O O OO O O O O
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