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3. RESUMEN

Desarrollar un gran proyecto, enfocandose en hacer mas con menos.

Este reporte esta conformado principalmente en el desarrollo de un dispositivo que sea
de gran ayuda para el area de calidad y que este dispositivo sea viable tanto para el
proceso inspeccioén de materia prima de la empresa, y que puedan cumplir con el objetivo
del proyecto. Esta investigacion ayudara a obtener la mejor alternativa para poder hacer
las mediciones correspondientes a los diferentes componentes que necesita pasar por
control de calidad y que sin su correcta medicion podra generar errores y reclamos por
parte de clientes que estén dispuestos a comprar los productos que la compafiia produce.
Estas mejoras podran ayudar a evitar fugas de material no conforme y muchos otros
puntos como, perdida de material, evitar paros de linea, contingencias dentro y fuera de
planta, asi como obviamente pérdidas econdmicas, todos estos percances suceden
debido a la mala medicién de los componentes que, por accion humana, tiene variacion
en la medicion y que con este proyecto se espera reducir considerablemente la variacion

en la lectura de las mediciones de estos componentes.
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CAPITULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO

5. Introduccién
Las empresas automotrices cada vez estan innovando con nuevas tecnologias y métodos

de trabajo, tanto para sus métodos de produccidn de partes automotrices, como para sus
métodos de ensamble en la carroceria de un coche. Cada parte del proceso de la
industria automotriz es importante e interesante de conocer y analizar cada una de estas
fases, para poder entender como se relacionan entre si cada una de ellas y el como
funciona en general el proceso de disefo, construccion y elaboracion de un automovil.
Es importante entender que el personal de una organizacion son el elemento mas
importante para que la compafiia funcione correctamente, y asi como existe gente dentro
de la misma empresa, también existe mucha mas que se encarga de vender sus
productos y el proveer de todos los recursos necesarios para que la compafia siga
generando productos de calidad y crezca junto con su gente. Es importante el recalcar
gue una de las principales estructuras de la empresa son sus proveedores, ya que, de no
ser por ellos, no se podria generar todos los componentes necesarios que requiere un
vehiculo, son tantos los componentes que tienen estas empresas que se necesita de un
sustento por parte de proveedores, para que estos puedan darle apoyo con los productos
necesarios que la empresa requiere para la venta de sus productos y servicios al
consumidor.

Uno de los principales proveedores de Nissan, Honda, Mercedes, Toyota, Volkswagen,
entre muchos otros fabricantes automdviles, es Sanoh México, empresa encargada de
proveer la mayoria de los componentes encargados de suministrar el combustible, el
agua y elementos gaseosos de toda la parte del chasis del automovil. Es importante la
labor de suministrar componentes de muy alta calidad ya que de que no ser asi, el cliente
final puede no estar satisfecho con el producto de la compafia y en casos graves, estos
podrian causar dafios a la salud eh incluso la muerte si se trata de componentes o
productos vitales en la que la vida de los clientes se vale de ese producto. Un coche es
un ejemplo perfecto de estos productos.



Este proyecto estara conformado principalmente de las siguientes etapas:

Investigacion de la calidad y su importancia en la industria.

Investigacion de la medicion como método de aseguramiento de calidad.
Desarrollo de dispositivo para mejorar la calidad al momento de realizar
mediciones de componentes automotrices.

Implementacion del dispositivo para la disminucion de la variacion y mejora de la
calidad en la entrega de componentes automotrices.

Resultados de la implementacién de dispositivo de medicion de componentes

automotrices.



6. DESCRIPCION DE LA EMPRESA U ORGANIZACION Y DEL PUESTO O AREA
DEL TRABAJO DEL ESTUDIANTE.

A -
MEXICO

llustracion 1 Logotipo de la empresa Sanoh
industrial de México.

Nombre o razon social: Sanoh industrial de México, S.A. DE C.V.

Ramo: Automotriz

Direccion: Circuito Aguascalientes oriente 130, parque industrial del valle de
Aguascalientes, cadigo postal 20358, en San Francisco de los Romo, Ags

Teléfono: 01 449 910 9660 Ext. 2234

Misién: Esforzarnos tanto por la seguridad y confianza como por la conservacion
ambiental como empresa manufacturera a través de nuestros productos y actividades
globales.

Visién: Para cumplir nuestra mision aspiramos a ser un grupo experto y creativo con la
idea de desarrollar al personal sistema y tecnologia.

El grupo global de Sanoh considera que los empleados son recursos y aspira a tener un
ambiente laboral que pueda crecer tanto la empresa como los trabajadores.

Disefiando de manera original los conceptos "hecho a mano", "creacion” y “formacion de
personal”, para adquirir conocimiento practico a través de las actividades diarias,
incluyendo productos de calidad de los cuales podamos estar orgullosos siendo lideres
en el mercado mundial.

A través de estas acciones, buscamos la permanencia y responsabilidad ante la
sociedad.

Area de trabajo: Control de Calidad (Inspeccion recibo)

Principales clientes de la empresa:
e Nissan

e Honda

e Bosch

e Mazda

e Toyota

o Audi

e Harley Davison



7. PROBLEMAS A RESOLVER, PRIORIZANDOLOS.

Existen diversos problemas al momento de garantizar la calidad de un producto y el
principal que se tiene en inspeccion recibo, es que existe mucho material defectuoso por
parte de proveedor, y como se requiere material completamente libre de marcas o de
imperfecciones, se implementaron 3 areas de inspeccién, una de inspeccion preliminar,
donde se le da una inspeccidon minuciosa y eficaz, a una muestra del material que haya
llegado al almacén, esto se realiza cada vez que llega material, esto es para garantizar
gue todo el material que vaya a ser enviado a linea de produccion llegue certificado por
parte del area de inspeccion recibo, esto se acredita con un sello de material OK, también
se cuenta con el la area de inspeccion 100%, esta area es la encargada de inspeccionar
el 100% del material si es que el proveedor no ha contratado una sorteadora y la empresa
tenga que sortearlo. Y por ultimo esta el area de sorteadoras, esta area de inspeccion es
la encargada de inspeccionar el material cada vez que el proveedor este sujeto a
inspeccionar el 100% de su material por ser defectivo al momento de hacer la inspeccion
preliminar. El problema radica en que el area de inspeccion preliminar, muchas veces
tiene material pequefio el cual se tiene que inspeccionar por medio de los puntos de
proyeccion de la pieza y si esta pieza se mide de manera incorrecta de los puntos de
proyeccién, entonces tendran que mandar el material como defectivo, cuando en realidad
el operador que manipulaba el indicador de caratula, lo estaba midiendo en una posicion
gue genera movimientos involuntarios que pueden perjudicar el resultado de la medicion.
esto es un grave problema ya que no existe un método o herramienta que ayude al
operador a facilitar la medicién y que arroje datos exactos de la medicion que realice y
de la cual se dara pauta para mandarla a inspeccion 100% o bien para comunicarle a
proveedor que su material esta verdaderamente defectuoso y que necesita ser clasificado
para usar el material en buenas condiciones y cobrar por parte de Sanoh el material que

salga en condiciones no buenas.



8. JUSTIFICACION

La empresa mueve su material de almacén a linea de produccion dependiendo de la
calidad que este tenga, debido a que se dedica a la fabricacion de tuberias para coche,
tanto de agua, gases, aceites como de combustibles. Es por esto que una correcto
muestreo y clasificacion de material es de suma importancia ya que de no ser asi se
pueden tener reclamos por parte de cliente y estos a su vez tendran un impacto en la
empresa o0 en el consumidor que es quien puede tener un accidente por estar usando
producto defectuoso, y todo ocasionado por no haber inspeccionado y clasificado ese
material y no haberle dado el punto limpio a ese material antes de ser mandado a linea
de produccién. Es por esta razén que el implementar un correcto dispositivo de inspeccién
de estos materiales es de suma importancia para la empresa y que el desarrollarla con
materiales que sean viables para el estudiante como para la empresa es un punto clave

para el desarrollo de este proyecto.
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9. OBJETIVOS (GENERAL Y ESPECIFICOS)

Objetivo general:
Disefiar e implementar un equipo de medicién de partes automotrices que ayude a la

sujecion y medicion de autopartes por medio de un indicador de caratula.

Obijetivos especificos:

e Llevar a cabo la busqueda y estudio de componentes que necesiten el implemento
del instrumento movil de medicion de partes automotrices por medio de un indicador
de caratula.

¢ Disefiar del instrumento mévil de medicidén de partes automotrices por medio de un
indicador de caratula, siempre haciendo énfasis en las dimensiones de este y que
sea facil de maniobrar, asi como también que cumpla su funcién y su manipulacion
sea ergondémica con él usuario a la vez.

e Construir el instrumento mévil de medicidén de partes automotrices por medio de un
indicador de caratula, teniendo en cuenta los beneficios y los costos que este
proyecto puede tener para la empresay el alumno.

e Revisary registrar los datos que se obtuvieron al momento de probar el instrumento
para de esta manera, concluir y realizar algun tipo de ajuste si es necesario, asi
como dejar el instrumento mévil de medicién de partes automotrices por medio de

un indicador de caratula, listo para su uso diario en el area de Inspeccion recibo.

11



CAPITULO 3: MARCO TEORICO

10. Marco Tedrico (fundamentos tedricos).

La calidad

La calidad es el conjunto de caracteristicas de un elemento, producto o servicio, que le
confieren la aptitud de satisfacer una necesidad implicita y explicita. Esto significa que la
calidad de un producto o servicio es equivalente al nivel de satisfaccion que le ofrece a

su consumidor, y esta determinado por las caracteristicas especificas del producto o

of

/LR
ISO
NS oo

9001:2015 ortacauoao

servicio.

I::iNet &

— llustracion 2 Sistemas de certificacion internacionales

Aspectos de un producto o servicio que mas influyen en su calidad

Sin duda, los principales criterios para alcanzar la calidad son:
e Satisfaccion de las expectativas de los clientes.

e Cumplimiento permanente de las normas.
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Sistema de calidad

Se entiende por sistema de calidad el conjunto de directrices, politicas y requisitos que
se deben satisfacer en una empresa con el fin de dar cumplimiento a los estdndares de
calidad definidos o acordados con el cliente para un producto o proceso.

Los sistemas de calidad se disefian para establecer y facilitar las tareas productivas de
la empresa, mediante métodos relacionados con la actividad; que permiten controlar,
evaluar y resolver de manera permanente el proceso operativo y los problemas

inherentes, tomando en cuenta los aspectos directos e indirectos respecto de la calidad.

Aseguramiento de la calidad

El aseguramiento de la calidad es el conjunto de acciones planificadas y sisteméaticas que
son necesarias para proporcionar la confianza adecuada de que un producto o servicio
satisface los requisitos dados para la calidad, los cuales deben estar sustentados en la
satisfaccion de las expectativas de los clientes.

El aseguramiento de calidad dentro de la empresa es basicamente un sistema
documental de trabajo, en el cual se establecen reglas claras, fijas y objetivas, sobre
todos los aspectos ligados al proceso operativo, es decir, desde el disefio, planeacion,
produccion, presentacion, distribucién, servicio posventa y las técnicas estadisticas de
control del proceso y, desde luego, la capacitacion del personal.

Ello significa, vigilar que a lo largo de todo el proceso operativo se cumplan las
instrucciones de trabajo, se respeten las especificaciones técnicas del servicio.

Un sistema de aseguramiento de calidad se complementa con otros métodos y filosofias
de calidad; en virtud de que los factores que abarca permiten establecer un soporte
documental para evaluar el desempefio de la empresa a partir de registros de calidad,
mismos que sirven para obtener datos confiables y objetivos para mantener un control
real y efectivo sobre el proceso operativo.

El aseguramiento de la calidad es una metodologia que estad siendo aceptada por
innumerables empresas y que ha mostrado sus bondades en las diferentes ramas

industriales y de servicios.
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Sistema documental

La filosofia del sistema de calidad supone que, si las actividades son planeadas,
programadas y documentadas, es mas facil repetir una y otra vez los procesos operativos
gue logran los estandares de calidad deseados.

La importancia de este sistema documental radica principalmente en que se pasa de una
cultura oral a una cultura escrita; en que se especifican con claridad los procedimientos
de trabajo, las responsabilidades de cada area, los compromisos de calidad, las
especificaciones técnicas que deben cubrir los productos o servicios, los métodos de
verificacion y prueba, asi como los registros de atencién y servicio que se brinda al cliente.
De cada uno de estos factores se obtienen datos estadisticos que sirven para evaluar y
controlar el sistema de calidad, por lo que este sistema conduce a un proceso de mejora
continua; que evoluciona permanentemente desde adentro de la empresa hacia afuera,
trayendo por consecuencia un circulo virtuoso en el que cada vez se encadenan mas

empresas y mejoran la calidad de sus productos o servicios.

Sistema de aseguramiento de calidad

El método mas aceptado por las empresas alrededor del mundo hoy en dia es el sistema
de aseguramiento de calidad. El sistema de aseguramiento de calidad permite manejar
un mismo lenguaje metodolégico y es aplicable a cualquier tipo de empresa, con el Unico

requisito de adecuarlo a los conceptos y terminologia propios de cada actividad.

Elementos de un sistema de aseguramiento de calidad:

e relacion cliente proveedor Revision del contrato.

¢ Manejo de especificaciones técnicas del proceso y servicio.

e Control de insumos, productos o servicios proporcionados por el cliente.
e Evaluacion de la capacitacion y experiencia técnica del proveedor.

e Inspeccién y prueba del proceso o servicio.
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e Sijstema documental.

Revision del contrato

Al establecerse una relacion cliente-proveedor, el punto de partida y cierre de los
acuerdos lo constituye el contrato. En él se concretan los intereses de ambas partes por
establecer una relacion de negocios y se establecen, en firme, los compromisos
bilaterales. Segun esta perspectiva, el contrato se convierte en el principal instrumento
de negociacion para ambas partes; manifiesta las necesidades ofertas, aptitudes,
capacidades y experiencia de los contratantes, y detalla las expectativas implicitas y

explicitas de cada una de las partes.

Registro de las especificaciones

La entrega de especificaciones técnicas de los procesos o servicios son el modo en que
el cliente indica al proveedor qué tipo de servicios 0 procesos necesita, definiendo
tolerancias, y demas especificaciones que serviran de guia para el proveedor. Al llevar
un registro y control adecuado de estos requerimientos, se puede revisar en todo
momento que se esta produciendo con exactitud lo que requiere el cliente. Ademas, estos
registros seran la base para aclarar cualquier duda o controversia que surja con el cliente

respecto a los requisitos acordados para el proceso de elaboracion.

Control de insumos, productos o servicios proporcionados por el cliente.

Este requisito tiene el propdsito de asegurar que los bienes o servicios que son propiedad
del cliente o que son suministrados por él para incorporarse a los servicios 0 procesos,
se manejen con base en un acuerdo previo de las condiciones de recepcion,
manipulacion y aprovechamiento optimo. De esa manera se garantiza para ambas partes
gue no habra desorden, desperdicio, pérdidas innecesarias, negligencia o desinformacion

respecto del manejo de los bienes o servicios que se estan entregando al proveedor.
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Capacitacion de los proveedores

Aunque cada empresa es libre de definir sus propios programas y requisitos de
capacitacion para sus empleados, es un hecho que el grado de capacitacion y experiencia
gue tenga el personal del proveedor asegura al cliente la confiabilidad de los procesos
requeridos. Esta situacion es especialmente importante cuando se subcontratan
procesos especiales cuyos resultados no pueden verificarse por inspecciones y pruebas,
sin que se sustenten en la seguridad de que el personal que realizara esos procesos esta
capacitado para hacerlo con eficacia y eficiencia. La evaluacion de la capacitacion y
experiencia del proveedor no debe considerarse una intromisién; sino una actividad
indispensable para asegurar la calidad de un producto o servicio, asi como el primer paso
en el establecimiento de programas de colaboracion.

Inspeccion y prueba del proceso o servicio.

La inspeccién y prueba tienen como fin verificar que los servicios o procesos realizados
cumplen con los requisitos especificados por los clientes, por lo que su beneficio mas
claro es garantizar para ambas partes que la prestacion del servicio estad cumpliendo con
los requerimientos acordados, pero ademas de ello el proveedor puede obtener

informacion valiosa sobre la eficiencia de su operacion.

Pruebas

En primer lugar, debe establecerse en el contrato las mediciones a realizar, los métodos
gue se seguiran, y el equipo y parametros que se utilizaran.

En segundo término, debe tenerse especial cuidado en el mantenimiento y calibracién
contra patrones de unidad de medida certificados de los equipos de inspeccidon, medicion
y pruebas. Por ultimo, es indispensable establecer un sistema para identificar el estado
de inspeccion y prueba de todos los productos o procesos, asi como usar técnicas

estadisticas para planear, controlar y hacer seguimiento de la calidad.
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¢, Como se implanta un sistema de aseguramiento de calidad?

Para implantar un sistema de aseguramiento de calidad, se deben llevar a cabo una serie
de actividades que involucran a la organizacion y que van desde la definicion de la politica
de la empresa, hasta la aplicacion de los controles de calidad que exige el sistema.

A continuacién, se presentan los aspectos mas relevantes que se deben considerar para
el aseguramiento de la calidad:

Definicion de una politica de calidad.

En cada empresa la alta direccién debe establecer con claridad sus objetivos y hacerlos
del conocimiento de todo su personal, y las directrices generales para alcanzarlos. Esto
le obliga, a promover y desarrollar en todos los niveles la conciencia de lo que es la
calidad e indicar constantemente la importancia que para la empresa tienen sus clientes.
Es indispensable que se informe al personal que los productos o servicios proporcionados
o fabricados con mala calidad, redundan en altos costos econdmicos y de imagen

empresarial.

Ejercer la calidad.

La alta direccion debe establecer las funciones de mando y de gestion que correspondan,
con el fin de que, en cada nivel de la empresa, los trabajadores apliquen la politica de
calidad que ha sido determinada.

Disefar el modelo de aseguramiento de calidad para la empresa.

Aunque existen modelos o esquemas generales, que sefalan secuencias de trabajo,

responsabilidades y procedimientos, es importante cuidar que la seleccion de éstos

considere desde la alta direccion hasta el ultimo de los trabajadores.
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Certificacion.

Una vez que se han cubierto los requisitos anteriores, la empresa deberd buscar la
certificacion de algun 6rgano acreditado para ello; esto le permitirhd dar muestra a sus
clientes, que sus productos o servicios reunen las condiciones de confiabilidad que
cualquier consumidor necesita.

Para realizar los objetivos antes descritos, es importante que el empresario considere:

e En primer lugar, debe haber un compromiso definitivo por parte de la direccion con
el fin de impulsar las préacticas de calidad en toda organizacioén. Nace la politica de
calidad.

e Definir la mision de la empresa, decidir qué es lo que se pretende alcanzar en
términos cuantitativos y cualitativos. Mantener una vision de corto, mediano y largo
plazo, con el fin de encauzar las energias y potencialidades de la organizacion
hacia sus objetivos particulares.

e Hacer un balance de las fortalezas y debilidades de la organizacion en términos
de sus recursos, para aprovechar al maximo las potencialidades de la empresa.

e Consultar asesores expertos que los orienten para planear, desarrollar, implantar,
mantener y mejorar un sistema de aseguramiento de calidad, y de un proceso de
mejora continua.

¢ Involucrar a todos los miembros de la organizacion con la politica de calidad y
fomentar la integracion de grupos de trabajo, que se responsabilicen de
documentar el sistema de aseguramiento de calidad.

e Designar a un responsable de la direccion general, que tenga las facultades y toma
de decision en todo lo referente a la implantacion y desarrollo del sistema de
calidad y que sea el responsable operativo del mantenimiento del sistema.

¢ Informar a los clientes los propdésitos de la empresa y el compromiso que se tiene
hacia la calidad.

e Mantener una evaluacién permanente de los aspectos relacionados con la calidad,

y determinar las acciones correctivas y preventivas necesarias.!!!
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Inspeccidn recibo / recepcion de materiales

Descripcion del Proceso de inspeccion recibo

El area de inspeccion recibo es fundamental en cualquier organizacion que quiera tener
un control de su material, inventario, defectivo y sobre todo la calidad de su material.

Toda empresa que tenga un area de inspeccion recibo, debe tener un manual de
desarrollo de sistema de calidad de proveedores, esto para garantizar un lineamiento
laboral en el cual su empresa ejerza la labor de garantizar los materiales como es debido.
A continuacion, se muestran algunos de los objetivos, alcances, responsabilidades y

desarrollo de una empresa manufacturera de partes automotrices.

Objetivo
Establecer el sistema de evaluar y desarrollar los subcontratistas (proveedores) para

garantizar la calidad de flujo de material de “Empresa de ejemplo”.

Alcance
Aplica a los proveedores que suministran partes / criticas, para el proceso de fabricacion
de partes automotrices, siempre siguiendo un lineamiento del instructivo de calidad

proveedores de “Empresa de ejemplo”

Responsabilidad
Es responsabilidad del departamento de aseguramiento de calidad de proveedores
cumplir con este instructivo de trabajo, asi como también con las normativas que aplican

en él.

Desarrollo.
“‘Empresa de ejemplo” requiere a sus proveedores a sus proveedores externos de
productos y servicios automotrices que desarrollen, implementen un sistema de gestion

de calidad, con el objetivo de que las organizaciones elegibles se certifiquen con la
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normativa IATF del SGC (sistema de gestion de calidad) automotriz, siempre centrandose
en sus partes interesadas.

Utilizando un modelo basado en riesgos, para cada uno de sus proveedores externos
“‘empresa de ejemplo” define un nivel minimo aceptable para el desarrollo del SGC y una
Meta para lograr este nivel de desarrollo SGC.

A menos que sea autorizado, de otra manera por el cliente, un SGC certificado con ISO
9001 es el nivel minimo aceptable para el desarrollo de un inicio, con base en el
desempeiio actual y el riesgo potencial al cliente, el objetivo es que los proveedores

progresen en su sistema de gestion de calidad interno y externo.

Control de recepcion de materiales recibidos por transporte ajeno.

En este apartado se recoge el control que se realiza a los materiales adquiridos y
recibidos en los almacenes de la empresa por transporte ajeno y con destino a su venta,
asi como su identificacion.

En el momento de la recepcion del material, Almacén dispone de informacion sobre los
pedidos realizados por compras a los proveedores. Esta informacién puede consultarse
a través del software de gestion. No obstante, se recomienda que compras pase copia
de los pedidos que almacén le haya solicitado, por comodidad para estos ultimos.

La falta de certificados de calidad con el material no es motivo para rechazarlo (a menos
gue se indique lo contrario en la peticion de compra) pues ha podido llegar previamente
por fax o correo o quizds estén en camino. Ademas, no todos los materiales adquiridos

son certificables.

Al llegar la mercancia, los responsables de Almacén verifican que se cumplen los
siguientes puntos:
e Coinciden en cantidad y tipo, el material recibido con la copia del “Pedido al
Proveedor”, y con el “Albaran de Entrega”.

e El estado superficial es satisfactorio, libre de 6xidos, golpes, etc.
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e Sise reciben certificados del material con el albaran, se entregan al departamento
de Control de Calidad, a menos que dicho certificado sea a su vez albaran. Tras

la verificacion anterior pueden darse tres casos:

1- El material no es aceptado y se lo vuelve a llevar el transportista:
En este caso la persona que recibe la mercancia (responsables de Almacén) anota en el
albaran los motivos del rechazo, escribe “RECHAZADOQ” en la posicidén correspondiente
del albaran y lo firma. La copia del albaran es entregada al Departamento de Compras

gue, entre otras cosas, registrara la incidencia correspondiente.

2- El material es aceptado:
La persona que recibe el material firma el albaran y entrega la copia al departamento de

Compras.

3- El material no se acepta, pero se descarga en nuestros almacenes:
Por imposibilidad de que el transportista se vuelva a llevar el material rechazado, o por si existe
posibilidad de acuerdo con el proveedor, el material se descarga. La persona que hace la
recepcién escribe en la posicion del albaran correspondiente a ese material “Material rechazado
y en dep6sito” y firma el original, indicando los motivos del rechazo. Luego entrega la copia del
albaran al Departamento de Compras, que entre registrard y procedera a resolver la incidencia

correspondiente.

Una vez aceptado el material, los responsables de Almacén deben proceder a su
identificacion mediante una etiqueta, La etiqueta debe colocarse de modo que no se
suelte del paquete, mediante clips o alambre, preferiblemente en uno de los extremos del
paquete para facilitar su acceso desde los pasillos del almacén. No es necesario quitar
la etiqueta del proveedor, salvo que se comunique lo contrario.

El material rechazado y descargado en nuestros almacenes debe quedar identificado de
tal modo que se evite su uso accidental como material conforme. Ante la imposibilidad de
destinar una zona del almacén a productos rechazados, se debe asegurar en todo
momento el etiquetado. No esta permitido utilizar este material bajo ningan concepto, a

menos que el responsable de Control de Calidad lo autorice reclasificandolo previamente.
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Tras rechazar un material procedente de un proveedor, debe anotarse el rechazo en el
Listado de Materiales Rechazados, que sirve de documento de control de estos

productos. Este registro es realizado por el responsable de Control de Calidad.

Al final de todo este proceso, se consigue que todos los materiales conformes hayan sido
comprobados en mayor o menor grado en funcion del histérico de incidencias, que
posean la etiqueta identificativa correspondiente y que estén listos para ser almacenados.
Por otro lado, todos los materiales no conformes quedan identificados como tales a la

espera de ser devueltos o reclasificados, evitando asi su uso o venta accidental.

Criterios de Aceptacion, Rechazo y Liberacién de Materiales

Al margen del aspecto superficial (criterios que pueden afectar la calidad del producto),
los criterios de aceptacion y rechazo de los materiales destinados a la venta a los clientes,
estan basados en las normas UNE de fabricacion y de tolerancias correspondientes a
cada una de las calidades a las que hace referencia cada material. Estas normas son
gestionadas segun el manual de procesos, se encuentran en poder del responsable de
Control de Calidad.

Los criterios dados por esta normativa se tienen en cuenta siempre y cuando no se
especifiqguen otros criterios distintos, bien por el cliente hacia la organizacién o bien por
la organizacion hacia sus proveedores. El responsable de Control de Calidad puede
liberar un material rechazado previa reclasificacion del material. Las calidad o
caracteristicas resultantes de dicha reclasificacion ha de quedar perfectamente

identificada en el material y comunicada al cliente que solicite dicho material.
No Conformidades de este proceso
Se consideran como No Conformidades de este proceso lo siguiente:

- Admitir un material procedente de un proveedor sin ejecutar las actividades de control

de recepcion acordadas en este procedimiento documentado.
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- No identificar un paquete procedente de un proveedor con al menos el nimero de
albaran.

- No identificar un material rechazado como tal.

- Utilizar un material identificado como “Rechazado” sin que sea liberado previamente por
personal capacitado para ello.

- Rechazar o Liberar un material sin anotarlo en el “Listado de Materiales Rechazados”.
- No comunicar al departamento de Compras cualquier anomalia en cuanto a la recepcion

de los materiales pedidos por este departamento.

Situaciones Excepcionales

En aquellas ocasiones en las que, por indicacion del cliente, exista urgencia en la entrega
de los materiales que nos solicita, existe la opcion de recoger el material de los almacenes
del proveedor (o0 subcontrata) y enviarlo directamente al cliente, sin pasar por nuestros
almacenes. En estos casos nuestro personal de transporte estd lo suficientemente
capacitado como para realizar una inspeccion cuantitativa y un control superficial,
comunicando al proveedor directamente la incidencia. No obstante, estas situaciones
solo podran darse si no existen incidencias significativas de este proveedor (0
subcontrata) relativas al estado del material (o del proceso subcontratado)

Responsabilidades

El personal implicado y sus responsabilidades se detallan a continuacion:

Responsable de Gestion de Calidad:

Ha de verificar periodicamente que se cumplen los requisitos descritos en este
documento, abriendo, registrando y realizando el seguimiento oportuno de las No

Conformidades

correspondientes en caso de observar cualquier anomalia al respecto.
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Responsable de Control de Calidad:

Determina y realiza los controles

especificos indicados segun se detalla en la IT-Métodos de Control de Proveedores.
Ademas, es el responsable de cumplimentar el listado de Materiales Rechazados.

Responsables de Almaceén:

Realizan el control cuantitativo (las cantidades pedidas han de corresponder a lo recibido)
y el control superficial del material. Cumplimentan los albaranes segun lo expuesto.
Etiquetan el material para su correcta identificacion. Entregan las copias de los albaranes

de entrega a Compras.

Personal de Compras:

(Recomendado) Cuando es posible, pasan copia a almacén de los pedidos solicitados
por estos. Reciben los albaranes conformados y registran las incidencias
correspondientes si las hay.

Los responsables de cumplir directamente con este procedimiento, departamentos de
Control de Calidad y Almacén, deben asegurar en todo momento que los materiales que
ingresan no se utilizan, procesan o son comercializados mientras no hayan sido
aceptados e identificados segun se indica en este documento. El personal de almacén
ha de cuidar que no se desprendan las etiquetas de los materiales durante su
manipulacion. Ademas, no utilizaran los materiales identificados como no conformes bajo

ningun pretexto.
Archivos y Registros Generados
¢ Albaran del Proveedor con anotaciones de recepciéon

e Registro de Material Rechazado (distinto del registro de la incidencia)

e Archivo de Controles a Proveedores [@
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Diagrama de proceso de recepcion de materiales
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¢, Qué es la inspeccion AQL? (Acceptable Quality Level)

Al utilizar los servicios de compafias de control de calidad, un factor importante a
entender es el estandar utilizado para seleccionar una muestra en la revision visual o de
apariencia. El estandar mas utilizado para inspecciones de producto es la norma ISO
2859-1 (ANSI/ASQC Z1.4-2003). Este estandar utiliza el concepto de AQL o Limite de
Calidad Aceptable.

La definicion técnica de AQL (Limite de Calidad Aceptable) es “el maximo porcentaje de
defectos que puede ser considerado satisfactorio para la muestra escogida”.

Primero que todo se selecciona una muestra con base en las tablas AQL y luego se
inspeccionar para encontrar los defectos.

Los defectos son clasificados en 3 categorias: Menores, Mayores y Criticos. Aunque el

criterio puede variar entre clientes por lo general se considera lo siguiente:

- Un defecto menor representa una discrepancia con respecto a lo establecido, pero
no afecta para nada la capacidad de uso de un objeto.
- Un defecto mayor es aquel que puede provocar una falla con respecto a la
funcionalidad del producto.
- Un defecto critico es aquel que se considera peligroso o inseguro.
De acuerdo al numero de defectos encontrados por cada categoria y al nimero de
defectos permitidos (cifras dadas por las tablas AQL) su compafiia de inspeccion puede
sugerirles aceptar o rechazar el embarque.

¢, Como utilizar las tablas AQL?
Las tablas AQL le ayudaran a determinar el tamafio de la muestra a inspeccionar de

acuerdo a la cantidad total de la orden y a su nivel de severidad. Usted puede elegir entre

los niveles |, 11 o lll siendo el nivel lll el mas riguroso y el nivel | el menos riguroso. El nivel
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estandar y el utilizado por el 98% de nuestros clientes es el nivel Il. El nivel por supuesto

lo escoge el cliente, pero este es el nivel recomendado.

Con el fin de determinar el tamafio de la muestra nos fijamos en el primer cuadro y vemos
en el lado izquierdo el rango de unidades totales de la orden. Por ejemplo, si su orden es
de 8000 unidades, en un nivel usted tiene la letra L, que en la segunda tabla indica que

se deben inspeccionar 200 articulos.

En la parte superior de la segunda tabla estan los niveles de defectos que van de 0 a 6.5
(no incluimos los valores mas altos de la tabla porque no son relevantes para bienes de
consumo). Usted puede decidir qué nivel desea aplicar para cada tipo de defecto: criticos,
mayores y menores. La mayoria de los importadores escogen los niveles de defecto

0/2.5/4 pero usted puede escoger los niveles 0/1.5/2.5 si lo desea.

Al utilizar el nivel de defecto estandar 0/2.5/4 sobre una muestra de 200 unidades
tenemos que si hay mas de O defectos criticos, 10 defectos mayores y 14 defectos

menores usted debe rechazar el embarque.

Por supuesto la decision final le pertenece al cliente. La mayoria de los importadores
discutiran los resultados de la inspeccion con su proveedor con el fin de mejorar los
procesos actuales. En caso que los resultados de la inspeccién estén muy cercanos a los
limites AQL es importante revisar si este nivel de defectos es aceptable o no para

ustedes.

Tamaiio del lote Nivel general Nivel especial

Desde - Hasta

2-8
9-15
16-25
26-50
51-90
91-150
151-280
281-500
501-1.200
1.201-3.200
3.201-10.00
10.001-35.000
35.001-150.000
150.001-500.000
500.001- y mas

Z|Z | |=|—|z|a|n|m|lon|n]|e| > >
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llustracion 3 Tabla de medicion AQL
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Maquinas de mediciébn como apoyo de aseguramiento de calidad

¢, Qué es la medicién?

La medicion es un proceso en el cual se compara un patrén o un elemento estandarizado
con otro objeto, para asi poder asignarle un valor numérico. Por lo tanto, Un proceso de
medicion tiene como fin distinguir objetos, fendmenos, caracteristicas, entre otros casos
para luego poder clasificarlos segun el criterio de medicion y segun la normativa

propuesta en el método de medicion del instrumento.

¢, Qué es un instrumento de medicién?

Un instrumento de medicidn es un aparato que se usa para medir las magnitudes fisicas
de distintos fendmenos, como, por ejemplo, con un vernier podemos medir el diametro

exterior de una tuerca o el diametro interior de un tubo.

sin embargo, estos instrumentos no son sistemas ideales sino reales, por lo tanto, tienen
una serie de limitaciones que debemos tomar en cuenta para poder juzgar si afectan de
alguna manera las medidas que estamos realizando, y poder determinar asi mismo la

veracidad de las anteriores.

||1 RIS
" ' : 1
| .H'wos.n’:zum'lﬁmmm

llustracion 3 Vernier, permite tomar medidas de longitud.
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Caracteristicas de los instrumentos de medicioén.

Algunos de los términos utilizados para describir las caracteristicas de un instrumento de
medicion son igualmente aplicables a dispositivos de medicién, transductores de
medicidon o0 a un sistema de medicion y, por analogia, pueden también ser aplicados a
una medida materializada o a un material de referencia. La sefial de entrada de un
sistema de medicion puede ser llamado “estimulo”: a la sefal de salida puede llamarsele
“respuesta”. El término “mensurando” significa la cantidad aplicada a un instrumento de

medicion

Las caracteristicas que definen el comportamiento de los instrumentos son las siguientes:

. Exactitud

. Linealidad

. Estabilidad

. Repetitividad

a A W N

. Reproducibilidad

1. Exactitud

Es la diferencia entre el promedio observado de las mediciones efectuadas y el valor
verdadero de la cantidad medida, o sea, es la aptitud del instrumento para dar
indicaciones proximas del verdadero valor de la cantidad medida. El valor verdadero de
la cantidad medida se obtiene a través de la medicion de un padron.

La exactitud de un instrumento de medida es conocida a través de una operacion que se
denomina “calibracion”, que consiste en un conjunto de operaciones que establece la
relacion entre los valores indicados por un instrumento de medida y los correspondientes

valores conocidos de la cantidad a medir.
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2. Linealidad

Corresponde a la méxima diferencia de exactitud a lo largo de la escala operativa de un

instrumento de medicion.

3. Estabilidad

Es la capacidad del instrumento de medicion para conservar sus caracteristicas
metrologicas. La estabilidad de un instrumento se obtiene a través de la mediciéon

repetida, en momentos diferentes, con el mismo instrumento y sobre la misma muestra.

4. Repetitividad

Es la capacidad del instrumento de medicion en dar, en condiciones de utilizacién
definidas, respuestas muy proximas cuando se aplica repetidamente la misma sefial de

entrada.

Estas condiciones incluyen: reduccion al minimo de las alteraciones (debido al
observador), mismo procedimiento de medicién (el mismo observador), el mismo
equipamiento (utilizado en las mismas condiciones), el mismo lugar y repeticiones

durante un corto intervalo de tiempo.

La repeticion puede ser expresada cuantitativamente a traves de las caracteristicas de la
dispersion de las indicaciones.

5. Reproducibilidad
Aproximacion entre resultados de las mediciones de una misma cantidad. Cuando las

mediciones individuales son afectadas hacen variar condiciones tales como métodos de

medicion, operadores, instrumento de medida local, condiciones de uso, tiempo.!
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Clasificacion de los instrumentos de medicion.

Existe una gran variedad de instrumentos de medicién, por lo tanto, se pueden clasificar
de diferentes maneras ya sea por medicion lineal y angular, medidores directos e

indirectos, en este caso los vamos a clasificar segun la magnitud fisica que evaltan.

1. Longitudes
e Flexdmetro
e Vernier
e Micrémetro

e Comparador

2. Masas
e Balanza
e Bascula

e Catarémetro

3. Tiempo
e Cronometro
¢ Reloj atébmico

e Datacion radiométrica

4. Angulos
e Goniobmetro
e Sextante

e Transportador
5. Temperatura

e Termémetro

e Pirbmetro
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6. Presion

Barémetro

Mandmetro

7. Flujo

Caudalimetro

8. Propiedades eléctricas

Electrémetro
Amperimetro
Galvan6metro
6hmetro

Voltimetro

Watt metro

Multimetro

Puente de Wheatstone

Osciloscopio

9. Otras magnitudes

Colorimetro
Espectroscopio
Contador Geiger
Radiometro
Sismaografo

PH metro
Pirheliometro
Medidor de altura
Indicador de caratula
Torquimetro

Dilatbmetro
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e TacOmetro

e Galgas para roscas y espesores
e Rugosimetro

e Durémetro

e AnemoOmetro 4

Instrumentos de medicion de parametros para inspeccion AQL

Vernier

El vernier, también llamado pie de rey, es un instrumento de medicién que nos permite
tomar medidas de longitud mucho mas precisas que un flexémetro. Esta constituido por
un par de reglas, una fija y una deslizante, y unos topes que facilitan la medida de
dimensiones exteriores, dimensiones interiores y profundidades de objetos. En algunos
instrumentos en el reverso se encuentran impresas algunas tablas de utilidad practica en

el taller, como la medida del diametro del agujero para roscar.

llustracion 4 Vernier o pie de rey

Comparador 6ptico

La medicidn por vision o comparacion éptica se realiza por medio de una camara de video
de alta resolucién, permite el control de piezas con alta precisiéon y velocidad, ya sea en

equipos de sobremesa o en grandes sistemas de medicion.
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Comparado con otras tecnologias, la medicion por vision ofrece la posibilidad de medir
piezas con caracteristicas muy pequefas o piezas de materiales blandos o delicados,
tomando en poco tiempo muchos datos de cada caracteristica para una rapidisima
evaluacion, alta precision y repetibilidad.

llustracion 5 Comparador 6ptico también conocido como equipo de vision.

Contracer.

son instrumentos de medicién de contorno equipados con una bascula de arco de alta
precision y un brazo detector de eje Z. la bascula de arco de alta precision puede leer
directamente a trayectoria de la apunta del palpador para lograr alta exactitud y
resolucién. Este instrumento de medicidén es muy usado en las empresas manufactureras
de tubos y escapes, para tener las mediciones de las rugosidades de sus productos,
siempre midiendo diferentes puntos a lo largo y ancho de material que se quiera medir.
Esta especialmente disefiado para medir superficies con radio.

llustracion 6 Contracer dedicado a la medicion de rugosidades.
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CMM (Méaquina de medicion de coordenadas)

Una méaquina de medicion por coordenadas (CMM) es un dispositivo para medir las
caracteristicas fisicas de un objeto geométrico. Esta maquina puede ser controlada
manualmente por un operador o puede ser controlado por ordenador. Las mediciones se
definen por una sonda conectada al tercer eje en movimiento de esta maquina. Las

sondas pueden ser mecanicos, opticos laser, o luz blanca, entre otros.

El tipico "puente” CMM se compone de tres ejes, una X, Y y Z. Estos ejes son ortogonales
entre si en una configuracion tipica en tres dimensiones del sistema de coordenadas.
Cada eje tiene un sistema de escala que indica la ubicacion de ese eje. La maquina lee
la entrada de la sonda de contacto, segun lo indicado por el operador o programador. La
maquina utiliza los ejes X, Y, Z de cada uno de estos puntos para determinar el tamafio

y la posicién con precisidbn micrémetro general.

Una maquina de medicién por coordenadas (CMM) es también un dispositivo que se
utiliza en los procesos de fabricacion y montaje a prueba de una pieza o conjunto en
contra de la intencién del disefio. Precisamente por la grabacion de X, Y, y Z de la meta,
se generan puntos que pueden ser analizados a través de algoritmos de regresién para

la construccion de caracteristicas.

llustracion 7 Maquina de medicion por coordenadas
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Durdmetro

El durémetro como su nombre lo indica es un instrumento de medicion dedicado a hacer
pruebas y a medir la dureza de diferentes tipos de materiales. Son capaces de medir

materiales como metales, plasticos, cauchos, elastdmeros, entre otros.

La dureza es la propiedad de los materiales que se define como: resistencia a la
penetracion permanente bajo alguna carga estatica o dindmica que tiene un material. El
funcionamiento se basa en ejercer una carga sobre la superficie del material a medir a

través de un elemento penetrador.

llustraciéon 8 Durémetro

Indicador de caratula

El Indicador o Comparador de caratula es un instrumento de medicion que transforma
movimientos lineales de un husillo moévil en movimientos circulares de un puntero. Como
su nombre lo indica se utilizan para comparar medidas, que deben encontrarse dentro de

cierto intervalo y, que ya sea por desgaste u otras causas pudieron haber variado.

Este instrumento no entrega valores de mediciones, sino que entrega variaciones de
mediciones (de ahi su nombre) su exactitud estéa relacionada con el tipo de medidas que
se desea comparar, suelen medir rangos de 0,25 mm a 300 mm (0,015 a 12,0) con
resoluciones de 0,001 mm a 0,01 mm o de 0,00005 a 0,001.
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El comparador se usa para el control de piezas con una mesa y soportes adecuados y
con una barra o cremallera que permite el desplazamiento del comparador. La aguja del
Indicador puede desplazarse para ambos lados, segun la medida sea menor o mayor que
la que se considera nominal o correcta. Por este motivo vienen con un signo (+) y uno (-
) para indicar para que lado se mueve la aguja. Tienen el disco graduado giratorio, lo que
permite, luego de obtenida una medida, colocar en cero la posicion de la aguja. Ademas,

tienen un contador de revoluciones que indica cuantas vueltas dio la aguja.

llustracion 9 Indicador de caratula.

Los instrumentos de medicién en la actualidad

Considerados como aquellos elementos que se utilizan para constatar las magnitudes
fisicas, masa o densidad de espacios, sustancias, objetos, tiempo, etc., los instrumentos
para medir modernos se clasifican para partir del propdsito que cumplen para su usuario.
Asimismo, su uso estara determinado por el concepto de precision que involucran ciertas

tareas, en determinados casos 0 circunstancias.

e En el laboratorio

e Enun taller mecanico
e Enunaempresa

e En laindustria

¢ En una estacién meteoroldgica
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e Enuna farmacia
e En un hospital

e Enelhogar

La importancia de las mejoras que se han hecho en este tipo de instrumentos se refleja
en su aplicabilidad en los ultimos afos. Por ejemplo, gracias al termdmetro electronico,
tomar la temperatura de un ser vivo ahora implica menos de un minuto, cuando antes

requeria cinco. [

¢,Que son los brackets / soportes?

Un bracket o soporte metélico, esta disefiado para ajustar algin componente con ciertas
longitudes y curvaturas, y dar a este la sujecion necesaria para que no se pueda mover
y quede perfectamente ensamblado con el producto final, que podria ser un motor, parte

de un chasis, parte de una carroceria, parte de la sujecion de una motocicleta, etc.

llustracion 10 Bracket (21022-EA200-01)

La tarea del bracket es fundamental para que el producto final tenga las especificaciones
y funcione adecuadamente en el producto del cliente. Existen bracket con puntos de
proyeccién o con tuerca, los cuales los dos tienen la misma finalidad, pero los brackets
gue tienen puntos de proyeccion seran soldados por puntos y cobre, y los que tienen
tuerca seran atornillados en el producto, esto para agilizar la tarea del ensamble del

producto final.
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llustracién 12 Bracket de fijacién por tuerca llustracion 11 Bracket de fijacion por puntos de
proyeccion

¢, Qué son los puntos de proyeccion?

Para entender que es un punto de proyeccién tenemos que saber cual es su funcién y

porque es tan importante su correcta implementacion en el producto final.

El punto de proyeccion es aquella pequefia protuberancia que gracias a su disefio se
puede usar como una pieza fijadora de componentes y que por la accién del calor y la
soldadura por contacto eléctrico, pueden unirse de manera adecuada si los puntos de
proyeccion estan dentro de especificacion, ya que si no lo estan, estos podrian generar
una perforacién en el producto final, causando fuga de liquidos, perdida de movilidad,
falta de material y claramente un reclamo de calidad, por eso es indispensable conocer
las dimensiones de los puntos de proyeccion para saber si alguna pieza estara dentro de
las especificaciones que pide el dibujo, ademas de contribuir mucho con la correcta

fijacion de los productos terminados.

llustracion 13 Puntos de proyeccion llustracion 14 Puntos de proyeccion
14053-EZ30A-01 21022-EZ31B-Al
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CAPITULO 4: DESARROLLO

11. Procedimiento y descripcién de las actividades realizadas.

Para acercarnos y lograr los objetivos principales del proyecto se comenzé por investigar
aquellas partes del area que necesitaban una mejora significativa de acuerdo a las
necesidades de la compafiia , y como este proyecto se empez6 a desarrollar en el area
de calidad (inspeccion recibo) se tomo la decision de desarrollar algo que beneficiara
tanto al area de la inspeccion y que dieran dar grandes beneficios que pudieran ser
reflejados al momento de garantizar la calidad de los componentes que los proveedores
han proporcionado a la empresa y que los mismos seran evaluados por medio de una
inspeccion AQL y que de esta manera el material sea liberado para su uso en planta vy
qgue el proyecto pudiera minimizar tiempos de inspeccién de la materia prima asi como
también minimizar la variacion al momento de realizar la medicion con el equipo

adecuado para esos componentes.

Al tener conocimiento de cuales eran las herramientas de medicidon que se empleaban
en el area de inspeccion recibo, se pudo ver que los materiales de diferentes tamafios,
longitudes, precios, y especificaciones en general, se revisan por cada una de sus
funciones y especificaciones ya que se manejan diferentes tipos de herramientas como:
[ comparador 6ptico, CMM (maquina de medicidn por coordenadas), contracer, indicador
de caratula analégico y digital, durémetro, Equipo de visién, Perfilometro, Microscopio y
rugosimetro ] de los cuales el indicador de caratula es uno de los mas utilizados por su
facil manipulacion y su amplio uso en la tarea de medir nUmeros de parte que contengan

puntos de proyeccién en alguna cara del componente.

Primer estudio de tiempos y movimientos con indicador de caratula

Para partir de este proyecto se empez6 con un estudio de tiempos y movimientos en el
cual se pudo observar que el operador al momento de realizar el estudio AQL y al estar

midiendo los puntos de proyeccion, este lo hacia con mucho cuidado, sin embargo, los
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movimientos naturales del cuerpo humano hacen que la mufieca tiemble y que, con el
pulso de la mano, no se tenga un control exacto de la medicidén y esta causa una variacion
significativa, y no solo eso sino que también el tiempo en que se mide los componentes,
no es el mismo y se puede tardar mas o menos tiempo, dependiendo de la habilidad que
tenga el operador para medir estos componentes, cabe destacar que hay componentes
gue se miden mas que otros, esto debido a la demanda del producto y al uso que se le
de a este, ya que no todos los productos van enfocados en si a un automovil, si no a
inyectores de gasolina, motocicletas, motores de barcos etc.

En la siguiente tabla se puede ver la medicion de 1 componente en los puntos de
proyeccion y como el operador al medirlo, no tiene un tiempo predeterminado para sacar
la resolucién de la medicién, ademés de que en todas las mediciones de ve una diferencia

significativa en los resultados que les arroja el indicador de caratula

llustracion 15 Medicion de bracket en puntos de proyeccion
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Tabla 1 Primer estudio de medicion con indicador de caratula

Numero de parte Proveedor Corrida Resultado Tiempo
26130AN00A-01 | Clips & Clamps 1 0.035 altura 38
26130AN00A-01 | Clips & Clamps 2 0.031 altura 55
26130AN00A-01 | Clips & Clamps 3 0.033 altura 45
26130AN00A-01 | Clips & Clamps 4 0.024 altura 43
26130AN00A-01 | Clips & Clamps 5 0.039 altura 48

Como se puede observar en la evaluacion al operador, al momento de realizar 5
mediciones en los puntos de proyeccion, estos tienen una variacion considerable y al
momento de sacar las medidas se puede observar que el tiempo mas alto que se obtuvo
al realizar la medicién, fue de 55 segundos y el minimo fue de 38, lo que nos da como
resultado final una variacion de +10 segundos, esto podemos comprobarlo viendo que
las especificaciones del componente nos pide un estandar de 45 segundos y viendo los
resultados se puede corroborar que tiene una variacién maxima de +10 segundos.

no solo la medicion en tiempo tuvo una variacion, sino que también el resultado de la
altura de los puntos de proyeccién que recopilo el operador con ayuda del indicador de
caratula, se obtuvo un valor maximo de 0.39 y un minimo de 0.24 lo que nos da una
variacion de +0.009 que, segun lo especificado en el dibujo, la dimensibn maxima que

deben tener los puntos de proyeccion es de +0.005.

lo que se puede decir ahora sobre los resultados obtenidos al momento de hacer estos
estudios. Es que se pueden atacar aquellas variables que son mas propensas a generar
errores al momento de hacer la medicion, asi como también se puede atacar la variable
del tiempo, ya que cada vez que se tarde mas el operador en inspeccionar y rectificar
estos puntos de proyeccion, su tiempo de evaluacién por componente se vera afectado,
por lo que es necesario el realizar una mejora significativa, que pueda reducir el tiempo

de inspeccidon de aquellos nimeros de parte que contengan puntos de proyeccion.

42



Segundo estudio de tiempos y movimientos por indicador de caratula

Para garantizar que las variables de tiempo y del resultado de la medicion fueran asi en
otros numeros de parte, se tomo la decision de realizar un segundo estudio, en el cual se
viera un segundo numero de parte para su inspeccion y rectificacion de especificaciones
del componente, a continuacion se muestra una tabla en la cual se desarrollaron 10
corridas, de la misma manera, se estara evaluando el tiempo de medicién de los puntos

de proyeccion y también el resultado de la medicidn de los puntos de proyeccion.

Tabla 2 Segundo estudio de tiempos y movimientos con indicador de caratula.

Numero de parte Proveedor Corrida Resultado Tiempo
17137-5BA-A0-01 | Clips & Clamps 1 0.035 35 Seg.
17137-5BA-A0-01 | Clips & Clamps 2 0.040 34 Seg.
17137-5BA-A0-01 | Clips & Clamps 3 0.041 22 Seg.
17137-5BA-A0-01 | Clips & Clamps 4 0.022 42 Seg.
17137-5BA-A0-01 | Clips & Clamps 5 0.029 44 Seg.
17137-5BA-A0-01 | Clips & Clamps 6 0.030 32 Seg.
17137-5BA-A0-01 | Clips & Clamps 7 0.029 36 Seg.
17137-5BA-A0-01 | Clips & Clamps 8 0.031 25 Seg.
17137-5BA-A0-01 | Clips & Clamps 9 0.045 29 Seg.
17137-5BA-A0-01 | Clips & Clamps 10 0.024 45 Seg.

En los resultados podemos obtener que ahora existe una variacion de = 0.015 ya que se
obtuvo un valor maximo de 0.045 y un minimo de 0.022 lo cual al momento de sacar
resultados nos da una variacion significativa, respecto al primer estudio de tiempos y
movimientos por indicador de caratula.

En el segundo resultado de tiempos, podemos obtener un valor maximo de 45 segundos
y un valor minimo de 22 lo que nos arroja una variacion total de £12 segundos, por lo que

este resultado es mayor al de la corrida pasada, que fue solo de 10 segundos.
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Definitivamente, podemos concluir con que al momento de que el operador haga sus
respectivas mediciones y anotaciones de los resultados arrojados por el indicador de
caratula, existe una variacién significativa, y que visto a grande escala, se estan
cometiendo errores que pueden generar un gran impacto al momento de liberar el
material por inspeccion AQL, esto quiere decir que existe una gran fuga de material que
no fue liberada correctamente y que aun asi, hubo tiempo perdido ya que se
inspeccionaron todos los componentes de la misma forma y si tomamos la medicion que
realmente sali6 del estudio, de puede decir que las piezas no estdn dentro de
especificacidon, aunque ya enviadas al laboratorio y haciéndole un estudio con una CMM
ahi si sale dentro de especificacién, ya que el resultado es mas exacto y no hay
manipulacion humana al momento de medirlo, en cambio en inspeccién recibo se tiene

que hacer manualmente y rapido.

Desarrollo de mejora para el area de inspeccion recibo

Como se reviso anteriormente, los puntos a atacar para este proyecto seran
definitivamente, la disminucion de la variacion de los resultados obtenidos por el indicador
de caratula, y la disminucion de tiempo de respuesta del operador al momento de dar los
resultados de la medicion con el indicador de caratula.

Para esta mejora se tomé la decision de obtener aquellos componentes que tienen puntos
de proyeccion y en base a ellos generar algun dispositivo que sea capaz de obtener
resultados en el tiempo estandar de ese componente y que los resultados de dimensiones
de los puntos de proyeccion que se obtengan con el indicador de caratula, sean mas

bajos y tengan una variacion maxima de 0.005mm.

Para empezar con el desarrollo de este dispositivo, se tuvo que comenzar por la
recoleccion de todos los numeros de parte que maneja la planta, pero solo los brackets
gue contienen puntos de proyeccion y que fueran apropiados para su implementacion en
un dispositivo, esto ya que hay algunos que solo se pueden liberar si se hace estudio en
laboratorio debido a sus dimensiones complejas y que los puntos de proyeccion estan

muy dificiles de palpar con el indicador de caratula.
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llustracion 16 Bracket con puntos de proyeccion
especiales

llustracion 17 Bracket con inspeccion por laboratorio.

Como se observa en las imagenes hay bracket que fueron disefiados con
especificaciones especiales, los cuales seran enviados al laboratorio para su estudio,
también existen bracket que son de un tamafio considerablemente grande, por lo que no

seran incluidos en el dispositivo de medicion y fijacion brackets.

Los componentes manejados en el dispositivo tienen que tener las condiciones de que
no sean de tamafios considerablemente grandes y que no tengan caracteristicas
especiales, por lo que en la siguiente tabla se encuentran aquellos componentes que
cumplen con los requisitos y que son el 97% de los usados por 2 de los proveedores mas

grandes que tiene la planta de Sanoh Industrial de México.

Tabla 3 Componentes y especificaciones de los brackets para el dispositivo de mejora.

Numero de parte Proveedor Cliente Costo Tiempo de inspeccion
11150-EA200-01 Clips & Clamps Mazda 0.1363 usd 40 Seg.
14053-6KA0-01 Ronlen Ind. Honda 0.5874 usd 42 Seg.
14053-EZ30A-01 Ronlen Ind. Toyota 0.1245 usd 30 Seg.
17137-5A2A-A0-01 Clips & Clamps Nissan 0.9122 usd 25 Seg.
17137-5A2A-A0-02 Clips & Clamps Honda 0.2322 usd 33 Seg.
17137-5BA-A0-01 Clips & Clamps Toyota 0.8734 usd 34 Seg.
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17137-5BA-A0-03 Clips & Clamps Honda 0.2453 usd 36 Seg.
17137-5G0-A0-01 Clips & Clamps Nissan 0.5486 usd 43 Seg.
17137-5J6A-A0-03 Clips & Clamps Mazda 0.5235 usd 21 Seg.
17141-RGL-A000-H1 Clips & Clamps Honda 0.1324 usd 23 Seg.
19108-5BA-A0-01 Clips & Clamps Toyota 0.1953 usd 32 Seg.
19420-6C1-A0-01 Ronlen Ind. Audi 0.9843 usd 33 Seg.
19420-6C1-A0-02 Ronlen Ind. Bosch 0.4443 usd 30 Seg.
19420-6C1-A0-03 Ronlen Ind. Audi 0.1445 usd 43 Seg.
19420-6C1-A0-04 Ronlen Ind. Honda 0.6285 usd 60 Seg.
19540-5PA-A0-01 Ronlen Ind. Nissan 0.3882 usd 52 Seg.
19540-6A0-A0-01 Clips & Clamps Honda 0.1638 usd 57 Seg.
1J451-6C2-A0-01 Ronlen Ind. Toyota 0.4723 usd 56 Seg.
1J451-6L2-A0-01 Ronlen Ind. Nissan 0.1843 usd 34 Seg.
1J451-6L2-A0-02 Ronlen Ind. Honda 0.2663 usd 45 Seg.
1J451-61L2-A0-03 Ronlen Ind. Audi 0.1554 usd 53 Seg.
1J451-6L2-A0-04 Ronlen Ind. Honda 0.1234 usd 24 Seg.
21021-EA200-01 Clips & Clamps Toyota 0.3888 usd 53 Seg.
21021-EA200-05 Ronlen Ind. Honda 0.2547 usd 62 Seg.
21022-6CA0A-01 Clips & Clamps Nissan 0.5466 usd 41 Seg.
21022-6CA0A-02 Clips & Clamps Mazda 0.4556 usd 30 Sesg.
21022-6CA0A-03 Clips & Clamps Honda 0.1580 usd 40 Seg.
21022-EZ31A-01 Ronlen Ind. Nissan 0.1240 usd 41 Seg.
21022-EZ31A-02 Ronlen Ind. Nissan 0.1210 usd 24 Seg.
21022-EZ31B-01 Ronlen Ind. Honda 0.1254 usd 31 Seg.
25210-6D3-01-01 Clips & Clamps Bosch 0.1999 usd 52 Seg.
25210-6D3-01-02 Clips & Clamps Mazda 0.7932 usd 34 Seg.
25220-5J8A-00-01 Ronlen Ind. Nissan 0.5256 usd 28 Seg.
25941-6A7-Y0-01 Clips & Clamps Toyota 0.2647 usd 39 Seg.
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25941-6A7-Y0-02 Clips & Clamps Honda 0.2562 usd 38 Seg.
25945-5B7A-00-01 Clips & Clamps Audi 0.2857 usd 31 Seg.
25945-5B7A-00-02 Clips & Clamps Nissan 0.0624 usd 35 Seg.
25945-5B7A-00-03 Clips & Clamps Toyota 0.2567 usd 53 Seg.
26130AN00A-01 Clips & Clamps Honda 0.2974 usd 42 Seg.
31080-3NT1A-03 Clips & Clamps Audi 0.1853 usd 47 Seg.
31080-3NT1A-04 Ronlen Ind. Honda 0.6487 usd 43 Seg.
31080-6CA0A-01 Ronlen Ind. Nissan 0.1689 usd 45 Seg.
31080-EA000-01 Clips & Clamps Bosch 0.7334 usd 42 Seg.
36173-5PA-A0-02 Ronlen Ind. Honda 0.1742 usd 40 Seg.
36173-5AA-A0-01 Ronlen Ind. Toyota 0.1586 usd 30 Seg.
36188-6A0-A0-01 Ronlen Ind. Harley D | 0.1653 usd 21 Seg.
36188-6A0-A0-02 Ronlen Ind. Honda 0.1457 usd 25 Seg.
36196-58G-A1-01 Clips & Clamps Harley D | 0.1586 usd 28 Seg.
48990-58J-A0-02 Clips & Clamps Nissan 0.5543 usd 31 Seg.

base a ellos se hara un estudio de lo que se necesita en el mismo, todos los componentes
tienen que ser incorporados y deben de tener una ubicacién estratégica desde el mas
chico hasta los mas grandes y desde las dimensiones mas sencillas hasta las mas

complejas de posicionar en el dispositivo.

(Sanoh 2019)

Esta lista refleja aquellos componentes que seran incorporados en el dispositivo y que en

Construccién e implementacion del dispositivo de medicion y fijacion de brackets

Para empezar con la construccion de un dispositivo que fuera capaz de cumplir con los
requisitos de la planta y del area de inspeccién recibo, se comenzo6 por desarrollar un
prototipo a una escala mas pequefia y que este prototipo fuera de referencia para

desarrollar el proyecto a una escala mucho mayor, por lo que se revisaron los tipos de

materiales que fueran los Gptimos para su construccion.
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Lo que se ideo para la construccion de este prototipo fue una pequefa base de plastico
la cual sera cubierta por una capa de plastilina y recubierta de una capa de Resistol
blanco, esto para endurecer el molde y que las piezas puedan sostenerse en su propia
base.

Todo esto fue ideado con el fin de que sea econdmico y que cumpla con los objetivos de

establecidos a inicios de este proyecto.

llustracion 19 Prototipo sin ensamble llustracion 18 Prototipo con ensamble

Como se puede observar en las imagenes, los prototipos muestran una idea de como
podria quedar el proyecto si se realiza con los materiales antes mencionados, el proyecto
seria funcional, econémico y cumpliria con los objetivos del proyecto si se ejecuta de una

manera correcta.

Toma de datos y calculos para la construccién del dispositivo

Para el desarrollo de una base solida en la cual se puedan ubicar cada uno de los
nameros de parte ya mencionados en la tabla numero 3, se tubo que hacer un acomodo
dimensional de aguellos nimeros de parte desde el mas chico hasta el mas grande, esto
debido a que seria mas facil para el inspector el ubicarlo por tamafios uy posicionarlos
de manera adecuada en la base y de este modo poder hacer la medicién correspondiente
con el minimo de error posible, ya que si ni no hay movimiento por parte del operador la
medicion serd mas exacta y estara dentro de las especificaciones del componente.

La ubicaciéon y medicién de los componentes es una tarea importante, por lo que se
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situaron todos los componentes en fila, desde los mas pequefios hasta los mas grandes
y conforme se fue dando el acomodo se pudieron sacar las medidas aproximadas que

seran usadas en el dispositivo de medicion y fijacion de brackets.

llustracion 20 Componentes ubicados segun la posicion y ubicacién del indicador de caratula

Como se puede observar en la imagen, se acomodaron los componentes de manera que
se pudiera sacar una medida aproximada y en base a ella desarrollar unas bases que
nos ayudaran como soporte para la construccion de las pequefias bases donde sentaran
los componentes al final del proyecto.

Las medidas de largo de las bases donde todos los componentes tanto la parte de arriba
como la parte de abajo, es de 152 cm de largo e internamente tiene 150 cm. Las medidas
en lo que respecta a lo ancho de las bases se sacaron dependiendo las necesidades de
cada una de las filas de componentes que se encuentran en la imagen, ya que en la fila
del extremo superior se encuentran la mayoria de componentes de dimensiones mas
grandes y en la parte inferior se encuentra la fila de componentes de dimensiones mas
pequefias, por lo que las medidas finales de la base superior seran de 152cm x 14cmy
las de la base inferior seran de 152cm x 12cm.

Con estas medidas se paso a fabricar estas bases que seran de ayuda para que este

proyecto cumpla con los objetivos establecidos al principio de este proyecto.

Una vez ya tenemos las bases fabricadas podemos empezar a buscar un carril por el cual
el indicador de caratula pueda ser montado y distribuido a lo largo de las bases ademas
de que este pueda tener la capacidad de hacer las mediciones en todos los puntos de
proyeccion de cada uno de los componentes que se estaran incorporando en el
dispositivo de medicidn y fijacion de brackets.

Para esta tarea se toma la decision de usar un riel de aluminio el cual fuera una guia para
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que dentro del riel se pudiera montar una carretila y de este modo moverse
horizontalmente y que este pueda ejercer su tarea de hacer las mediciones
correspondientes a los componentes que tiene sus puntos de proyeccion.

En la siguiente imagen se puede observar como este carril de 152 cm de largo por 2.7
cm de ancho cumple perfectamente con la tarea de moverse de lado a lado y que no
tenga ninguna dificultad para ejercer su funcion principal que sera el ayudar en la

movilidad del indicador de caratula.

llustracion 21 Carretilla encargada de mover el
indicador de caratula

llustracion 22 Bases y carril del dispositivo

La implementacién de unos buenos materiales para este dispositivo, es de vital
importancia, por lo que al momento del desarrollo del proyecto, se debe tener en cuenta
gue el uso y la utilizaciéon de diversos materiales que seran implementados en las bases,
deben ser de buena calidad, para garantizar que el trabajo que se esté realizando tenga
excelentes caracteristicas costo beneficio, para que ademas de que sea Util y beneficioso
para el area, este contenga materiales que sean faciles de manipular y que sean
econdémicos para la empresa, esto por si en un futuro se le aplica una mejora o bien se
le aplica una extension de este proyecto y sea usado en mas numeros de parte, y se
obtengan excelentes resultados desde la primera vez que se implemente y que al paso
del tiempo, este no sufra algun cambio que pueda tener un efecto negativo en las

mediciones de estos componentes.
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En las siguientes imagenes se puede observar como la implementacion de este
dispositivo tuvo excelente aceptacion por parte del area de inspeccion recibo y se usa de
una manera en la cual se puede obtener una medicion mas exacta y precisa, siempre
haciendo énfasis en la mejora obtenida con el tiempo reducido y obteniendo un estandar

en la toma de tiempos después de la implementacion de este dispositivo.

llustracién 24 Pruebas de funcionamiento de dispositivo llustracion 23 Pruebas lcpn indicador de caratula
analdgico

La implementacion de un indicador de caratula analogico fue un excelente empiezo para
conocer con mas detalle este proyecto y viendo que su uso si fue eficiente y dio
excelentes resultados, se procederdn a hacer cambios en un futuro y a agregar
componentes que puedan ser de gran beneficio para este proyecto, proximamente se le
implementara una mejora significativa, ya que se le aumentara el numero de
componentes que seran afiadidos y como un extra en el método de medicion de estos
nameros de parte que tengan puntos de proyeccion, se hara la implementacion de un
indicador de caratula digital, para de esta manera poder enfocarnos en una medicién un
poco mas rapida y con el minimo de error posible, ya que esta futura implementacion
ayudara a todos los componentes que sean medidos en el dispositivo moévil de medicién
y fijacion de partes automotrices, la implementacion de partes que puedan ayudar a este
dispositivo a mejorar siempre que se pueda, nos garantiza un excelente futuro para este
proyecto y que la implementacion de este dispositivo en el area de inspeccion recibo, fue
una buena inversion de tiempo y esfuerzo que rendira frutos de desde su implementacion

en adelante.
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Cronograma de actividades

Tabla 4 Cronograma de actividades

Actividades Agosto | Septiembre | Octubre | Noviembre | Diciembre

Estudio y analisis de
componentes

Orden y categorizacion de los
componentes

Disefio y planeacién del
dispositivo

Construccidn e implementacién

Pruebas y ensayos

Ajustes y mejoras

Conclusiones del proyecto
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CAPITULO 5: RESULTADOS

12. Resultados

Como resultado a los objetivos propuestos al inicio de este proyecto se realizaron varias

actividades, las cuales se pueden ver descritas en la siguiente tabla:

Tabla 5 Objetivos y resultados

Objetivo propuesto

Resultado esperado

levar a cabo la busqueda y estudio de
necesiten el
de
medicion de partes automotrices por

componentes que

implemento del instrumento movil

medio de un indicador de caratula.

Se buscaron los componentes adecuados

y segun las especificaciones se

implementaron en el indicador de caratula.

Llevar a cabo el disefio del instrumento
movil de medicidén de partes automotrices
por medio de un indicador de caratula,
siempre haciendo énfasis en las
dimensiones de este y que sea facil de
maniobrar, asi como también que cumpla
su funcién y que su manipulacién sea

ergonoémica con él usuario a la vez.

Se midid y se disefié una base ergonémica
y facil de usar con el indicador de caratula,
asi como asegurarse de que cumpliera su
funcién y fuera facil de maniobrar para el

operador.

Construir el instrumento moévil de medicién
de partes automotrices por medio de un
indicador de caratula, teniendo en cuenta

los beneficios y los costos que este

Se construy6 el dispositivo enfocandose
en la mejora y en los beneficios que este

puede dejarle a la empresa.
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proyecto puede tener para la empresay el

alumno.

Revisar y registrar los datos que se
obtuvieron al momento de probar el
instrumento para de esta manera, concluir
y realizar algun tipo de ajuste si es
necesario, asi como dejar el instrumento
movil de medicidén de partes automotrices
por medio de un indicador de caratula, listo
para su uso diario en el area de Inspeccion

recibo.

Se obtuvieron datos que después se
interpretaron para poder dar el visto bueno
al proyecto, dando como concluido los
objetivos y las misiones propuestas al
inicio de la construccién y estudio de este

dispositivo.

Resultados del estudio de repetibilidad

Para garantizar que las dimensiones de construccién de las bases y que el uso del

indicador de caratula con proveedor es el adecuado, se hizo nuevamente un estudio en

el cual se pondra a prueba los mismos nimeros de parte que anteriormente se habian

medido, pero en esta prueba se usara el dispositivo implementado en el area de

inspeccion recibo de Sanoh.

Tabla 3 Tercer estudio de medicién con indicador de caratula

Numero de parte Proveedor Corrida Resultado Tiempo
26130AN00A-01 | Clips & Clamps 1 0.029 altura 41
26130AN00A-01 | Clips & Clamps 2 0.030 altura 40
26130AN00A-01 | Clips & Clamps 3 0.030 altura 42
26130AN00A-01 | Clips & Clamps 4 0.031 altura 38
26130AN00A-01 | Clips & Clamps 5 0.032 altura 38
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Como se puede ver en la tabla, las dimensiones sacadas del segundo estudio después
de la implementacién del dispositivo mévil de fijacion y medicion de piezas automotrices
fueron muy satisfactorios, ya que como se puede apreciar, el tiempo maximo y minimo
de medicién de estas piezas en el nuevo dispositivo implementado en el area de
inspeccién recibo fue de 42 y 38 por lo que nos da una tolerancia de +2% esto nos deja
con un tiempo estandar bueno y nos refleja que en las préximas mediciones de algun
componente, se manejaran tiempos que no superen mas alla del £5%, o bien si la
medicidén es correcta y se cumple un tiempo mas reducido que el estandar propuesto
anteriormente seria lo mas adecuado, tanto para el &rea de inspeccién recibo, como para
el operador, ya que cumplirA todas sus actividades diarias en tiempo y forma
garantizando siempre los estandares y los resultados y entregas de material en tiempo y
en forma.

A continuacion, se muestra una comparacion de este estudio hecho sin la mejora del

dispositivo, asi como también con la mejora ya implementada.

Tiempo
60

/ —

40
30
20
10

0.035 altura 0.031 altura 0.033 altura 0.024 altura 0.039 altura
1 2 3 4 5

Clips& Clamps = Clips & Clamps = Clips & Clamps = Clips & Clamps =~ Clips & Clamps

26130AN00A-01 26130AN00A-01 26130AN00A-01 26130AN00A-01 26130AN00A-01

llustracion 25 Resultados del primer estudio antes de la mejora

Como se puede observar en la ilustracion, existen puntos que estan por arriba del £5
por lo que, con la implementacion del dispositivo, se espera reducir esas perdidas de
tiempo que se generan debido al manejo y desarrollo de los resultados que arroja el

indicador de caratula.
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Tiempo

43
42
41
40
39
38
37
36
0.029 altura 0.030 altura 0.030 altura 0.031 altura 0.032 altura

1 2 3 4 5
Clips & Clamps | Clips & Clamps = Clips & Clamps = Clips & Clamps | Clips & Clamps

26130AN00A-01  26130AN00A-01  26130AN00A-01  26130AN00A-01  26130AN00A-01

llustracion 26 Resultados del primer estudio después de la mejora

Como se observa en la ilustracion, el tiempo de respuesta del operador al usar el
dispositivo movil de fijacion y medicioén de piezas automotrices, es mas rapido y certero
como se mostro anteriormente con la tabla y con los resultados arrojados en la misma,

asi como una ilustracion mas detallada del resultado.

Este segundo estudio si nos arroja un resultado muy bueno més, sin embargo, se
necesita un criterio mas amplio, por lo que se dio la tarea de hacer una medicién mas
amplia, para de este modo cerciorarnos de que un trabajo mas extenso, cumple con los
requerimientos de especificaciones que marca el dibujo del componente.

Para este segundo estudio usaremos 15 corridas y usaremos de base el componente
medido anteriormente, y con esto se espera tener un resultado mejor que el de la
medicién pasada, mas sin embargo por la cantidad de corridas hechas en el segundo
estudio, es posible que el resultado sea diferente.

Los resultados fueron los siguientes:
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Tabla 6 Segundo estudio de 15 corridas en dispositivo de mejora.

Numero de parte Proveedor Corrida Resultado Tiempo
17137-5BA-A0-01 | Clips & Clamps 1 0.034 35 Seg.
17137-5BA-A0-01 | Clips & Clamps 2 0.030 34 Seg.
17137-5BA-A0-01 | Clips & Clamps 3 0.032 33 Seg.
17137-5BA-A0-01 | Clips & Clamps 4 0.035 32 Seg.
17137-5BA-A0-01 | Clips & Clamps 5 0.032 36 Seg.
17137-5BA-A0-01 | Clips & Clamps 6 0.030 37 Seg.
17137-5BA-A0-01 | Clips & Clamps 7 0.029 33 Seg.
17137-5BA-A0-01 | Clips & Clamps 8 0.028 33 Seg.
17137-5BA-A0-01 | Clips & Clamps 9 0.033 30 Seg.
17137-5BA-A0-01 | Clips & Clamps 10 0.027 31 Seg.
17137-5BA-A0-01 | Clips & Clamps 11 0.031 34 Seg.
17137-5BA-A0-01 | Clips & Clamps 12 0.028 30 Seg.
17137-5BA-A0-01 | Clips & Clamps 13 0.034 35 Seg.
17137-5BA-A0-01 | Clips & Clamps 14 0.026 34 Seg.
17137-5BA-A0-01 | Clips & Clamps 15 0.029 32 Seg.

Como se puede observar en la tabla, se realizaron las mediciones adecuadas por parte
del operador y el resultado fue bueno a pesar de que fueron 15 corridas y que pudo haber
salido una mal, no hubo alguna dimension que estuviera por encima de +5% de la
especificacién de la altura de los puntos de proyeccion o +5 segundos que tiene el
operador para realizar la medicion en tiempo y forma el resultado mas alto y mas
pequeio de las mediciones fueron de (0.026 y 0.035) y el resultado de tiempo de las
mediciones mas alto y mas bajo fueron de ( 37 y 30 ), con estos valores podemos
concluir, que asi como se obtuvieron los resultados y valores de esta evaluacion se
puede decir que cualquier componente que sea medido en el nuevo dispositivo de
medicién y fijacién de piezas automotrices por indicador de caratula, todos los tiempos y

resultados saldran dentro de las especificaciones de los dibujos del componente del
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dibujo y en el tiempo estdndar de medicion de cada componente segun el manual de
operaciones de inspeccion recibo de Sanoh industrial de México.

El resultado de este segundo estudio también puede verse reflejado en las siguientes
ilustraciones, asi como también la comparacion con el resultado del estudio sin la
implementacion del dispositivo movil de fijacion y medicion de piezas automotrices, y

después de la implementacion del mismo

/r"*\ //'
: ’ﬁ\\/: v N—¢

dips & Clips & Cclips & Clips & dlips & dips & Clips & clips & Clips & dlips &
Clamps clamps clamps clamps clamps Clamps Clamps clamps clamps clamps
17137-5BA- 17137-5BA- 1T7137-5BA- | 17137-5BA- 17137-5BA- 17137-5BA- 17137-5BA-  17137-5BA- | 17137-5BA-  17137-5B4-
AD-01 AD-01 AQ-01 A0-01 A0-01 A0-01 AD-01 AD-D1 A0-01 A0-01
@ Dentro de especificacion @ Fuera de especificacion sesTiompo e Ectandar Limites

llustracion 27 Resultados del segundo estudio sin la implementacién de dispositivo.

Como se puede observar en la ilustracion, los resultados del segundo estudio sin la
implementacion de dispositivo, no son los mas buenos ya que se encuentran muchos
puntos de los datos medidos, fuera de especificacidon, esto nos da una idea clara de que
se tiene que atacar tanto la variacion en el resultado de la medicion de los puntos de
proyeccion y el tiempo de medicion de los puntos de proyeccion con el uso del indicador

de caratula.
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Tiempo
40

B} I"'.r_.\'_"\.__q/.\'/ —-

30
25
20
15

10

Clips & Clips & Clips& (ips & Clips&  dips& Clips& Oips & C(Clips& Cips& (ips& Clips& Jdips& Cips& dips &
Clamps = Clamps Clamps Clamps Clamps Clamps Clamps Camps  Clamps Clamps Clamps | Clamps Clamps Clamps = Clamps

17137~ | 17137-  17137-  17137-  17137- 17137 | 17137- | 17137- | 17137- | 17137-  17137- | 17137- 17137 | 17137-  17137-
SBA-AD- SBA-AD- S5BA-AD- SBA-AD- SBA-AD- SBA-AD- S5BAAD- SBA-AD- SBA-AD-  S5BA-AD- 5BA-AD- SBA-AD- SBA-AD- SBAAD- SBAAD-
01 01 01 01 o1 01 01 01 01 o1 01 o1 01 01 01

Estandar Limites

@ Dentro de especificacion @ FUEra de especificacion e Tiempo

llustracion 28 Resultado del segundo estudio después la implementacion de dispositivo.
Como se puede observar en la ilustracién anterior, los resultados de las 15 mediciones
tomadas, son muy buenas, ya que todos los puntos de cada una de las mediciones
después de la implementacion del dispositivo mévil de fijacibn y medicion de partes
automotrices, estan dentro de especificacién y no hay ninguna medicién que este por
arriba de los 5 segundos estandar que nos indica la tabla de tiempos de los numeros de

parte que maneja la planta Sanoh.

llustracion 29 Materiales inspeccionados actualmente con el nuevo dispositivo
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13. Actividades Sociales realizadas en la empresa u organizacion.

Ademas de esta actividad dirigida a la construccion e implementacion de un dispositivo

gue fuera capas de ayudar al area de inspeccion recibo, con la liberacion de materiales,

una de las labores mas significativas en la cual se tuvo la oportunidad de trabajar, es la

de pertenecer al grupo de aseguramiento de calidad proveedores, en la cual se tuvo lo

oportunidad de ejercer diferentes actividades en las cuales pudiera desarrollarme de

manera profesional y ejerciendo mi carrera de ingenieria industrial de la manera mas

debida posible. Las actividades que lleve a cabo fueron las siguientes:

Tabla 7 Actividades sociales realizadas en la empresa

Numero

Actividad realizada en el é&rea de aseguramiento de calidad
proveedores.

1

Emitir reclamos de materia prima a proveedores para que, de este modo,
ellos puedan mandarme sus acciones correctivas contra este defecto y se
pueda cerrar posteriormente el reclamo con estas acciones correctivas.

Elegir un criterio de aceptacion o de rechazo de un informe 8D para cerrar
un reclamo de proveedor, y de esta manera obtener materiales con menos
defectos y con mejor calidad que la manejada antes del reclamo.

Cobrar materiales acumulados del area de cuarentena, manteniendo
siempre la comunicacion con proveedor y eligiendo las mejores vias de
disposicion de material.

Enviar paqueterias de materiales defectuosos a proveedor, para que de este
modo pueda hacer su analisis y cerrar el reclamo por parte de su cliente
Sanoh.

Asistir a juntas de calidad de la planta, para la toma de decisiones de la
calidad del material de inspeccion recibo.

Desarrollar un plan de clasificacion de materiales cada vez que se emitia un
reclamo a proveedor, para de este modo garantizar que todo el material que
hay en inspeccion recibo paso por una inspeccién y clasificaciéon antes de
su entrega a produccion.

Hacer un plan de mejora y solventar problemas de calidad de materiales
que se obtenian por parte de proveedor para de este modo obtener un
material recuperable y que pueda ser usado en linea de produccién.

Hacer mediciones en el laboratorio de metrologia, acerca de los defectos
gue teniamos por parte del proveedor y de este modo obtener un criterio de
aceptaciéon o de rechazo y poder tomar una decision de hacer reclamo o
pasarlo por alto el material.
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CAPITULO 6: CONCLUSIONES

14. Conclusiones del Proyecto

Con los resultados de este proyecto podemos concluir que, con la construccion de este
dispositivo, se tuvo una mejora notoria en el area de inspeccion recibo, ya que al momento de
garantizar el material que se encuentra en el almacén de la planta Sanoh, se puede hacer un
correcto muestreo de varios nimeros de parte del bracket que tiene que pasar por la inspeccion
completa de AQL y que debido a su naturaleza de inspeccionar todos los puntos que marca el
dibujo, se puede dar un criterio de aceptacion o de rechazo mucho mas seguro, ya que se tiene
menos variacion y menos pérdida de tiempo al momento de realizar la inspeccién, también se
destaca el uso de materiales perfectamente funcionales para el proyecto y que estos materiales
son econdmicos, cosa que a la empresa se es muy factible ya que si necesita una mejora 0 un
cambio de disefio de la base, facilmente puede ser cambiado el disefio y se puede adquirir mas
material de manera sencilla y econémica.

Los objetivos propuestos al inicio de este proyecto fueron cumplidos en tiempo y forma, llegando
a resultados muy beneficiosos y reales los cual nos dan una vision de lo que se pudo generar
con esta mejora en el &rea de inspeccion recibo y como el uso de este dispositivo puede impactar
significativamente en la liberacién de materiales inspeccionados por AQL.

Las liberaciones de materiales ahora serdn mas rapidas y certeras, ya que no existiran muchas
variables que puedan afectar el resultado de la medicion de materiales de inspeccion recibo,
solamente la manipulacion del indicador de caratula, que este es fundamental que el personal de
inspeccion recibo este capacitado para hacer esta operacion y con la cual ya se tiene una
capacitacion para cada miembro del area, el dispositivo de medicion y fijacion de piezas
automotrices es un kaizen al cual se le estaran haciendo mejoras y llegara a ser un proyecto que
desde el momento en que se termine en adelante, seguird dando excelentes resultados y

grandes avances en toma de tiempos y de mediciones del area de calidad de inspeccién recibo.
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CAPITULO 7: COMPETENCIAS DESARROLLADAS

15. Competencias desarrolladas y/o aplicadas.

1. Aplique habilidades de liderazgo y toma de decisiones al momento de idear una
manera de solventar los problemas del area de calidad, enfocAndome en la reduccion de
tiempos de inspeccion y minimizando la variacion de las mediciones en la toma de
decisiones de calidad del area de inspeccion recibo.

2. Disefie un modelo de fijacién y medicion de componentes automotrices, de manera
gue fuera sustentable y econémico de desarrollar.

3. Gestione los recursos que me suministraba la empresa para desarrollar un proyecto
sustentable y que fuera econdmico para miy para la empresa.

4. Aplica métodos de medicion de tiempos y movimientos en el area de calidad, para asi
hacer mejoras con el desarrollo de proyectos.

5. Implemente un cronograma que se ajustara a los objetivos propuestos al inicio del
proyecto y que me ayudara a terminar el proyecto en tiempo y forma.

6. Implemente un sistema de medicién que fuera facil de entender y que también fuera
sencillo de usar, para que con esta mejora se reduzcan tiempos de inspeccion y
reduccion de variacion en las mediciones de los puntos de proyeccion de los
componentes automotrices.

7. Estudie y use diferentes dispositivos de medicién para adquirir experiencia en el area
de inspeccion de calidad de materiales de la planta Sanoh.

8. Interprete datos medidos para poder hacer un estudio de lo que se estaba haciendo
mal y de como implementando un dispositivo nuevo, se puede reducir significativamente
tiempos perdidos y variaciones exactas en las mediciones.

9. Aplica Los conocimientos obtenidos del manual de calidad de inspeccion recibo, al
momento de tener una auditoria con clientes de la planta Sanoh.

10. Dirigi equipos de trabajo para la inspeccion y la resolucién de problemas del area de
inspeccion recibo.

11. Interpreta la informacion financiera para detectar oportunidades de mejora e inversion

en un mundo global, que propicien la rentabilidad del negocio.
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12. Utilice las tecnologias usadas en el laboratorio de metrologia para entender y
comprender el funcionamiento de un indicador de caratula y como este puede ayudar al
area de inspeccion recibo a medir especificaciones de calidad.

13. apligue una comunicacion profesional para poder obtener la ayuda y los

conocimientos necesarios por parte de mi equipo de inspeccion recibo.
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CAPITULO 9: ANEXOS

17. Anexos

SAMIOh

MEXICO

Sanoh Industrial de México SA de CV

A quien corresponda:

Por medio de esta carta gratificacion, le hago llegar informacion adicional de que el
proyecto (Dispositivo movil de fijacion y medicién de piezas automotrices por indicador de
caratula) cumple con los objetivos propuestos a inicios del mes de Agosto, el dispositivo
sera base para un continuo desarrollo e implementaciéon de mejoras para el drea de
Inspeccion Recibo, la aportacion de este dispositivo al drea ha tenido excelentes
resultados, se han podido medir piezas automotrices con especificaciones de puntos de
proyeccion de manera eficiente, y se generaran nuevas implementaciones como el uso de
dispositivos digitales que hagan de la medicion de los componentes de esta naturaleza,
una labor mas eficiente y contribuyente para la empresa Sanoh Industrial de México SA de

cv.

M

Miguel Ricardo Castro Resendiz Emmanuel Alejandro Luevano Benavides
SQA Sanoh Industrial de México, Practicante Sanch industrial de México,
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MEXICO

Sanch ndustnal de Ménico SA do 'V
Pabellén de Arteaga, Aguascalientes a 29 de Nov de 2019

Asunto: Carta de usuario

A quien corresponda:

tro. VICTOR MANUEL VELASCO GALLARDO, particip6 como
el proyecto denominado: “Dispositivo
la” en el periodo comprendido del 02
s estudiantes del

Por medio de la presente, se hace constar que el M
asesor por parte del Instituto Tecnoldgico de pabellén de Arteaga en
mévil de fijacién y medicién de componentes por indicadores de caratu
de agosto de 2019 al 8 de diciembre de 2019, en dicho proyecto participaron los siguiente
programa de Ingenieria Industrial del Instituto Tecnolégico de Pabellén de Arteaga:

Emmanuel Alejandro Luevano Benavides 151050246

Con el desarrollo del mencionado proyecto la empresa “Sanoh Industrial de México SA de CV” obtuvo los
siguientes beneficios:

1. Se midid y se disefid una base ergonémica y facil de usar con el indicador de caratula, asi como asegurarse
de que cumpliera su funcién y fuera facil de maniobrar para el operador obteniendo resultados satisfactorlos.

Il. Se obtuvieron datos que después se interpretaron para poder dar el visto bueno al proyecto, dando como
concluido los objetivos y las misiones propuestas al iniclo de la construccién y estudio de este dispositivo

111, Se consiguié un uso continuo y adecuado del dispositivo, asf como la correcta medicidon de componentes
del 4rea de Inspeccién recibo.

se extiende la presente para los fines legales que a los interesados convenga.

ATENTAMENTE

el

Ing. Miguel Ricardo Castro Resendiz
Jefe de calidad
Sanoh industrial de México SA de CV
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