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Resumen:

El presente documento muestra las actividades realizadas en el area de calidad
dentro de la empresa Gestamp S.A de C.V, las cuales fueron desarrolladas en las
lineas de transfer, donde se lleva a cabo un proceso automatizado para la

creacion de piezas por medio de los troqueles.

Existen tres lineas de transfer, cada una de ellas esta creada para la elaboracion
de dichas piezas especificas, antes de que estas lineas corran se debe de crear
primero una pieza para verificar que esta cumpla con los parametros establecidos
y si estd correctamente elaborada se comienzan a producir las cantidades de
piezas pedidas por el cliente externo, por otro lado si la pieza no cumple con los

pardmetros se hacen modificaciones hasta que salga de una manera correcta.

El problema estd en el proceso de liberacién, donde los auditores deben
inspeccionar que la pieza cumpla con los requisitos establecidos en las hojas de
inspeccidn, ya que son pocos los auditores que se tienen por turno y no abarcan a
liberar entre las tres lineas de transfer, por lo que se desea implementar una pieza
master por cada referencia que exista dentro de esta area con la finalidad de
reducir el tiempo de liberacion y capacitar a los auxiliares para que ellos mismos
puedan continuar con el proceso sin tener que esperar a que el auditor llegue a la

linea y retrasar la corrida de las piezas.

Cabe mencionar que se obtuvo el apoyo de los supervisores de las lineas para la
creacion de las piezas master, con la finalidad de mejorar los procesos y hacer

gue sea mas rapido el desarrollo de las piezas.
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CAPITULO 2
“GENERALIDADES DEL
PROYECTO”



Introduccion:
La empresa Gestamp, es una empresa multinacional dedicada al disefio,
desarrollo y fabricacién de componentes para el automovil.

Gestamp en sus més de 20 afos de historia esta especializado en la creacion de
productos con un disefio innovador para conseguir vehiculos cada vez mas
seguros y ligeros, por lo tanto son mejores en relacion al consumo de energia e
impacto medioambiental. Gestamp tiene una variedad de areas de trabajo una de
ellas es transfer, la cual se encarga en la elaboracion de piezas en estampado y/o
ensamble la cual cuenta con 3 prensas y en cada una de ellas corre una pieza

diferente.

Transfer es una de las areas mas importantes dentro de Gestamp, por lo que se
desea mejorar lo maximo posible en todos los aspectos, en esta area existe un
proceso que se llama liberacion de piezas, es decir que antes de que arranque la
prensa tienen que mandar a producir solo una Yy esta ser liberada por el auditor a
cargo del turno establecido, para que se verifique que la pieza cumpla con las
hojas de inspeccidn proceso y empaque, asi mismo el liberado de ella se basa en
una pieza master que esta es la que te ayuda visualmente como debe de estar la
pieza para que se pueda correr de una manera adecuada y asi evitar problemas

dentro del &rea y al mismo tiempo evitar reclamos de los clientes.

En este caso no todos los numeros de parte que se producen en Gestamp tienen
piezas master por lo que de ahi surge el proyecto de top master que es el que se
basa en la elaboracion de dichas piezas para asi evitar los problemas ya
mencionados y de igual manera se disminuye el tiempo de liberacién ya que
dentro de este proceso solo puede realizarlo el auditor de calidad de esta manera
produccion sera mas responsable en la calidad de los productos y se tenga un

control del producto no conforme.



En la empresa Gestamp se pretende que en el area de transfer se elaboren
piezas master por cada numero de parte que existe, una vez teniendo la pieza
master, se le capacitara a los auxiliares para que ellos mismos puedan hacer una
correcta liberacion y poder arrancar a producir la prensa sin necesidad de esperar

al auditor.

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

Historia de la empresa:
GESTAMP AGUASCALIENTES S.A de C.V es una compafia cuyo capital es de

origen espairiol, inicio sus operaciones el 12 diciembre del 2001, y dispone de un
terreno de 44,782 m?, se encuentra ubicado en Av. Japon No. 124 Parque
Industrial San Francisco San Francisco de los Romo, Aguascalientes, México.

CROQUIS EN ANEXO A* O
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Imagen 1: ubicacion de Gestamp.
Su posicion es estratégica por las distancias con centros de negocios y de interés.

Gestamp nace en 1997 con el objetivo de ser un proveedor global de perfil
tecnolégico. Desde su creacion. A finales de los 90s Francisco Riveras Mera
promueve la creacion de Gestamp con el objetivo de convertirse en un proveedor

de referencia en el sector del automovil.



Gestamp apuesta por una estrategia de internacionalizacion desde el primer
momento incorporando campaifas en Francia, Portugal y Brasil. A principios de la
década del 2000, entra en mercados estratégicos para el automovil como el

aleman o el estadounidense y refuerza su presencia en Europa occidental.

En el 2004 con la adquisicion Hardtech incrementa sus competencias tecnolégicas

y completa todo un proceso de desarrollo tecnolégico.

A partir del 2006 continua con su expansion centrandose en paises emergentes,
como Brasil, Rusia, India y china a demas aumenta la actividad tanto en américa

como en Europa.

En el 2010, Gestamp adquiere Edscha, un grupo aleman lider en sistemas de
cierre para automoviles, con 14 plantas y dos centros de I+D distribuidos en 9
paises. Esta campafia es reconocida por sus clientes como un grupo de alto perfil
tecnoldgico. Gracias a esta operacion Gestamp amplia notablemente su cartera de

productos.

Esta estrategia de crecimiento orientado al producto continda en el 2011 con
adquisicion de la division de componentes metalicos de Thyssen Krupp, (TK-MF),

sumando 17 plantas 2 centros de I+D a su ya extensa red de centros productivos.

En el 2013 orienta la mirada a los mercados financieros, consiguiendo el respaldo
de los inversores relacionados. Refuerza su estructura accionarial en las
Américas, mediante la incorporacion de Mitsui con un 30% de capital. En este
mismo afio, realiza por primera vez su emision de bonos, fortaleciendo
significativamente su estructura de capital y diversificando sus fuentes de

financiacion.

La apertura de dos plantas en China es la muestra de que Gestamp continda su

expansién en mercados de crecimiento.



Actualmente, después de mas de 20 afos de historia, Gestamp esta presente en
21 paises, cuenta con mas de un centenar de plantas industriales, 12 centros de
I+D y una plantilla de méas de 36.000 empleados en todo el mundo.

Gestamp ha pasado de ser un pequefio proveedor local de estampacion a una
comparfia de caracter global, con presencia en los principales centros de

fabricacion de automoviles.

Gestamp consigue asi consolidar su liderazgo en Europa Occidental, incrementar

su presencia en china y crecer en el negocio de chasis.

Gestamp dispone de una amplia gama de productos que se integran en la
carroceria del vehiculo y definen su estructura. La actividad de la empresa
comprende todos los procesos de la fabricacion de los componentes, de manera
qgue cubre toda la cadena de valores. Se crean partes estampadas como chasis,

body in White, ensambles de rieles, puertas, etc.

Mision:

Su mision es satisfacer globalmente las necesidades de nuestros clientes teniendo
en cuenta su actividad, la seguridad de nuestros empleados y el respeto por el

medio ambiente.

Vision:

Ser el proveedor de automocién mas reconocido por su capacidad para adaptar
los negocios hacia la creacion de valor para el cliente, manteniendo un desarrollo

econdmico y social sostenible.



Valores de Gestamp:

e Empoderamiento.
e Excelencia.

¢ Integridad.

e Trabajo en equipo.
e Pasion.

e Aprendizaje.

e Responsabilidad.

Con el paso del tiempo, Gestamp ha demostrado ser una empresa en constante
movimiento. Como su logo refiere pues representa un cometa, que llega con la

promesa del crecimiento y la mejora.

Imagen 2: logo de Gestamp



Politica de calidad:

Llegar hacer el proveedor automotriz mas reconocido por nuestra orientacion al
cliente y por la calidad de nuestros productos en su vida (til, a la vez

manteniendo una sustentabilidad econdmica y una huella ambiental y social.

Con el fin de posicionarnos a la vanguardia de la innovacion en el sector
automotriz. Hacemos todo lo posible por investigar y asi desarrollar productos y

tecnologias innovadoras.

El objetivo es facilitar vehiculos cada vez méas seguros y ligeros para reducir el

consumo de energia y el impacto ambiental.

Ademas de aplicar la estrategia de cero defectos, nos esforzamos en convertirnos
en un punto de referencia de calidad para nuestros clientes a través de la mejora
continua de nuestros productos y la eficiencia de nuestros procesos y sistemas
(sistema de gestidon de calidad), enfocados en la calidad preventiva basada en la

gestion de riesgos.

Como buenos ciudadanos, asumimos la responsabilidad de nuestros productos,
nuestros empleados, el ambiente y todos los que se ven afectados por nuestras

acciones satisfaciendo los requisitos aplicables.

Alineados con nuestra estrategia corporativa, los siguientes valores representan

nuestro compromiso.
Principios corporativos:

e El cliente como centro de negocio.
e Lainnovacion como via progreso
e La sostenibilidad como permanencia en el tiempo

e La excelencia operacional como practica habitual.



Area de trabajo:

El area de calidad es donde estuve desempefidndome y es el departamento
encargado de asegurar las politicas de la empresa. Ademas, implementa criterios
de supervision para la aprobacion del producto final. Lidera proyectos de mejora y

formacion. También gestiona los objetivos previstos por la empresa.

Por tanto, se encarga de adaptar e implementar las exigencias del Sistema de
Gestion de Calidad.

Problemas a resolver:
A continuacion, se enlistan los problemas encontrados en la empresa Gestamp,

Planta Aguascalientes, en el area de transfer:

1. Tiempo largo de liberacién de la pieza:

Actualmente la liberacidn se realiza por un auditor de calidad, el cual atiende dos
prensas y otras actividades. Se desea disminuir el tiempo de liberacién de piezas
creadas a partir de prensas y/o troqueles, este proceso se hara por parte del
auxiliar, asi no tardara tanto en ser liberado ya que de otra manera se tendra que

esperar a que el auditor lo haga de cada prensa.

2. Falta de pieza master:

NoO se cuenta con la pieza master, para que en cada corrida se puedan guiar en la

correcta elaboracion de cada numero de parte.



3. Faltade documentacion de las piezas master.

No se tiene la documentacién actualizada de cada numero de parte, lo que se

pretende la elaboracion de los registros como hoja de inspeccion, auto-inspeccion,

ayuda visual y uso de escantillon para que con ella los auditores puedan ver la

correcta manera de liberacion y se lleve un registro de cada pieza.

Procedimientos y descripcion de las actividades realizadas:

Estas son las actividades que realice dentro de mi periodo de residente en el area

de calidad.

Se elaborara la documentacién que debe llevar cada pieza: se debe de
crear toda la documentacion como ayudas visuales, auto-inspeccion y uso
de escantillén para que los auditores sepan el procedimiento que se debe

realizar antes de liberar la pieza.

Se comenzara con la creacién de piezas master: se realizara la hoja de
inspeccion de proceso basandose en el GD'T donde se registraran las

medidas establecidas de cada uno de los barrenos que contenga la pieza.

Se corroboraran las medidas en el escantillén: para evitar que exista un

error dentro de los pines de localizacién y/o en los GO/NOGO.

Se comenzara con la liberacion de la pieza: ya que en ella se identificara

con colores la funcion de cada barreno, los SPC’s, las holguras y el enrace.

Se dara de alta en la documentacion: la documentacion debe estar en el
sistema para que los auditores puedan tomar los registros de una manera

mas facil.



se colgara en la mampara con una etiqueta de identificacion.

Se le dara una capitacion al personal: de como es la manera correcta de
liberar la pieza, con la finalidad de que ellos mismos comiencen a correr la
prensa sin tener que esperar a que el auditor llegue a la linea de

produccion.

Cabe mencionar, que se realizaran dos piezas master por cada corrida, ya que

una ira en el escantillén y la otra ira colgada en la mampara de muestra.

Esta area estd conformada por un equipo de personas capaces de incrementar la

calidad en los procesos de produccion, mediante es sistema de gestion de calidad.

¢, Qué es la calidad?

Satisfacer los requerimientos del cliente: costo, entrega, servicio y calidad.
Hacer las cosas bien desde la primera vez. (Menor costo, mayor utilidad)

Prevenir en vez de corregir, para evitar costos innecesarios, pérdida de

tiempo y recursos.

El recurso mas importante de Gestamp, es el recurso humano.

Objetivos de calidad:

Desarrollar e integrar nuevos negocios.
Gestionar los lanzamientos de nuevos proyectos.

Consolidar y mejorar los sistemas de calidad y procesos de operacion como

clase mundial.

Capacitar y desarrollar constantemente al personal.



Principales productos de la empresa.

Es una compafia del sector automotriz que fabrica blanks (plantillas o silueta),
Soldadura laser, Ensamble (Soldadura por proyeccion), Ensamble (Soldadura por
resistencia), Estampado (Tandem, progresivos y transfer) y Roll forming (Formado

por Rolado).

Sus principales clientes son Nissan Mexicana planta Aguascalientes 1, Nissan
Mexicana planta Aguascalientes 2, Nissan Mexicana planta Civac, Hirotec de
México, Gestamp Toluca 1, Gestamp Toluca 2, Gestamp Puebla 1, Gestamp
Puebla 2, Gestamp San Luis Potosi, Chrysler, GM Ramos Arizpe y GM San Luis
Potosi, Daimler-Mercedes Benz, Infinity.

Gestamp es una empresa que dispone de una amplia gama de productos que se

integran en la carroceria del vehiculo y definen su estructura.

La actividad de Gestamp, comprende todos los procesos de la fabricacion de los
componentes, de manera que cubre toda la cadena de valor. Desde la creacion de

prensas y troqueles, hasta la fabricacion y acabado del producto.

Carroceria:

Gestamp cuenta con un amplio porfolio de productos de carroceria, que incluye
grandes piezas y ensamblajes, como capds, techos, puertas, guardabarros y otras
superficies y ensamblajes de alta calidad “clase A” que se utilizan para crear el
revestimiento exterior visible del automovil; elementos estructurales y piezas
importantes en caso de choque, como suelos, pilares, rieles, y pasos de rueda,
gue junto con las piezas y ensamblajes del revestimiento exterior conforman las
estructuras esenciales (plataforma) de la carroceria superior e inferior de un

automovil.



Chasis:

Consciente de la importancia de estos productos para el rendimiento y seguridad
del vehiculo, Gestamp ofrece soluciones que cumplen todos los requisitos en
términos de aligeramiento y seguridad.

El chasis conforma la parte inferior de la estructura del vehiculo e incluye
sistemas, bastidores y piezas relacionadas, como los ejes y acoplamientos
frontales y traseros, brazos de control y acoplamientos integrados, que conectan la

carroceria y la transmision de un automovil, y soportan el peso del vehiculo.

Mecanismos:

Gestamp amplia su cartera de productos con la fabricacion de mecanismos, En el
portfolio de productos se encuentran capds y portones de maletero, cierres y
bisagras de puerta que permiten al usuario abrir y cerrar el cap6 del automovil, las
puertas laterales y traseras, y los portones, y sistemas de pedales y frenos de
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Imagen 3: piezas creadas dentro de la empresa.



2.4 OBJETIVOS (GENERAL Y ESPECIFICOS).

General:

Actualmente la liberacion se realiza por un auditor de calidad, el cual atiende dos

prensas y otras actividades.

Se desea mejorar el tiempo de liberacion de piezas creadas a partir de prensas y/o
troqueles, este proceso se hara por parte del auxiliar, asi no tardara tanto en ser
liberado ya que de otra manera se tendra que esperar a que el auditor lo haga de

cada prensa.

Especificos:

e Disminucion del tiempo de liberacion.
e Liberacién por los auxiliares de top master.

e Elaboracion de piezas master.

2.5 JUSTIFICACION

En la empresa Gestamp, el liberado de piezas en cada una de las lineas de
produccion, necesita que el auditor llegue al sitio donde esta el escantillon y
comience con el proceso de liberacion, o que ocasiona que existan demoras para
gue la linea comience a correr, esto conlleva a que la produccién tarde mas para
en arrancar y en no tener una buena calidad en los productos, por lo que se
realizara la creacion de piezas master y la capacitacion del personal para que asi
ellos mismos puedan liberar y comenzar a correr la prensa sin tener que esperar al

auditor.



Este proyecto ayudara a que se aproveche las habilidades de los auxiliares para
que la liberacion sea de una manera mas rapida y por ende las lineas de transfer

seran mas rapidas para producir.



CAPITULO 3 “MARCO
TEORICO”



CAPITULO 3.1 “MARCO TEORICO”

Aqui se mencionan las terminologias a las que hace referencia la investigacion y

a su vez el conocimiento adquirido a lo largo de la carrera de Ingenieria Industrial.

Hoja de inspeccion proceso y empaque: (check-list)

Las “listas de control”, “listas de chequeo”, “check-lists” u “hojas de verificacion”,
son formatos creados pararealizar actividades repetitivas, controlar el
cumplimiento de una lista de requisitos o recolectar datos ordenadamente y de
forma sistematica. Se usan para hacer comprobaciones sistematicas de
actividades o productos asegurandose de que el trabajador o inspector no se

olvida de nada importante.

Es importante que las listas de control queden claramente establecidas e incluyan
todos los aspectos que puedan aportar datos de interés para la organizacion.
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Imagen 4: check list.



Ayuda visual:

El control visual se debe focalizar en aquella informacion que representa valor
agregado en un proceso. Es aconsejable priorizar aquellos procesos en los cuales
identificamos oportunidades de mejora a través de la sefializacién, como indicador

de acciones y toma de decisiones.

AYUDA VISUAL OPERACIONAL
OPERACION ESPECIFICACIONES

Una vez insertado el
mango.

Insertar mangoa base

Hacer presion sobre el piso
con estesubemsambley
ver que no sedeformecon
2 kg.Fuerzayque no
sueitecardas(max 1)

Imagen 5: ayuda visual.

Auto-inspeccién:

La hoja de utoinspeccion se especifica donde se tiene que inspeccionar la pieza,
con la elaboracién de este documento el auditor y el auxiliar se les sera mas facil

saber qué zonas se inspeccionan.



Uso de escantillon:

La hoja de uso de escantillén es un formato que ayuda de una manera mas facil

de usar el dispositivo.

En esta formato es donde viene la descripcion detalla de cada uno de los pasos al

usar un escantillon.

GO/ NO GO:

Es una herramienta que te ayuda a identificar si la dimension del barreno esta

dentro de las tolerancias establecidas, en cada extremo esta de color verde y rojo.

El extremo de color verde entra en el barreno de la pieza significa que esta dentro
de las tolerancias, en el caso contrario si entra el extremo de color rojo en el

barreno significa que el no esta dentro de las tolerancias aceptables.

Imagen 6: GO/ NO GO.



Pieza master:

La pieza master, es una pieza que cumple con las especificaciones del cliente o
mejor dicho que estd dentro de los limites de tolerancia, tiene los barrenos
marcados con diferentes colores para que su funcionalidad sea identificada de una
manera mas facil o si se tiene alguna otra especificacion sea detectada, asi los
auditores pueden basarse en ella para las proximas corridas y evitar cualquier tipo

de reclamo del cliente.

Imagen 7: pieza master



Enrace y/o trim:

El enrace es una medicién que se hace dentro del proceso de liberacion de una
pieza, esto sirve para identificar si la pieza tiene falta de material o sobra de

material.

Imagen 8: herramienta con la que se mide el enrace.



Holgura:

Las holguras son otra medicion que se hace en el proceso de liberacion de la
pieza, con el fin de identificar si el contorno, los radios o las superficies estan muy
cerradas o muy abiertas dependiendo si va como ensamble o estampado,
suponiendo si tiene alguna holgura fuera de especificacion se le hara ajuste a la

prensa para corregir ese defecto.

Las holguras se miden un una herramienta llamada feeler, en cada extremo de
esta herramienta tiene un color verde y uno rojo ya que es el que te ayuda a

identificar si la holgura esta correcta.

Imagen 9: herramienta con la que se mide las holguras.



Pines de localizacion:

Los localizadores son muy parecidos a los GO/NO GO con un color cada extremo
del localizador, a diferencia de ellos es que estos sirven para localizar los barrenos
con la pieza en el escantillon, estos también tienen una tolerancia es por eso que
la manera correcta de localizar la pieza es que el extremo de color verde entre

correctamente en el barreno para que estos sean localizador en el escantillon.

Imagen 10: localizador.

Escala:

Es una herramienta que se utiliza en el proceso de liberacion, es una pequefa

regla de diferentes puntas ya que esta sirve para medir las holguras de las piezas,



tiene una marcadas las mediciones en milimetros, estos te permiten saber qué tan
cerrada estd la holgura o que tan abierta esta.

Esta medicidn te sirve para identificar que la pieza este dentro de los limites de
especificacion.

Imagen 11: escala.



GD'T:

ElI GD'T es el disefio de la pieza, el cual contiene las dimensiones de cada uno de
los barrenos, mediciones de holguras, enrace, entre otras especificaciones que

debe de llevar la pieza para su correcta elaboracion.
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Imagen 12: GDT

SPC’S:

Son el control estadistico de procesos, SPC es un tipo de sistema de
retroalimentacion. Cuatro elementos de dichos sistemas son importantes en la

discusion siguiente:

e El Proceso: Por proceso, significa una combinacion completa de

proveedores, fabricantes, gente, equipo, materiales de entrada, métodos y



medio ambiente que trabajan juntos para producir un resultado, y los

clientes que usen dicho resultado.

Informacion Acerca del Desempefio: La informacién mas util acerca del
desempefio de un proceso viene, sin embargo, del entendimiento del
proceso mismo y de su variabilidad interna. Las caracteristicas de un
proceso (tales como, temperaturas, tiempos de ciclo, velocidades de
alimentacion, ausentismo, tiempos muertos, lo tardio, o numero de

interrupciones) debieran ser el enfoque Ultimo de nuestros esfuerzos.

Acciones Sobre el Proceso: Las acciones sobre el proceso son
frecuentemente mas econOmicas cuando se toman para prevenir que
caracteristicas importantes (del proceso o resultados) varien mucho de sus
valores meta. Esto asegura que la estabilidad y la variacion de los

resultados del proceso se mantengan dentro de limites aceptables.

Acciones Sobre los Resultados: Acciones sobre los resultados es
frecuentemente lo menos econdmico, cuando se restringe a la deteccion y
correccién de producto fuera de especificaciones sin abordar problemas del
proceso en cuestion. Desafortunadamente, si el resultado actual no cumple
consistentemente con los requerimientos de los clientes, puede ser
necesario clasificar todos los productos y desechar o re trabajar cualquier

producto no conforme.



Escantillon:

Es un dispositivo en donde se coloca la pieza para que sea liberada por los
auditores, este contiene los GO/ NO GO, pines de localizacion, enraces, feeler,

banderas, spc’s, entre otras cosas mas.

El escantillon puede variar dependiendo de la dimension de la pieza o de sus

especificaciones.

Imagen 13: escantillén



Mampara:

La mampara es el lugar donde estan colgadas la piezas master, existen 3 de ellas,
es decir que cada linea de transfer debe tener una mampara con sus piezas

master.

Imagen 14: mampara

Producto no conforme:

La organizacién debe asegurarse de que el producto que no sea conforme con los
requisitos, se identifica y controla para prevenir su uso o entrega no intencional.
Los controles, las responsabilidades y autoridades relacionadas con el tratamiento
del producto no conforme deben estar definidos en un procedimiento

documentado.



Troquel y/o prensa:

La palabra troquel se usa hoy en dia para referir a las maquinas de filo cortante
que, por medio de un sistema de prensa, sirven para recortar, perforar o texturizar
superficies de variados materiales, tales como carton, planchas metalicas, cueros,

tejidos, etc.

Los troqueles tienen un sistema de moldes intercambiables, que hacen posible
que las cuchillas corten el formato predisefiado, lo que expande las posibilidades

creativas y decorativas de los productos.

AN a aa T ™7 — 1’
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Imagen 15: troquel y/o prensa.



CAPITULO 4
“DESARROLLO”



CAPITULO 4.1 “DESARROLLO”
A continuacién se muestran los puntos principales del desarrollo del proyecto, en
los cuales se especifican los problemas y asi como algunos aspectos generales

gue se analizaron con la finalidad de mejorar el area.

Mala produccion de piezas:

En el area de transfer corren niumeros de partes diferentes, pero no siempre salen
piezas aceptables, algunas traen defectos, como se muestran de la siguiente

manera.

e Adelgazamiento
e Fractura/ fisura
e Falta de barreno

e Rebaba

En transfer se pretende brindar una mejor calidad en sus productos y tener mejor

controlado el producto no conforme.

ETAPA 1. ANALISIS DE LAS CAUSAS ACTUALES POR LAS CUALES SE
GENERA EL DEFECTO.

Mediante los estudios del area de transfer y analisis, se llegd a la principal causa
de la mala calidad en produccién, pues ya que esto se debe a que produccién no
se hace responsable sobre la calidad en sus productos, por esa causa se
comenzo a implementar las piezas master, ya que gracias a ellas se tendra una
mejor control en el producto no conforme y se disminuira el tiempo de liberacion

de la prensa.



Imagen 16: area de transfer 3

ETAPA 2. DETECTAR AREA DE MEJORA.

En el &rea de transfer es donde se realizan las producciones de diferentes piezas,

en la siguiente imagen se muestra un diagrama de flujo del proceso de transfer.

Y unas imagenes que ayudaran a entender mejor el area de transfer.



DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO TRANSFER /

TRANSFER PROCESS FLOW DIAGRAM

|
Secu Nivel de
encia| Flujo/ s .. . - riesgo / Equipe utilizado / Nimero de operadores /
Flow Descripcion de la operacion / Operation Description Risk Equipment Number of workers
Senn leyel
1 1.1 TRANSPORTE DE MATERIA PRIMA A LINEA TRANSFER MEDIO MONTACARGAS DE 5 1 MONTACARGUISTA

TON

—d | —<

1.2 PREPARACION DE MATERIAL PARA TRANSFER

e, —e,s,

MEDIO

MONTACARGAS 5
TON/TORRES DE
CENTRADO/IMANES/PL
ANTILLA
MASTER/MESA PARA
AJUSTE DE GARRA

1 OPERADOR DE

MONTACARGAS/

1 OPERADOR DE
FRODUCCION

_—

—C

/

OP.10 DRAW

N

1.3 OPERACIGN OPF.20 TRIM, PIERCE

PRENSA 2500 TON /

NORMA DE EMPAQUE

3 — DE FORMADO DE ALTO SET DEJrROQUELES FERADORES DE PRODUCC

[ PIEZA

A\ 07.30 TRIM, PIERCE

.

N

OP.40 RESTRIKE
N /
CONTENEDOR

4 MPAQUE DE MATERIAL / ALTO | || ASIGNADO POR 2 OPERADORES DE

PRODUCCION

1.5 TRANSPORTE DE MATERIAL ESTAMPADC A ALMACEN

MEDIO

MONTACARGAS 5 TON

1 OPERADOR DE
MONTACARGAS

1.6 ALMACEN DE MATERIAL WIP

MEDIO

MONTACARGAS 5 TON

1 OPERADOR DE
MONTACARGAS

<G B

Como se puede observar, en la etapa de formado de pieza es donde se generan
los defectos ya mencionados y se hacen varios ajustes hasta lograr que la pieza
salga en buenas condiciones. En esta mejora no se pretende modificar la fase del

formado de pieza, sino que con la creacion de las piezas master se disminuiran los

Imagen 17: Diagrama de flujo de proceso de transfer.

productos no conformes y se obtendra una mejor liberacion de las piezas.
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Imagen 18: lay out del area de transfer.
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Imagen 19: componentes del area de transfer.

ETAPA 3. DETECTAR PROBLEMAS POTENCIALES.

Los problemas potenciales del &area de transfer, son los que muestran a

continuacion:
Tipo de liberacion:

El tiempo estandar que el auditor se debe tardar en liberar una pieza es de 5 a 10
minutos, pero esto aumenta aproximadamente a unos 15 minutos 0 un poco mas
cuando no se tiene la pieza master, el tiempo varia mucho ya que el auditor es
responsable de mas actividades y se le dificulta llegar pronto a la linea solicitada

para que comience con el proceso de liberacion.
Mala calidad.

La mala calidad es causada por muchas variables, pero una de ellas es por la falta
de piezas master, ya que sin estas piezas produccién no es responsable de la
calidad de los productos. Se dara una breve descripcidbn de los defectos

ocasionados dentro del area.

e Las fracturas:

Son unos de los defectos que se presenta dentro del area de transfer, esta es
ocasionada por varios factores, por mencionar alguno puede ser que el troquel
tenga un mal balanceo, es decir que la altura de cada distanciado del troquel
puede no estar bien distribuida de manera que permita el flujo de material, otro

factor puede ser que le falte lubricante al estampado, entre mas factores.



Imagen 20: pieza fracturada.
e Rebaba en barreno:

Este es otro defecto que ocurre en el area de transfer, estas pueden ser causadas

por que el cortador ya este desgastado o despostillado.

Imagen 21: pieza con rebaba.



e Adelgazamiento:

Este defecto es similar a la fractura, solo que en menos intensidad, por lo regular
en donde hay presencia de adelgazamiento es seguro que la pieza se pueda

fracturar.

Imagen 22: pieza con adelgazamiento.

ETAPA 4. DEFINIR EL OBJETIVO DE MEJORA.

Se tiene que definir exactamente cual es el objetivo que se desea lograr, ya que
se estara comparando con el afio anterior a al actual con el fin de lograr una

reduccion del producto no conforme y del proceso de liberacion.



Pieza mater y documentacion antes
de la aplicacion del proyecto.

|I 1 Lk

Imagen 23: porcentaje de piezas master.
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Como se muestra en la imagen anterior los porcentajes que se tenian de piezas

master y documentacion por mes, se desea aumentar un 10% mas por cada mes

en la elaboracion de las piezas.

ETAPA 5. PLANEAR Y DAR PRIORIDAD.

En esta etapa no se le dara prioridad a otros problemas, ya que en lo Gnico que se

enfoca la mejora es en la elaboracion de piezas master, una vez teniendo dichas

piezas, la mala calidad de productos disminuira.

Primer paso

Segundo paso

Tercer paso

Cuarto paso

Creacién de pieza

master

Elaboracién de

documentacion.

la

Dar de alta

documentacion

la

Dar capacitacion

al personal.




Es esta tabla se muestra la secuencia que se llevé acabo para la elaboracion de

las piezas master.

ACTIVIDADES AGOSTO | SEPTIEMBRE | OCTUBRE | NOVIEMBRE | DICIEMBRE

CREACION DE PIEZAS
MASTER

CREACION DE
DOCUMENTACION DE
LAS PIEZAS.

REGISTRO DE PIEZAS

CAPACITACION DE
PERSONAL.

Imagen 24: cronograma.



CAPITULO 5 “RESULTADOS”



CAPITULO 5.1 RESULTADOS
A continuacion, se daran a conocer los puntos finales del proyecto, en los cuales
se especifican los resultados obtenidos después de la realizacion del proyecto.

e Inicio de pieza master:

Para la realizacion de las piezas master primero se comienza con la elaboracion

de dichas piezas.

Realizar una pieza master es como una liberacibn mas detallada de la pieza, es
decir que tienes que revisar la pieza desde el chequeo de barrenos, enrace,
holguras, falta de material con el fin de identificar los defectos que pueden salir en

esa pieza.

Imagen 25: pieza master.



Como se puede observar en la imagen anterior la pieza master en cada barreno
tiene un GO y un OK, eso significa que el barreno esta correctamente y cumple

con las especificaciones.

Posteriormente se miden las holguras con una herramienta llamada feleer, cada
holgura que se tenga en la pieza se marcara y se medira con una escala, esta te
permite saber qué medida tiene la holgura dependiendo si estd muy abierta o
cerrada, con la finalidad de evitar si la pieza va ensamblada pues no se podra

realizar el proceso.

Imagen 26: feeler

Después se mide el enrace de la pieza con el fin de identificar si esta tiene falta de
material o algun otro defecto en el contorno de la pieza.



Imagen 27: enrace.

Cada pieza tiene diferente especificacion, algunas piezas tienen SPC’S otras no,

dependiendo de eso se miden y se checan que estén en los limites de tolerancia.

Cada pieza master debera tener marcado con colores los barrenos, esto es para

identificar mas facil la funcionalidad de cada una de ellos.
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Imagen 28: funcion de cada barreno.

En la imagen anterior se muestran los colores correspondientes a la funcionalidad

de cada barreno que contiene la pieza.

Al final de la elaboracion de la pieza, se marcan con una franja verde, esto indica

gue es una pieza master.



Marcaje de
pieza master

Barreno
localizador.

Imagen 29: pieza normal imagen 30: pieza master

En estas dos imagenes se observa el antes y el después de una pieza master.

Se realizaron dos piezas master ya que una es para que se quede en el
escantilléon y la otra va colgada en la mampara, al terminar de crear la pieza se
elabora una etiqueta, que indica el numero de parte de la pieza, el nombre y la

fecha que fue elaborada.

ASEGURAMIENTD DE LA CALIDAD

ITEM: 34
MUMERD DE PARTE INTERNC: S 1 1 10ABO D F
MUMERD DE PARTE OE CLIEMTE: EBZM:I. 10AC

NOMERE DE L& PARTE: PANEL - SILL OTR RT
MIVEL DE INGEMIERIA: AB FECHA DE REVISION: 18/07/2019
R-066-C14 Fecha de emision: 2500212017 Fecha de revision: 130032015

Imagen 31: etiqueta de piezas master.



En la imagen anterior se muestra la etiqueta que va colgada en la pieza master, en
ella se registran todos los datos de la pieza. Al terminar esta etiqueta se debe

colocar en la pieza que va colgada en la mampara.

Listado de piezas master transfer

ITEM CLIENTE MODELD HUMI-:Ing[;‘ENPDﬂHTE HUMEEi?.E:":;nRTE IHHl;:E‘IIiEEI'?Em NOMBRE DE LA PARTE FECHA DE RE¥ISION
EXTERND
4 FCA Jo43 SIEMAAODF 5178534 B PANEL - EXTENSICHFRT RAL ATF 210812019
® FCA Jo4 SIGTEAAODF 5178535 ™ PANEL - EXTENSIONFRT RALLT 210812019
I FCA 043 SIOABO0F 5178361 48 INSERTO-DASH 2300812013
50 FCA Jo4 SHGIEATOF 5076550 8 PILLAR - B-PILLARRT 250812019
51 FCA Hp SHBEAAODF BE246053 I BRAGHTTECH 020512019
52 GM GEM G200 26226504 G103 RERFORCEMENT-B00Y SIFRMAKRRH 101052019
5 FCA Jo4 SIS RAODF 050673514 8 PANEL - RR VHEELHOUSE OTR RR AT oS0
56| HSsAN K1 MY | TSSTELMGE 8 MBR-RR SIDE.FR LH TBI0S12013
5 FCA Jo4 SIa0MAAODF 5301 8 REIE - SILLOTRLT aI0S12013
5 FCA Jo43 S1B4BAAODF 5067648 8 BRACE - TORGUE BOX R | zonsoom

Imagen 32: listado de piezas master.

En este documento es donde se registraron todas las piezas master elaboradas
desde el mes de junio hasta el mes de noviembre, este registro sirve para llevar el
control de cuantas piezas se elaboran por mes, ya que gracias a ello se puede
evaluar cuanto porcentaje se tiene de piezas master por referencias y clasificadas

por el proyecto que pertenece.



Imagen 34: mampara de piezas con defectos.



Elaboracion de la documentacion:

La documentaciéon como la hoja de inspeccidn proceso y empaque es muy

importante.

En este documento se plasma los dimensionales de cada barreno de las pieza, las
medidas de los GO/ NO GO vy localizadores, al igual el nombre la pieza, el nimero

de parte interno y numero del cliente externo.

Linea o proceso TRANSFER Descripcion: Rail Front Floor Pan LT
item 62001 Nivel de Ingenieria A
No de parte de cliente/externo 26224207 Proveedor interno RECIBO
Numero de parte Interno G2001EAIXOF Proveedor externo
g . . T . . . e Frecuenci| Reponsal .
#| Caracteristicas a inspeccionar Especificiacion Tolerancia | Método de inspeccidn p? Ayudas Visual
a e
Sin fractura, sin
adelgazamiento, sin | Sin defectos| !
e ) Visual vs pieza master y
1 | Apariencia fisica de la parte deformaciones, oxido, de ) inicio.
' o ayuda visual d
arrugas, traslape, fisuras, | apariencia mitad. | Auwiliar
"’
adelgazamientos, rayones. fin de top
corrida y | master.
e dia juliano/ ultimos cuatro | Visual vs pieza master
2 |identificacion. J j ) sin toleracia n ) V" |cada 300
digitos. ayuda visual
3 [Total de barrenos 15 sin toleracia Gauge go no go
Gauge gono go 54.16 -
6 |Barreno pl (2x) 54.66 x 30.0 +0.5 55.16/ 29.5 - 30.50
Gauge gonogo 15.60-
7 |Barreno p2 16.1 +0.5 16.60
& |Barreno p3 B.5 +0.5 Gaugegonogod-9
Gauge gonogo 12.5-
9 |Barreno p4 13x6.5 +0.5 13.5/6-7
10Barreno ps (2x) 10.1 0.5 Gauge g0 ”;}go 9.60-
11|Barreno p& 25.1 P_ac uge gano 5.6 1
= B
12|Barreno p7 (2x) 16.1 0.5 Gauge gonogo 15.60
16.60
13|Barreno p8 (2x) 6.5 +0.5 Gauge gono go 6.0-7.0
14lRarcann na — — 1ENvas5 +n 5 Gauge go no go 15'57]4';5‘ .

Imagen 35: hoja de inspeccién proceso y empaque.



e Realizacion de ayuda visual:

En este documento se le muestran al operador los defectos que debe observar en
las piezas y debe verificar que no los contengan, para ellos se tuvo que investigar
con los mismos auditores cuales son los defectos que pueden ocurrir ya que cada

pieza tiene un defecto diferente.

La realizacion de la ayuda visual es para que los chicos que estan en produccion

puedan detectar los defectos de una manera mas sencilla.

AYUDA VISUAL
RAIL-UBRRSILT

‘ Defectos ‘
Adelgazamiento de la

pared

Cantidad de barrenos :
#19

Numero de parte
=

Dia juliano/logo/No. De
parte

FECHA VERSION DESCRIPCION DE CAMBIO ELABORO. APROBO
1411072019 01 6

R-005-0A Fecha de emision:27.11.2007 Fecha de revision: 21.03.2018
Retencion: 3 afios Copiasimpresassin sello 5on NO CONTROLADAS Version: 03

Imagen 36: ayuda visual.

e Elaboracion del uso de escantillon:

En este documento se plasman todos los componentes que contiene el
escantillén, aqui se tiene que verificar que todo esté en buenas condiciones y se le

describe al auditor paso por paso para ir inspeccionando.

Este documento contiene ayudas visuales para que se le sea mas sencillo

inspeccionarlo.



Para iniciar con la elaboracion de este documento, se tuvo que ir a la ubicacion del
escantillon y comenzar a verificar que contiene al igual se tuvo que tomar

fotografias del mismo escantillén.

INSTRUCCION DE USO PARA ESCANTILLON
(Dispositivo de control)

Area: Transfer | Descripcios: EXTENSION FLR PHL 8 5 C/BAR Ho. Parte Clieate: : 26224263
2 Instruccion. Medio Croquiz Instruccion.

Revision de Nets de asentamiento

Secuencia:

(1.1) A1

(1.2) A2

(1.3) A3

Punto de Control:
1 |(Nets No flojos o Falta de Net) TactoNisual

*Nota:La
i6n de lar not qrabadaon ol dirpariti

——y

Pagina 1

Imagen 37: documento de uso de escantillon.

e Documento de autoinspeccién:

Este es un documento que sirve para que los auditores puedan inspeccionar la
pieza de una manera correcta, en él se muestra que superficies se debe revisar, al
igual en los radios y contornos de la pieza, conteo de barrenos, entre otras cosas

mas, es decir que es una inspeccion mas a detalle.

Esto con el fin de no mandar producto defectuoso y aumentar la mejor calidad en

las piezas producidas.
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Imagen 38: hoja de autoinspeccion.

En la siguiente imagen se muestra la hoja de difusién que firman los auditores, en

ella se tiene que poner el objetivo de la actividad.
e Dar de alta la documentacién:

Una vez teniendo toda la documentacion lista se pasa a difusién, es decir, se pasa
con todos los auditores para que estén enterados de la nueva documentaciéon y

tiene que ser firmado por cada uno de ellos de diferente turno.




MOMBERE CEL CURSD o ACTIVIDAD:

OB.JETIVO:

INSTRUCTOR: FIRMA,
FECHA DE IMICIC: FECHA DE TERMIND: DURACION EM HORAS,
FiOq Ho.oTRL MOMERE AREA FIRMA ASISTEHCIAS CALIF.
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Imagen 39: hoja de difusion.

Cuando esta hoja esta firmada por todos los auditores se tiene que pasar con los
encargados del sistema de gestiébn de calidad, ya que ellos son los que se
encargaran de subir la documentacién al sistema, para que cuando se ocupe

liberar una pieza los auditores puedan encontrar los documentos solicitados.

e Capacitacion al personal:

La capacitacion es la adquisicion de nuevos conocimientos técnicos, tedricos y
practicos que van a contribuir al desarrollo de los individuos en el desempefio de

una actividad.



Cuando toda la documentacion esta lista en el sistema, se le da una capacitacion
a los auxiliares ya que ellos seran los encargados de liberar cuando el auditor no
esté disponible.

Dentro de la capacitacion se le explico para que sea cada uno de los documentos

y también se le dio a conocer el procedimiento de liberacion de las piezas.

Una vez que el auxiliar este listos para liberar las piezas, produccién serd mas
responsable de la calidad de dicho producto ya que ellos se encargaran de

mejorar el producto no conforme que se tiene.
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Imagen 40: capacitacion de auxiliares.
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Imagen 41: auxiliar liberando.

Durante los procesos de produccién, es necesario la revision del cumplimiento de
los requerimientos especificos del disefio de la parte, para lo cual se establecen
los puntos de verificacion y la frecuencia de monitoreo con los cuales se confirma
gue se siguen cumpliendo con las especificaciones, los monitores son realizados

por parte del personal operativo.
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Imagen 42: niveles de inspeccion.

a) Caracteristicas criticas: puntos clave a inspeccionar en la pieza los cuales

son establecidos por el staff de calidad en base al GD&T, historial de

defectos o reclamos.
b) Calidad de apariencia: todos los defectos de calidad que se pueden

detectar visualmente.

c) Formado: condiciones de trim y holgura de la pieza.

d) Dimensional:

condiciones de trim, holgura, dimension de barrenos,

localizacion de barrenos y SPC’s




Pieza master y documentacion despuesde la
aplicacion del
proyecto.
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Imagen 43: porcentaje de piezas y documentacion de piezas.

En la imagen anterior, se muestran como subi6 el porcentaje de las piezas master
por mes, esto se comenzd analizar desde que comencé con la creacidén de las
piezas al igual con la documentacion, en el mes de octubre se ve una
documentacion con mayor nivel de porcentaje esto debido a que se en ese mes se

le dedico a la creacion de la documentacion de los nuevos proyectos.
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Imagen 44: plan de top master.

Aqui se muestra como se fue avanzando por semana la generacion de piezas
master. En este programa se puede ver el nombre del proyecto y las referencias
que existen por cada uno de ellos, también se muestra el porcentaje de la cantidad
de piezas master que existen por cada proyecto, ya que lo ideal es que todas las

referencias tengas sus piezas master a igual que la documentacion.



CAPITULO 6 “CONCLUSIONES”



6.1 CONCLUSIONES DEL PROYECTO

En el transcurso de la elaboracion de las piezas master, pude analizar lo
importante que es tener una buena calidad en los productos, ya que con ellas el
equipo de produccion debe ser mas responsable de los productos elaborados en

el area de transfer y no dejarle toda la responsabilidad a calidad.

Por ende las piezas master ayudan al auditor a detectar facilmente los defectos

gue se pueden presentar en las piezas que se producen.

Para la elaboracion de este proyecto, se tuvo que conformar un equipo
multidisciplinario, ya que tuve que tener mucho apoyo de los auditores para la
elaboracion de la documentacion y de las piezas, al igual el apoyo de produccion,
de igual manera esto de beneficio a los auxiliares de cada linea de produccion ya

que ellos podran demostrar sus habilidades y conocimientos al liberar las piezas.

Al estar desarrollando dicho proyecto se trabajo para su rapida implementacién la
adecuacion del sistema de trabajo se muestran las herramientas de las que

aprendi.

1) Tablero de respuesta rapida, aqui se junta todo el equipo de calidad
para atender algun reclamo u otro problema que se presente, aqui

participa produccion, calidad y procesos.
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Imagen 45: tablero de respuesta rapida.

2) Cadigos de las documentaciones elaboradas.

Codigo Descripcion
AV-QA Ayuda Visual de Reclamos de Cliente
R-002-PR Hoja de Auto Inspeccion
R-047-QA Instruccion de Inspeccién Proceso y Empaque
1314 AV Meétodo de liberacion para matenal en linea
R-124-QA Instruccion de inspeccion embarque/dock audit
R-005-CA-R Solicitud de desviacion - concesion

Imagen 46: registros de la documentacion.




3) Estructura documental:

La informacion del sistema de calidad estd estructurada de acuerdo a los

siguientes niveles y se tienen listas maestras que conforman esta documentacion:

MAPA DE
PROCESOS

MATRIZ DE
REQUERIMIENTOS

DIAGRAMA DE
PROCESOS

MANUAL DE CALIDAD
(POLITICA+OBJETIVOS)

PROCEDIMIENTOS
INSTRUCCIONES DE TRABAJO
ANEXOS

REGISTROS

Imagen 47: Estructura documental.

6.2 RECOMENDACIONES
La elaboracion de las piezas master, fue muy Gtil ya que ayuda demasiado a los
auditores para el proceso de liberacion y ayuda a mejorar la calidad de los

productos.

Es muy recomendable, que cuando lleguen nuevos proyectos a la empresa
comiencen con la elaboracion de piezas master, asi evitaran productos no
conformes al igual facilitaran el proceso de liberacion, sin dejar de lado la
capacitacion de los auxiliares para que ellos comiencen a involucrarse en la

calidad de los productos que ellos estan encargados de producir.



6.3 EXPERIENCIA PERSONAL Y PROFESIONAL ADQUIRIDA.

Al estar desarrollando dicho proyecto se trabajé para su rapida implementacion,
como experiencia profesional, me ayudé mucho al descubrir mis capacidades que
tengo para desenvolverme en el &mbito laboral, al darme cuenta que la industria
es un lugar lleno de mucho conocimiento, en el cual puedes aprender cada dia
mas, sin embargo me di cuenta que requieres de caracter y saber tomar buenas

decisiones, ya que existen muchas factores que dependen de ellas.

Al igual aprendi, analizar los documentos que se estuvieron realizando en el

transcurso del proyecto y al saber la importancia que tiene cada uno de ellos.

Me ayuddé mucho el involucrarme con los ingenieros de la planta, ya que ellos me
fueron transmitiendo conocimiento que me puede servir en mi futuro, al igual me

dieron el ejemplo claro de lo que es un ingeniero industrial.



CAPITULO 7 “COMPETENCIAS
DESARROLLADAS”



7.1 COMPETENCIAS DESARROLLADAS Y/O APLICADAS.
Se aplicaron graficas de control esto con el fin de analizar las medidas de los
SPC’s si se tiene que realizar alguna modificacion en las especificaciones.

De igual manera se tuvo mucha comunicacion con los de produccion ya que en

ellos se enfocaba el objetivo para mejorar la calidad en las piezas.

Se tuvo que tener bien administradas las actividades a realizar ya que se lleva un
orden, es decir tener en claro a donde se quiere llegar con este proyecto no dejar

de darle seguimiento.

Los graficos de control son muy utilizados en el departamento de calidad, se tiene
que saber interpretarlos de manera correcta para que lleven a una mejor solucion

en los problemas.



CAPITULO 8 “FUENTES DE
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CAPITULO 9 “ANEXOS”



9.1 ANEXOS.

Imagen 48: estanteria



Imagen 49: banda de transfer



