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1.2. Resumen.

El proyecto a proponer, es comprar equipos de medicién con salida de datos en
conjunto con el sistema Measurlink, con el fin de mejorar el proceso de medicién de
tubos y componentes en el area de inspeccién recibo Sanoh. En este estudio, se
realiza la investigacion de campo, con el fin de obtener informacién a utilizar en este
proyecto, en conjunto con los inspectores del area de inspeccion recibo, como grupo de
estudio. En este andlisis encontraremos la situacion actual de inspecciéon recibo, y
mediante diagramas daré a conocer los problemas que se tiene al no contar con equipos

de mediciéon con salida de datos.

Un equipo de medicion con salida de datos puede mejorar la inspecciéon en menor tiempo
posible, obteniendo resultados favorables, reducciéon de gastos, tiempos muertos,
liberacion de la materia prima en tiempo y mejor control de la materia prima, trabajando

mano a mano con nuestros proveedores.
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The proposed project is to purchase measurement equipment with data output in
conjunction with the Measurlink system in order to improve the process of measuring
tubes and components in the SANOH inspection area. In this study, the field research is
carried out, in order to obtain information to be used in this project, in conjunction with the
inspectors of the receipt inspection area, as a study group. In this analysis we will find the
current situation of receipt inspection, and through diagrams | will make known the

problems that we have when we do not have measurement equipment with data output.

A measurement equipment with data output can improve the inspection in the shortest
possible time, obtaining favorable results, reducing expenses, downtime, releasing the
raw material in time and better control of the raw material, working hand in hand with our

suppliers.
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2.1 Introduccion.
El presente proyecto tiene como objetivo realizar la investigacion y analisis de un caso

real, Costo — Beneficio. Implementacion de equipos de medicion con salida de datos. Con
el objetivo de mejorar la inspeccién de los modelos Honda, Nissan, Mazda, Toyota,
Bosch, Denso, Yachiyo, Kautex, Cambry, Subaru, Civic, Polaris. Con nimeros de partes
16620-5A2A-A023-M1-01-3, 16620-5A2-A0-01, 13048-EZ30A-01, 21022-JA10A-01-1,
21022-3NTOA-T2, 14075-EZ30A-T1, 5080000x5000, 17137-1JA1A-Al1-T1, etc. Los
nameros mencionados son algunos de los componentes y tubos que al momento de su
ensamble forman un producto terminado, llamase tuberia de frenos, gasolina, aceite, aire

y agua.

A través de equipos de medicion con salida de datos, como son el vernier, micrometro,
medidor de alturas, micrometro de interiores, etc. Y el sistema MeasurLink, pretende
realizar la mejora, con el fin de tener menos paros de linea y menos tiempo muerto en la

re-inspeccién de la materia prima.

Mediante este proyecto desarrollaremos algunas actividades con la finalidad de equilibrar
el trabajo en el area de Inspeccién Recibo. Inspeccion Recibo (Incoming Inspection) tiene
como objetivo verificar la condicién fisica de la materia prima, es decir, verificar que
cumplan con las especificaciones requeridas por parte del cliente (dimensiones, peso,
volumen, caracteristicas, etc), en su caso, la empresa SANOH hacia los requerimientos

del cliente ya expuesto en un principio.

Inspeccién recibo realiza mediciones a toda materia prima entrante que se encuentra
registrado en la lista de inspeccion AQL, estos son tubos y componentes que aplique

para formar un producto.

Con el analisis e investigacion se pretende llevar a cabo esta mejora, a mediano o largo

plazo obtener resultados favorables de este proyecto.
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Dentro del area de Inspeccién Recibo, estaremos colaborando para establecer andlisis y

estudio de los procesos de medicion de la materia prima, y de esta forma poder identificar

las oportunidades y amenazas que se encuentra en el sistema.

Para obtener resultados favorables y cumplir con el objetivo, es importante hacer mencion
sobre las actividades principales a realizar durante este proyecto, el estudio de tiempos
y movimientos, la cotizacion de equipos de medicion, investigacion de equipos de

computo para el registro de datos y desarrollo de rutinas de evaluacion por componentes.

En base a este estudio, se pretende ser mas eficiente en el proceso de medicién de las
caracteristicas de los componentes y tuberias, alcanzando de mejor forma los objetivos

establecidos.
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2.2.1 Historia de la empresa
SANOH INDUSTRIAL DE MEXICO S.A de C.V. Esta dedicada a la fabricacion de
mobdulos de tuberias para sistemas de frenos, gasolina, aceite, aire y agua, con

aplicaciones automotrices.

SANOH INDUSTRIAL Co. Ltd., opera desde 1939 en Japdn, y en 1991 inici6é operaciones
en Aguascalientes México, hace 81 afios la empresa en estudio descubrié que
Aguascalientes se encuentra en el centro del pais. La cual, es bueno para el desarrollo
econOémico, ya que traza una de las vias férreas mas importantes hacia el norte del pais

y cruza por el territorio del estado.

Asi, la importancia de establecer su empresa como muchas mas empresas Japonesas,
quienes aprovecharon no solo la ventaja comparativa del estado de su ubicacion, sino
también su infraestructura ferroviaria y carreteras, también aprovecharon ventajas

competitivas como el contar con una fuerza laboral calificada y alta disponibilidad.

Tan solo en Aguascalientes la empresa manufacturera Sanoh, ha permitido dar
oportunidad a 1360 empleados, gracias a su expansion por Estados Unidos, Canada,
Brasil, Francia, Reino unido, Alemania, Turquia, Rusia, India, Vietnam, Indonesia,
Tailandia y por supuesto México, es considera una de las empresas automotriz como una
empresa generadora de empleos. Sus principales clientes son: Honda Motor, Mazda
Corporation, Nissan Co, Toyota Corporation, Bosch, Denso, Yachiyo, Kautex, Cambry,
Subaru, Civic, Polaris, etc. entre otras importantes empresas de fabricacién de

automoviles.
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Mision

“Nuestra mision es esforzarnos tanto por la seguridad y confianza, como por la
conservacion ambiental, como empresa manufacturera a través de nuestros productos y

actividades globales”.

Vision
“Para cumplir nuestra misidn 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.

DiseAando de manera original los conceptos “hecho a mano”, “creaciéon”, y
“formacion de personal”, para adquirir conocimiento practico a través de las
actividades diarias, incluyendo productos de calidad de los cuales podemos estar

orgullosos siendo lideres en el mercado mundial.

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

sociedad.

Lema de laempresa

“La mejora continua en todos los aspectos de la administracion”.
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“Cumpliendo con los requerimientos de nuestros clientes y comprometidos con la mejora

continua en cada uno de nuestros procesos, trabajamos para lograr CERO DEFECTOS”".

Nuestra politica de calidad se manifiesta mediante nuestro firme compromiso con los
clientes de satisfacer plenamente sus requerimientos y expectativas, para ello
garantizamos impulsar una cultura de calidad basada en los principios de honestidad,
liderazgo y desarrollo del recurso humano, solidaridad, compromiso de mejora y

seguridad en nuestras operaciones.

Objetivos de calidad

- Cumplimiento de entrega

- Disminuir SQI cliente

- Mantener un ambiente seguro
- Control de scrap

- No recibir reclamos rango A

- No recibir reclamos de mercado
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2.2.2 Area de trabajo

Los servicios de Inspeccion — Recibo se realizan de forma reducida o reforzada segun el
historial de fallas que presente el proveedor, asi es como se puede determinar un sistema
de muestreo. Primero, procede a tomar las muestras de acuerdo a la tabla de AQL, se
realiza las mediciones correspondientes y se registran los datos encontrados en el
reporte de inspeccion recibo, todo esto, antes de tomar la decisibn de aceptacion/
rechazo, mediante este método de muestreo secuencial se dejan de tomar muestras tan
pronto como estemos seguros de que los seis lotes recibidos es suficientemente

aceptable o conformes.

Desde hace 12 afios labor6 en la empresa SANOH, en el departamento de aseguramiento
de calidad, como Inspector de calidad, area Inspeccién Recibo. Estaré presentando mi
proyecto en inspeccién recibo Sanoh y trabajando en conjunto con el departamento de
ingenieria y aseguramiento de calidad ya que estas areas cumplen el propésito de darle
valor agregado a la empresa, también donde se conoce que existe un problema, el cual
se debe solucionar para tener una mejor eficiencia en tiempos, registros, evaluaciones y

consulta de informacion para personas externas del area.

2.3. Problemas a resolver, priorizandolos.

La empresa Sanoh se ha caracterizado por ser una empresa del ramo automotriz, que, a
lo largo de su historia por ser una industria es capaz de producir los mejores productos,
obteniendo los mejores indices de ganancias dentro del ramo automotriz de la

manufacturera en sistema de frenos, gasolina, aceite, aire y agua.

En el afio 2011, Sanoh vio la necesidad de implementar la inspeccion de entrada de
mercancias provenientes de proveedores, con el fin de detectar potenciales fallas de las
tuberias y componentes, previo a su ingreso a las areas de almacén y lineas de

produccion.
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El servicio de inspeccion-recibo, busca detectar posibles fallas de los mas de 500

componentes y tubos. Para conocer més a fondo, el area de inspeccién es quien realiza

las mediciones de dichos componentes y tubos, sea por variables o atributos.

En el ramo de manufactura de tuberias de freno, agua, gasolina y aire, las demandas
del mercado han incrementado, con ello nuevos proyectos. En lo que respecta a esa
situacién es bueno para la empresa, esto nos da a conocer que la materia prima se

encuentra en constante movimiento de entradas y salidas.

Para inspeccion recibo el principal problema es la liberacion de la materia prima en tiempo
y forma, con ello, ocasionando paro de lineas de produccion y re- inspeccion de la
materia. En ocasiones no es posible realizar la inspeccidn de la materia prima, debido a
la urgencia de los componentes. Este problema también es ocasionado por la falta de
personal en el &rea de inspeccion recibo, lo que retrasa la liberacién de la materia prima,
por ello, el area de inspeccion se ha visto en la necesidad de liberar el material como

urgente.

Los equipos de medicion, con los que se cuenta en el area son: Vernier, Micrometro,
Medidor de alturas, Gauges, Micrometro de interiores, etc., estos equipos facilitan al
inspector a obtener los resultados de las mediciones realizadas a los componentes y
tubos. Estos equipos de medicién, son sin transferencia de informacion digital, los cuales
los inspectores se ven en la necesidad de realizar sus mediciones, registrando los datos

obtenidos en hojas de reporte.

Por ello, es la propuesta de implementar el proyecto “Costo- Beneficio. Implementacion
de equipos de medicion con salida de datos (Measurlink). Con esta propuesta se pretende
mejorar los puntos, la verificacion de la calidad, liberacion de materia prima a tiempo, se
investigara y una vez obtenido resultados se propondra este sistema a todos los
involucrados para la compra de estos equipos, con el fin de no seguir generando

problemas en el area de produccion y nuestros clientes.
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SECRETARIA DE EDUCACION PUBLICA

La entrada de materia prima, componentes y tubos son mas de 500 numeros de partes,
la cual estan divididos por Brazing 1.1, 2, 2.2, 3, 4, 4.1, 4.2, 4.3, 4.4. Chasis y Plastico,
como lo muestra la lista de componentes por inspeccionar de la (figura 2.1y 2.2).

Figura 2.1 Lista de componentes por inspeccionar

10
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SECRETARIA DE EDUCACION PUBLICA

Figura 2.2 Lista de componentes por inspeccion

Al analizar la lista de componentes por AQL, notamos que existen varios numeros de
partes que requieren su inspeccion. Por ello, la urgencia de adquirir equipos de medicién
con alta tecnologia, para que facilite al inspector y este sea mas eficiente a la hora de
realizar los muestreos, aiin mas la pronta liberacion de los muchos componentes que

estan en espera de confirmacion de dimension.

Las principales barreras a vencer para que este proyecto se lleve a cabo, es la de obtener
los apoyos financieros para la compra de la licencia del sistema MeasurLink y equipos de
medicion con salida de datos. Sin duda, se puede trabajar y proponer a todos los
involucrados que es la mejor forma para erradicar/eliminar el problema existente.
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2.4. Justificacion
Una de las necesidades mas importantes dentro de la industria automotriz, consiste en

garantizar la calidad de sus productos desde el momento de la recepcion de la materia

prima, incluso durante el proceso de fabricacion, hasta llegar a los clientes.

Inspeccion - Recibo busca detectar posibles fallas de los componentes, basado en las

caracteristicas de calidad, validando la conformidad de un lote de componentes.

En base al limite de calidad aceptable y del tamafio de la muestra elegida en las tablas
AQL, nos aseguramos de seleccionar cuidadosamente muestras al azar. Inspeccionamos
las muestras en base a la tabla AQL y clasificamos los defectos encontrados como

criticos, mayores y menores.

La definicion técnica de AQL (Limite de Calidad Aceptable) es el maximo porcentaje de

defectos que puede ser considerado satisfactorio para la muestra escogida.

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:
e Un defecto menor representa una discrepancia con respecto a lo establecido, pero
no afecta para nada la capacidad de uso de un objeto.
e Un defecto mayor es aquel que puede provocar una falla con respecto a la
funcionalidad del producto.

e Un defecto critico es aquel que se considera peligroso o inseguro.

De acuerdo al numero de defectos encontrados por cada categoria y al numero de
defectos permitidos (cifras dadas por las tablas AQL) el inspector puede sugerir aceptar

o rechazar el embarque siempre que se obtenga 5 piezas NG.

12



TECNOLOGICO
NACIONAL DE MEXICO«

EDUCACION

Los errores de fallas que puede provocar por no ser exactos en las medidas. Por dar un
ejemplo, en enero del 2017, tuberia de freno, un lote de 20,000 piezas con un valor de
30 mil ddlares, se detecto falla de dimensiones y espesor, estos fueron devueltos y
repuestos por el proveedor en menos de 12 dias; el impacto de este lote gener6
desconfianza en el mercado por su falta de resistencia y durabilidad, lo que trajo un alto
reporte del cliente. Tan solo el retiro del mercado del producto colocados en los diferentes
puntos de venta con los distribuidores gener6 una pérdida de $100,000, 000.00.mxn.

Es importante tener equipos de medicidn exactos e inspectores capacitados, la cual no
generen pérdidas mayores, problemas de medidas y/o tiempo que se invierte al realizar

la trazabilidad del componente.

El no contar con equipos de medicion con salida de datos y utilizar métodos anticuados,
ocasiona pérdidas de tiempo, espacio y dinero. Por ejemplo, el buscar nuestros reportes
en las carpetas, fotocopiarlas y después devolver en nuestra carpeta la hoja muestra, se
pierde mucho tiempo al hacerlo, ese tiempo se podria invertir en confirmar la calidad de

nuestros componentes.

La mediciébn de un componente, el tiempo que nos lleva al registrar cada una de sus
caracteristicas especificadas en el reporte lo analizaremos en seguida. El ahorro de papel
o disminucion de la misma, tendria un impacto con el medio ambiente. Creo que proponer
este proyecto ayudaria a tener beneficios y ahorros que para la empresa es muy

importante.

Para cumplir con el proyecto establecido y obtener buenos resultados, me daré a la tarea
de analizar el proceso de medicidon y el estudio de los tiempos y movimientos que hace
un inspector al momento de realizar la medicion de la materia prima. Al igual investigare
los costos de los equipos de medicion con salida de datos y el costo del sistema
Measurlink a proponer, al investigar observaremos cual es el beneficio de haber

propuesto el proyecto en mediano o largo plazo.
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2.5. Objetivos (General y Especificos)

Objetivos
A continuacion, se presentan los objetivos de estudio. Estos se encuentran divididos en

objetivo general y objetivos especificos.

Objetivo general

El objetivo general de este proyecto es implementar el sistema Measurlink, para el
monitoreo y correccion de las mediciones de los tubos y componentes y garantizar la
calidad de la materia prima. Esto permitira lograr tiempos mas eficaces y la pronta

liberacién de la materia prima.

Objetivo especifico

El objetivo especifico del proyecto esta enfocado en:

e Determinar el por qué un lote de la materia prima, es liberado después de tres dias

causando paro de linea. (Diagrama de Ishikawa)

e Analizar las causas del retraso de liberacion, sefialar con estudios de tiempos y

movimientos el problema encontrado.

e Difundir a los involucrados mediante este estudio, que existe la soluciéon al

problema detectado y se puede liberar la materia prima en tiempo y forma.
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3.1 Marco teodrico

3.1.1 Gestion de la Calidad

Esta evolucion esta basada en la forma de conseguir la mejor calidad de los productos y
servicios, 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
gue se le ofrece al cliente, con determinadas caracteristicas especificas del producto o

servicio, y en ella, pueden ser identificadas cinco etapas de la evolucion de la calidad.

1. Inspeccion de calidad

Para algunos autores, la inspeccion de la calidad se inicia en el afio 1910 en la
organizaciéon Ford, en la cual utilizaba equipos de inspectores para comparar los
productos de su cadena de produccion con los estandares establecidos en el proyecto.
Mas tarde, esta metodologia se amplid, no solo para el producto final, sino para todo el
proceso de produccién. El propésito era encontrar productos de baja calidad y separarlos

de los de calidad aceptable, antes de su colocacion en el mercado.

La inspeccion de la calidad fue la técnica dominante durante la revolucion industrial junto
con la introduccién de la direccion cientifica (Taylor) basada en el desglose de cada

trabajo en actividades, lo que supone que cada tarea puede ser realizada por empleados.

Asi que la inspeccion de la calidad basicamente consiste en examinar y medir
caracteristicas de calidad de un producto, asi como sus componentes y materiales de un
servicio o proceso determinado, todo ello utilizando instrumentos de medicion, patrones
de comparacidbn o equipos de pruebas, para ver si cumple con los requisitos

especificados.
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2. Control estadistico de calidad
El desarrollo de la produccion en masa, la especializacion, el incremento en la
complejidad de los procesos de produccion y la introduccion de la economia de mercado
centrada en la competencia y en la necesidad de reducir los precios, hecho que implica
reducir costes de materiales y de proceso, determiné la puesta en marcha de métodos

para mejorar la eficiencia de las lineas de produccion.

Calidad = Conformidad con las especificaciones

3. Aseguramiento de la calidad

Aseguramiento de calidad se refiere a cualquier actividad planeada y sistematica dirigida
a proveer a los clientes productos (bienes y servicios) de calidad apropiada, junto con la
confianza de que los productos satisfacen los requerimientos de los clientes. El
aseguramiento de calidad depende de la excelencia de dos puntos focales importantes
en las organizaciones: el disefio de bienes y servicios y el control de la calidad durante la

ejecucion de la manufactura y la entrega de servicios
Calidad = Aptitud para el uso

4. Gestion de la calidad total

Calidad es la totalidad de funciones y caracteristicas de un producto y su capacidad de

satisfacer las necesidades del cliente.
El TQM en la actualidad va mas alla:

e Sistema de gestion de los procesos desarrollados en todas y cada una de las areas

0 departamentos de una empresa.
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e Que comprende y compromete a la estructura organizativa y a la direccion de la
misma, con el objetivo de tener una produccion de bienes y servicios tales que:
v' Se obtengan productos funcionalmente correctos en caracteristicas y
utilizacion.
v" Produccién minimo coste y que se obtenga bien a la primera y con el
minimo control.
v Satisfagan las necesidades y requerimientos de los usuarios, incluyendo el

minimo tiempo.

Principios de la calidad total:
1. Un enfoque a los clientes y accionistas.
2. La participacion y el trabajo en equipo de todos en la organizacion

3. Enfoque de proceso apoyado por el mejoramiento y el aprendizaje continuo.

Enfoque en clientes y accionistas. El cliente es el principal juez de la calidad. Las
empresas deben extenderse mas alla del simple cumplimiento de las especificaciones o
la disminucién de defectos y errores. Deben incluir el disefio de nuevos productos que

complazcan al cliente, con la pronta respuesta del consumidor y el mercado.

Participacion y trabajo en equipo. Cuando los directivos dan a sus empleados las
herramientas necesarias para tomar decisiones acertadas, asi como la libertad y
motivacion para hacer contribuciones, garantizan la obtencién de productos y procesos

de produccién de mejor calidad.

Enfoque en el proceso y mejora continua. Un proceso es una serie de actividades que
tiene como objetivo lograr un resultado. Y la mejora continua se refiere tanto a los
cambios incrementales, que son pequefios y graduales, como las innovaciones, 0

mejoras grandes y rapidas. Estas mejoras pueden adoptar varias formas:
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Aumentar el valor para el cliente a través de productos o servicios nuevos

mejorados.
Reducir los errores, desperdicios y costos.
Aumentar la productividad y la eficiencia en el uso de los recursos.

Mejorar la capacidad de respuesta y desempeiio del tiempo ciclo para el proceso.

Calidad = Satisfaccion del cliente

5. Gestién avanzada de la calidad

La gestion avanzada de la calidad es la planificacion, realizacion, control y mejora de una

organizaciéon de forma eficaz y eficiente, que permite la obtencion de un éxito sostenido

en el tiempo para todas sus partes interesadas. Como lo muestra el modelo del sistema

de gestion avanzada de la calidad basado en procesos de la figura 3.1.

La gestion avanzada de la calidad, ayuda a una organizacion a:

Identificar sus fortalezas y sus debilidades, oportunidades y riesgos.

Realizar una evaluacioén frente a un modelo de gestién, no solo una auditoria frente

a criterios de obligado cumplimiento.

Proporciona base para la mejora continua de todas las areas y la satisfaccion de

las partes interesadas.

Obtener reconocimiento externo, al igual que los certificados ISO 9001 y la IATF
16949:2016
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Figura 3.1 Modelo de un sistema de gestién avanzado de la calidad basado en procesos

3.1.2 Gestién de la Calidad bajo la Norma ISO 9001-2015
La organizacién internacional para la Estandarizacién, ISO por sus siglas en inglés,
(International Standard Organization) es una federacion de alcance mundial integrada por

cuerpos de estandarizacion nacionales, que desarroll6 las normas ISO 9000.

Dicha serie es un conjunto de cuatro normas relacionadas entre si, sobre la calidad y
gestion de calidad, que han tenido una gran difusion y aplicacion en todo el mundo,
principalmente en los ultimos afios en los que han sido un modelo de gestién de

aseguramiento de calidad.

Esta serie ISO 9000 contiene normas genéricas, no especificas, que permiten ser usadas
en cualquier actividad ya sea industrial o de servicios.

Las empresas de todo el mundo, grandes y pequefias, asi como organizaciones
dedicadas a la educacion, a la salud y todo tipo de servicios desarrollan su sistema de

calidad en base a esta norma.
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son:

» Mantener la aplicabilidad de la norma

» Proporcionar un conjunto basico estable de requisitos para los proximos 10 afios
0 mas.

» Seguir siendo genéricos, y aplicable a organizaciones de todos los tamafios y tipos
gue operen en cualquier sector.

» Mantener el enfoque actual en la gestidn eficaz de los procesos, para producir los
resultados deseados.

» Tomar en cuenta los cambios desde la dltima revisién importante en el afio 2020,
en las practicas y la tecnologia de los sistemas de gestién de calidad.

» Usar un lenguaje simple y un estilo de escritura que faciliten una comprensioén e

interpretacion coherente de los requisitos.

3.1.3 IATF 16949:2016 Sistemas de Gestion del Sector Automotriz

ISO/TS 16949 es el estdndar de gestion de calidad para la industria automotriz
reconocido mundialmente. Relne estandares de Europa y Estados Unidos y provee un
marco para el logro de las mejores practicas en lo que respecta al disefio y manufactura

de productos para la cadena de suministro automotriz.

El estandar ha sido desarrollado por la IATF (International Automotive Task Force) que
reune los procesos comunes de toda la industria. La 1ISO 16949 esta basado en el
estandar internacionalmente conocido de gestion de calidad, ISO 9001, y promueve la
mejora continua de las organizaciones haciendo énfasis en la prevenciéon de defectos y

reduciendo la variacion y desperdicio en la cadena de suministro.

La certificacion de la ISO/TS 16949 es un requisito para hacer negocios
internacionalmente en el sector automotriz, no solo ayuda a abrir nuevas oportunidades
de negocio global, sino que también es considerada una herramienta de gestién robusta

a las organizaciones de la industria a crecer, competir y tener éxito.
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La ISO 16949 puede ayudar a la industria automotriz a ser unos de los sectores mas
eficientes y productivos en la economia global como resultado de las técnicas de gestion
de calidad. El estandar ISO/TS 16949 esta aprobado para ayudar a entregar mejoras

comerciales tangibles como:

e Mejora la reputacion corporativa — demostrando el cumplimiento con los requisitos

legales y de la industria.

e Mejora la satisfaccion del cliente — a través de la entrega de productos que
cumplen consistentemente con los requisitos del cliente.

e Habilidad para ganar mas negocios — a través de un acceso mas facil a mercados
globales, a nuevos negocios y a perspectivas de inversion.

e Mejores procesos operacionales y mejor eficiencia — a través de la implementacion
de un sistema de gestion Unico y requisitos de auditoria reducidos.

e Mejor gestidon de riesgos — a través de mejor consistencia y trazabilidad de

productos y servicios.

3.2 Inspeccidn recibo / Incoming Inspection

Los servicios de inspeccion - recibo de entrada de mercancias por sus siglas en inglés
Incoming Inspection son servicios de control de calidad los cuales se realizan a todos los
envios de mercancia provenientes de proveedores con el fin de detectar potenciales
fallas de los componentes o0 materiales previos a su ingreso a las areas de almacén y

lineas de produccién.
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¢, En qué consisten los servicios de inspeccion- recibo?

Los servicios de inspeccion recibo buscan detectar fallas de los componentes mediante
la realizacibon de inspecciones Vvisuales, pruebas funcionales, inspecciones
dimensionales, pruebas con gauges, conteo de unidades recibidas, revision de
empaques entre otras. El objetivo principal de este proceso consiste en validar la
conformidad de un lote de piezas basado en las caracteristicas de calidad, logistica e
ingenieria que se indique dentro del Plan de Control.

Este servicio no se realiza mediante una inspeccion al 100% de las piezas recibidas. La
validacion se determina basado en una muestra de piezas la cual esta indicada dentro
del plan de control de los componentes o en su defecto debera estar basada en el
estandar militar “MIL-STD” (States Military Standard).

Este servicio es extremadamente importante ya que existen dos tipos de riesgo en este
proceso. Si el rechazo de material es elevado, se protege a las lineas de produccion en
términos de calidad, sin embargo, para sistemas de trabajo JIT “justo a tiempo” el proceso
se desestabiliza debido a la escasez de materiales. Por el contrario, si un lote es
considerado como aceptable y este es liberado a las lineas de produccién, esto tendra
un efecto negativo en la calidad de los procesos causando también la inestabilidad del
proceso debido a problemas de ensamble, manufactura u otros.

La implementacion adecuada de servicios de inspeccion - recibo ayuda a reducir el
tiempo de procesos relacionados con el control de calidad en procesos productivos hasta

en un 50% y disminuye el riesgo de fallas de manufactura hasta en un 35%.

Los embarques o lotes de material pueden ser determinados como AQL (nivel de calidad

aceptable).
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Al utilizar los servicios de comparfias 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 estdndar mas utilizado para inspecciones de producto es la norma ISO
2859-1 (ANSI/ASQCZ1.4 — 2003). Este estandar utiliza el concepto de AQL o Limite de
Calidad Aceptable.

La definicién técnica de AQL (Acceptable Quality level) es “el maximo porcentaje de

defectos que puede ser considerado satisfactorio para la muestra escogida”.

Los defectos son clasificados en 3 categorias: Menores, Mayores y Criticos. El criterio
puede variar entre clientes:

e Un defecto menor. Representa una discrepancia con respecto a lo establecido,

pero no afecta para nada la capacidad de uso de un objeto.
e Un defecto mayor. Es aquel que puede provocar una falla con respecto a la
funcionalidad del producto.

e Un defecto critico. Es aguel que se considera peligroso o inseguro.

La técnica para el muestreo es seleccionar una muestra con base en las tablas AQL y

luego se inspecciona para encontrar defectos.

El reporte de datos de los servicios de inspeccidén — recibo puede ser basico indicando
solamente datos generales como son el numero de parte, nimero de lote, fecha de
inspeccion, cantidad de piezas inspeccionadas en una muestra y la determinacion de si

el lote fue aceptado o rechazado.

De acuerdo al numero de defectos encontrados por cada categoria y al numero de
defectos permitidos (cifras dadas por las tablas de AQL) la compafia de inspeccion puede

sugerirles aceptar o rechazar el embarque.
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¢, Como utilizar las tablas AQL?

Las tablas AQL nos ayudan a determinar el tamafio de la muestra a inspeccionar de
acuerdo a la cantidad total de la orden y al nivel de severidad. Se puede elegir entre los
dos niveles |, Il. Como se muestra en la figura 3.2, de muestreo AQL.

Con el fin de determinar el tamafio de la muestra nos fijamos en el primer cuadro y
veremos del lado izquierdo el rango de unidades totales de la orden y del lado derecho

la cantidad de piezas a realizar el muestreo.

Figura 3.2 Muestreo AQL

Ejemplo: Si en una orden, el numero de parte 21022-JA10A-01-1 nos indica que se
recibieron 5,000 unidades. Se procede a la busqueda del reporte de inspeccién recibo y
este nos muestra que se encuentra con el nivel de calidad AQL 0.015, esto indica que se

debe inspeccionar 20 pzas.

Al utilizar el nivel de defecto estandar sobre una muestra de unidades de materia prima
tenemos que, si hay mas de 0 defectos criticos, 10 defectos mayores y 14 defectos

menores, se debe rechazar el embarque.
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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 de que los resultados de la inspeccidn estén muy cercanos
a los limites AQL es importante revisar si ese nivel de defectos es aceptable o no para la

empresa.

Cada inspector, o empresa de control de calidad, tiene sus propios protocolos donde
define el nivel de inspeccién general y especial a aplicar segun la especialidad del

producto inspeccionado.

Para llevar a cabo la inspeccion por muestreo y medir sus caracteristicas, este se realiza

mediante el uso de los equipos de medicion, para el control estadistico de la calidad.

3.3 Instrumentos de Medicién como Apoyo para el Aseguramiento de Calidad

¢, Qué es la mediciéon?

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

el criterio y norma de medicion.
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3.3.1 Instrumentos de medicion

Vernier

Con un vernier podemos medir el diametro interior, exterior y longitud, de un tubo, una

tuerca, el barreno de un brackets, etc. Mostrada en la figura 3.3.

Figura 3.3 Vernier

Micrémetro

El micrometro o tornillo de palmer, es un instrumento de medicion, su funcionamiento
esta basado en el tornillo micrométrico que sirve para medir las dimensiones de un objeto
con alta precision, de orden de centésimas de milimetros (0,01lmm) y de milésimas de

milimetros (0,001 mm) (micra). Mostrada en la figura 3.4.

@ss

coorant O0-28mm 0.001rme
rR0Ot

Mitutovo

Figura 3.4 Micrémetro
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Medidor de alturas

También conocido como calibradores de altura, su funcién es medir la altura de un objeto,

con ello, se puede obtener resultados rapidos y exactos. Mostrada en la figura 3.5.

Figura 3.5 Medidor de altura
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Micrometro de interiores
El micrometro de interiores sirve para medir orificios en objetos con alta precision, del
orden de centésimas de milimetros (0,01) y de milésimas de milimetros (0,001mm)

(micra). Su funcion es idéntica al micrometro de exteriores. Mostrada en la figura 3.6.

Figura 3.6 Vernier de interiores

Estos instrumentos no son sistemas ideales sino reales, por lo tanto, tiene 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.

Caracteristicas de los instrumentos:

- Exactitud y precisién. Exactitud es la capacidad de un instrumento de dar valores
de error pequefios. Y la precision cuanto mayor es la precision menor es la
dispersion de los valores de la medicion alrededor del valor medido.

- Error. Se define como la diferencia entre el valor medido y el valor verdadero

- Resolucion. Es el menor cambio en la variable del proceso capaz de producir una
salida en el instrumento.

- Sensibilidad. Es la relacion entre la respuesta del instrumento y la magnitud de la

cantidad que estamos midiendo.
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méaximo y menor valor medible que puede ofrecer el instrumento. La gama puede
estar dividida en varias escalas o constar de una sola.

- Linealidad. Expresa lo constante que resulta la sensibilidad del sensor o aparato
de medida una sensibilidad constante (alta linealidad) facilita la conversion del

valor leido al valor medio.

3.4 MeasurLink Aplicacion de Software de Gestion de Datos de Calidad (Sistema
Propuesto)

MeasurLink también conocido como sistema de medicion en red. Es un software de
administracion de calidad que permite recolectar, almacenar, registrar y generar calculos
y graficas en tiempo real. En la que combina la adquisicion de datos en tiempo real, el
analisis de control estadistico de proceso en linea, la integracidon en red, y el compartir
informacion de calidad en una solucién totalmente detallada para una compaiiia. También
permite tener informacion de rastreabilidad de la medicién: quien tomo el dato, turno,

operacion, etc.

La familia MeasurLink consiste de varios modulos de programas que permiten al usuario

determinar el nivel de profundidad que desean en el sistema de administracién de calidad.

Dispone de diferentes médulos:

Software Basico:
MeasurLink Real Time (Plus)
(para instrumentos digimatic)
MeasurLink STATMeasure (Plus)

(para productos con sistema de medicion)
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Software Opcional:

MeasurLink Process Manager

(para el monitoreo de procesos)
MeasurLink Process Analyzer

(para analisis de proceso)

MeasurLink Gage R&R

(para el calculo de R&R de instrumentos)
MeasurLink Gage Management

(para la administracion del historial de las calibraciones)

Software Relacionado:
Measure Report

(para la creacion de los reportes de inspeccion)

MeasurLink también ofrece un sistema de almacenamiento de datos seguros y
organizado que hace que los datos de calidad estén disponibles para su visualizacion y
analisis por parte de cualquier miembro del personal de produccién, ingenieria y otros
miembros de la empresa que deseen verificar las variables, los atributos, corridas cortas

de inspeccién de un componente.

A continuacién, exponemos algunos ejemplos de construccion (figura 3.7 y 3.8) de
sistemas de medicion en los cuales se requiere registrar los resultados de medicion de

varios instrumentos de medicion e integrarlos como informacion de calidad.
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Ejemplos de construccion de un sistema de medicion.

Para evitar escribir a mano| | Para introducir los datos a una PC

Imprime & dato de mediidn  LNA Nesrambenta de eniraca de datos ipo conversion de sendl de teclado puede
fcimente, propectando o st f doto de mecicidn irectamente  una hojo te cAculo coma Excel

e Tomm

F Herimets d
o o0 =)

Multiplexor
El o de cornersion RS-232( requieres soffware de comunicaclon por separada

Herramienta de Entrada de Datos ()  Muttplexor Mux10F )

Figura 3.7 Registros para resultado de medicion

Maguina de Medizién
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pars croar une hopa de reports de Inspeceion

- - s pueden ngragar grilicos y textos
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Visidn g
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"k

Instrumentos do
Modicion Optica

= Impresion de un
E reporte de Inspeccion
{  enformato Mdro

i
4 e

Instrumentos do

| Impresors compatible |
con Windows ,

Figura 3.8 Programa dedicado a la inspeccién y al control de calidad
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En los mddulos expuestos esta el software relacionado en el cual Measure Report

ayuda en la creacion de los reportes de inspeccion.

Este programa puede crear facilmente un reporte de inspeccion al unir los resultados de
medicion adquiridos de una maquina de medicién Mitutoyo, un sistema de medicion por
vision, calibradores, micrometros, medidor de alturas, vernier, CMM, etc., a un formato
creado con MS- Excel. Tal como lo muestra la figura 3.9. Programa de conversion de

archivos Measure Report.

Para realizar Control Estadistico de Proceso| | Para realizar Control Estadistico de Proceso

Un formata s crea lbremente en Exce .
\ AL \ =3 2
7 p e P =
ERAD S Despliega en tempo real

| o Juicio pasarng pesa,

I
—— ! : — rapdcioad de procesn,
m, ‘ jgrm,(:r.lr(:)ﬁrlrx.tm
J

L
# g $ mu%m (010
MeasureReport (D) MeasurLink $PC Reak-Time PLUS (T

Figura 3.9 Programa de conversion de archivos MeasureReport
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4.1 Procedimiento y descripcion de las actividades realizadas.

4.1.1 Disefio de investigacioén

El proyecto propuesto esta basado en el desarrollo de actividades relacionadas con la
compra de instrumentos de medicion con salida de datos, y la compra del sistema
MeasurLink. Para que este sistema funcione y este mismo registre los datos obtenidos
de la medicion realizada de los tubos y componentes que existen en Sanoh, es importante
realizar un analisis de tiempos y movimientos, cotizar equipos de medicidn, cotizar del

sistema MeasurLink y desarrollar el control de registros con el sistema MeasurLink.

Se pretende que el nuevo sistema facilite la medicion y traslade nuestros datos de
medicién a una base de datos para después facilitar la busqueda de un nimero de parte

que el cliente, o persona interna de la empresa solicite informacion.

Por estas razones, el buen uso de los equipos de medicidn permitird que obtengamos
datos confiables sobre la situacion real de un lote de tubos y componentes, y poder tener
informacion confiable, para informacién justificable al proveedor, si esta declara que el

producto no cumple con la calidad requerida.

Cabe sefialar que el muestreo a la materia prima no garantiza la calidad total de un lote
de componentes, pero ofrece una vista amplia de cdmo sera su comportamiento dentro
del proceso. Mediante el muestreo de medicidén de los componentes y tubos buscamos
calificar la calidad de un lote, como buena o mala evitando pérdidas de tiempo y dinero
(lo que ocurre con una inspeccién al 100% del producto). Siguiendo asi el flujo de la

materia prima. Tal como lo muestra la figura 4.1.
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Figura 4.1 Plan de reaccién inspeccién recibo

4.2 Estudio de componentes

Para acercarnos y lograr los objetivos planeados del proyecto se comienza a investigar
aguellas partes del area que necesitan una mejora significativa de acuerdo a las
necesidades de la compafia. El proyecto se empieza a desarrollar en el area de calidad
(inspeccion recibo) se toma la decision de desarrollar este proyecto con el fin de obtener
grandes beneficios y poder obtener resultados que garanticen la calidad de los

componentes.

Con este proyecto espero poder minimizar el tiempo de la inspeccion de los

componentes, utilizando los equipos de medicién adecuado para cada componente.
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por ello, los inspectores deben conocer que equipo o instrumentos de medicion se debe

utilizar para medir un componente.

Se desea saber el tiempo que lleva en realizar la inspeccion de un niumero de parte de
forma manual. El nUmero 21022-JA10A-01-1, es un bracket de acero inoxidable que al
ensamblarlo hace union con un tubo de acero 14053 - EZ30A - T1, y otros componentes
como, 21022-1JA0A-01, 21022-1JA0A-02, 21022-1JA0A-03, 21022-JP00C-05-1. Con
estos numeros de materia prima se conforma un producto de calefaccion, este bracket

su funcion es posicionar de forma segura la pieza en el vehiculo.

Primero, conoceremos el proceso de inspeccion del bracket 21022-JA10A-01-1. Y en
seguida también conoceremos el proceso de inspeccion de un tubo 14053-EZ30A-T1,
con el mismo recorrido que el bracket 21022-JA10A-01-1, pero agregando un equipo de
medicion, que es el medidor de alturas. Al comenzar a realizar el proceso de medicion,
el inspector verifica los numero de parte que se encuentran en AQL y lo comprueba en el
listado de AQL mostrado en las (figuras 2.1 y 2.2). Este componente lleva mas de siete
afos produciendo, tal motivo podria decirse que este nUmero no se le debe realizar

ninguna inspeccion por AQL.

De acuerdo con nuestro instructivo de inspeccion-recibo, hace mencion que al no
recibirse durante tres meses seguidos un componente o tubo, es motivo de realizar la
inspeccion por muestreo. En este numero mencionado antes no se recibié durante 3
meses seguidos, por lo tanto, el numero de parte 21022-JA10A-01-1 se realiza la
inspeccion para la verificacion de sus especificaciones y de manera visual ver si esta

cumple con las condiciones requeridas del proyecto Nissan.
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Una vez confirmado que este ndmero 21022-JA10A-01-1 se encuentra en inspeccion
AQL procede a la inspeccion. En la busqueda del reporte de inspeccion se encuentran

los datos a inspeccionar, tal como lo muestra la figura 4.2.

Figura 4.2 Reporte de inspeccioén recibo

En lo referente a la cantidad recibida nos basamos en las facturas recibidas, la cantidad
de muestras a inspeccionar nos guiamos en la tabla de AQL. Como se menciono lleva 7

afios en el mercado significa que su nivel de calidad es 0.015.

El reporte de inspeccién del nimero de parte 21022-JA10A-01-1 muestra los equipos de
medicion a utilizar vernier, contracer y apariencia visual. Se procede con la medicién y
registro de cada uno de los items expuestos en el reporte de inspeccién recibo. Como lo
muestra la (figura 4.3 y 4.4). Una vez finalizado con la medicion del item 1, 2, 5y 6, el
componente es enviado al laboratorio para la medicion de los siguientes items 3 y 4. Tal

como lo muestra la figura 4.5.
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R

Figura 4.3 Muestra de medicion 21022-JA10A-01-1

Figura 4.4 Registro de datos obtenidos
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Figura 4.5 Reporte de inspeccién recibo

Si deseamos conocer qué tiempo nos lleva realizar una sola inspeccién, el resultado del
estudio basado en los tiempos y movimientos, podremos visualizar la mejor forma de
realizar la inspeccion, manual o el sistema Measurlink.

4.3 Metodologia de estudio de tiempos y movimientos
El estudio de tiempo y movimiento es una herramienta la cual sirve para determinar los
tiempos estandar de cada una de las operaciones que componen cualquier proceso, asi

como para analizar los movimientos que son realizados por parte de un operador para

llevar a cabo dicha operacion.

Estos métodos de estudios empezaron en el siglo XVIII en Francia, cuando Perronet
realiz6 estudios acerca de la fabricacion de alfileres, pero fue hasta el siglo XIX cuando
Frederick Taylor en sus propuestas las difundio y estas fueron conocidas.
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Luego los esposos Gilbreth, basados en los estudios de Taylor, ampliaron y desarrollaron
el estudio de movimientos divididos en 17 movimientos fundamentales llamados

Therbligs. Figura 4.6, movimientos Therbligs.

17 MOVIMIENTOS THERBLIGS

Buscar 7. Alcanzar 13, Precolocar en Poscion
Encontrar 8. Colocar en posicion 14, Soltar

Seleccionar 9. Ensamblar 15. Demora Inevitable
Tomar 10. Usar 16. Demora Evitable
Sostener 11. Desensamblar 17. Planear

Mover 12. Inspeccionar 18, Descansar

Figura 4.6 Movimiento Therbligs

El fin del estudio de tiempo y movimiento es evitar movimientos innecesarios que solo

hacen que el tiempo de operacion sea mayor.

El estudio de tiempo y movimiento tiene como objetivo:
e Minimizar el tiempo requerido para la ejecucion de trabajos.
e Conservar los recursos y minimizar los costes.
e Proporcionar un producto que sea cada vez mas confiable y de alta calidad.

e Eliminar o reducir los movimientos ineficientes y acelerar los eficientes.

4.3.1 Pasos para el estudio de tiempos

Segun Garcia, R (2005) en su libro y Heizer,J y Render, B(2009); se obtienen los
siguientes pasos a sequir:

e Preparacion:
Al realizar el estudio de tiempos, es importante conocer cuales son los procesos por los
que pasa el producto a estudiar y que proceso se necesita mejorar.

Es importante seleccionar un trabajador que posea las habilidades necesarias y el

conocimiento adecuado para realizar las operaciones.

41



EDUCACION

TECNOLOGICO
NACIONAL DE MEXICO«

e Ejecucion:
Decidido el método a utilizar es importante registrar la operacion a estudiar; luego se
divide la tarea en elementos, los cuales seran sometidos a medicion o calculo de tiempo

gue se demora cada tarea mediante una herramienta denominada cronémetro.
e Valoracion:

Niebel, B y Freivalds, A (2008) dice que la valoracion es una herramienta que mide el
tiempo de una tarea en especifica, estando en las éptimas condiciones, cuidando los

niveles de productividad.
e Suplementos:

Garcia, R. (2005). Los suplementos es el tiempo que se da al operador para compensar

demoras dentro de una tarea realizada.
e Tiempo estandar:
Meyers, F. y Stephens, M. (2006) El estandar de tiempo es el tiempo que se requiere

para la produccion de un objeto en una fabrica manufacturera con tres condiciones que

se dan a continuacion:
e Operador calificado
e Manufactura a ritmo normal
e Tarea especifica

El tiempo estandar es igual:

Te = Tn (1+K)
TE= Tiempo estandar
TN= Tiempo normal o basico

K= Suplementos
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A continuacion, se presenta el andlisis del estudio de trabajo en general del proceso de
inspeccion recibo la cual se aplica:

1. Cursograma analitico del proceso actual de inspeccion recibo.

2. Diagrama de flujo de proceso o bimanual de operaciones.

3. Estudio de tiempos

Para mayor comprension de dichos diagramas es necesario que su nomenclatura
esté estandarizada de la manera como Americana Society of Mechanical Engineers lo
identifica en la figura 4.7, donde muestra la actividad y sus respectivas definiciones y
simbologia, esto para hacer mas sencilla la informacion técnica dentro del area de
operaciones del proceso de inspeccién recibo y buscando operaciones que se deben

mejorar.
ACTIVIDAD |[DEFINICION SIMBOLO
) Cuando se modifican las caracteristicas de un objeto O
Operacién cuando se le prepara para transportar, inspeccionar o
almacenar

Cuando un objeto se mueve de un lugar a otro

Transporte a excepeion cuando el movimiento del objeto sea parte de :>
la operaciéon

Se¢ usa para cuando se va a verificar o comprobar la

Inspeccion : ;
P calidad de un objeto

Cuando hay algin tipo de interferencia en el paso de un
Demora Yo E? P

proceso a otro

Cuando los objetos son retenidos y protegidos contra usos
Almacenaje no autorizados 0 movimientos. v
Ac""'fi"d Actividades conjuntas por el mismo operador (operacion-
Combinada Inspeccion)

Figura 4.7 Simbologia Americana Society Of Mechanical Engineers
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4.5 Diagrama de Ishikawa para conocer el problema en inspeccién recibo

El diagrama de Ishikawa conocido como diagrama de pescado es una herramienta de
calidad donde se analiza las causas para llegar a la raiz del problema, analizando todos
los posibles factores que contribuyen a la solucion del problema.

Primero, se da a conocer las causas del problema existente en el area de inspeccion

recibo, y a continuacion se dara a conocer los resultados finales del estudio.

PROBLEMAS DE
LIBERACION DE
MATERIA PRIMA

(]
m

BRA MATERIALES MEDIDA

Figura 4.8 Diagrama de Ishikawa

De la verificacién de las causas del problema se determina que no se libera la materia
prima a tiempo por multiples problemas, expuestos en la figura 4.8, del diagrama de
Ishikawa. Como no existe un sistema y equipos de medicidn que apoye al registro de los
resultados que se obtiene en el proceso de medicidén de la materia prima y debido a la
falta de personal, esto provoca que la liberacion de la materia prima se retenga en el area
de almaceén recibo (figura 4.9), maximo 3 dias después de haberlo recibido, ocasionando

paro de linea y molestias con las areas involucradas.
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Figura 4.9 Material retenido por liberar

Sin embargo, como no se pudo demostrar una solucién inmediata, se determina que el
trabajo a realizarse es un estudio de tiempos y movimientos en el area de inspeccion
recibo, esto para conocer el tiempo y los movimientos que se lleva al realizar un muestreo

AQL, con el fin de proponer una mejora en el area de inspeccién recibo.

4.6 Cursograma analitico de la situacién actual de inspeccion recibo

El primer paso corresponde a la preparacion para ejecutar el estudio, donde se obtuvieron
los siguientes resultados. En la cual nos muestra la circulacion de los hechos del proceso
de inspeccién, esta se representa graficamente en el orden en que suceden las
operaciones, las inspecciones, los transportes, las demoras y los almacenamientos

durante un procedimiento e incluye informacion adicional, como el tiempo recorrido.

El cursograma analitico es de gran utilidad ya que nos ofrece mayor detalle visual de las
actividades que se realizan en el proceso. Se puede observar a detalle el procedimiento

y el tiempo que se tarda desde tomar la materia prima hasta la liberacion de esta misma,
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el andlisis de este niumero 21022-JA10A-01, en su recorrido obtenemos un resultado del

tiempo que me lleva al realizar la inspeccion, obteniendo un 87.71 min. que convertido a
horas equivale a 1h, con 27.71 min/seg. Mostrado en la (figura 4.10). Ahora si esta se
calcula con los 12 numeros de partes que se solicita inspeccionar al dia por inspector, el
tiempo no es suficiente para realizar la inspeccion de los 12 numeros de partes solicitado
al dia, ya que el horario establecido por la empresa es de 8 horas al dia de trabajo, sin
contar la hora y media de comida y descansos. Se llega a la conclusion, debido al tiempo
qgue se lleva al realizar una inspeccion es que, existe la problematica de liberacion en
tiempo y forma. Algunos nimeros se contintan con la inspeccién al dia siguiente. Pero

para el dia siguiente ya existen otras facturas que también se necesita darle seguimiento.

PROCESO ACTUAL

Diagrama hum.i [Hoja iMum.  De Fesumen
Objeto: Bracket 21022-JA104-01-1 Buzkividad Aictual |Propuestd Economia
Operacidn 7
Transporte — 1
Actividad: Tamar componente,Busqueda de reparte, E=pera 2
Iledir, Wisualizacion y registrar. Almacenamiento 57 2
Inspeccion 1
Mletodo Auztual Tiempo [hora-hombre]: 87.71
Lugar: Inspeccion Recibo Costos:
Operario[£] : Guadalupe Fizha Mum. 1510420 Mlano de abra
Iateriales
Compuesto por: Fecha: Totales
Aprobado por: Fecha: Simbalo
Tiemp
Descripcion Cantidad [ Distancial o [min] =]u D = V Observaciones
Verificacion y seleceion de numeras de V.35
partes en lalista AGL '
Fecepcion de materia prima E.48
P P " Toma de materia prima
Transportacion de la materia prima 2.2 .
Busqueda de reporte 4.30 .
Copia de reporte E.00 .
Guardar haja de reporte 13 1
Llenado de datos en reporte 145 .
Medicion y registro de datos de la V.00 .
materia prima
Envio de componente a laboratario 2300 | i . .
Fersonal laboratorio realiza medid4
Fetorno de componente a recepcion de h.43
materia prima *
Fevision y Firma del reporte 338 .
Archivar reporte 13 d
Liberazion del componente e J .
Ezcaneo de serial y sellado
Total L | 1 2 1 2

Figura 4.10 Proceso actual-muestreo AQL
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4.6.1 Diagrama analitico bimanual situacion actual de inspeccion recibo

Con respecto al segundo paso, que corresponde a la ejecucion del estudio, se obtuvieron
los siguientes resultados. Plasmado en un diagrama analitico bimanual, este es el registro
de la informacién de un inspector. En el cual se designa la actividad de las manos de un
inspector indicando asi la relacion entre ellas. En la (figura 4.11). Nos muestra los hechos
de ambas manos, y los reposos y actividades que estos tienen mientras se realiza un

proceso.

Para la inspeccion del numero de parte 21022-JA10A-01-1, notamos que ambas manos
cumplen una funcién muy importante en la inspeccion, pero la mano derecha es la que
se mantiene mas ocupada a comparacion de la otra, en la cual esta nos muestra que se

obtuvo un alto indice de retencion.

Diagrama Bimanual Actual
Dliagrama hur] 1[Haja Mum. 1 de Resumen Actual
Ciibujo y Pieza: Eracket 2022-JA104-01-1 —— — Lavour
Cperacian: Inspection por muestren l =
3 i i Tabia
Lugar: Sanch Inspeccion Recibo ':;:a‘:'i m ":-".':::
w = | a
Metada : ActuaHFropyesto _Tlf-ﬂ_! ] l I [ J =
Cperario[s): Guadalupe  Ficha kum. \_ !_
T g [ P Pl SRS -
Compuesto par: Fecha e riatuATATE TRARAS
Aprobado por: Fecha: Simbolo Simbolo
Descripeion Mano lzquierda Qld|> D v C|IO{=|D v Deseripcion Mano Derecha
Alcanzar el bracket t Rieposo
Tomar bracket L. Reposa
Levantar bracket ‘H“x‘_ Reposo
Siostener T o] il Alcanzar vemnier
Siostener [ Posicionar y medi
Sioztener Fietirar gl wernier
Siostener Eisjo vernier
Siostener Alzanzar pluma
Sostener ] Anotacion de resultado
Siostener 4 Bajo pluma
Siostener ] Alcanzar vernier
Siostener \\ Posicionar y medi
Sogtener [ Elsjo vernier RESUMEN
Siostener _J Alzanzar pluma ACTUAL PROPUESTO
Siostener ] Anatacion de resultado METOCO | lzquierdo | Derecho | laquierdo | Derecho
Sostener _ [~ Bajo pluma Operacione k] i
Sostengo con ambas manos el bracket il v Sostengo con ambas manos el bracket | Inspeccion 2 4
Inspeceion visual L\ l‘ Inspeceion visual Trasporte 1 [
Reposa H::P Bajo bracket{Inspeceion finalizada) Demora 1 3
Enwic de bracket a lahoratoria = 1 Erwiar bracket a lsboratoria Almacenald 13 ]
Takal A 0 i el o4 o8 30 Tatal 20 20

Figura 4.11 Diagrama bimanual proceso de inspecciéon 21022-JA10A-01-1
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4.6.2 Analisis de tiempos del proceso actual 21022-JA10A-01-1 (Brackets)

En la fase referente de cronometrar conjuntamente con los otros inspectores se procedio
a obtener la lectura de los tiempos, después registrarlos y aplicarlos en la hoja de
observacion de tiempo. Se procede a realizar esta etapa calculando el tiempo observado
con el objeto de estandarizar el tiempo para el desempefio del trabajo. A continuacion,
los resultados obtenidos estan documentados en la (figura 4.12), donde se presenta el
analisis de tiempo en el area de inspeccion recibo. Es importante sefialar que la toma de

tiempos se realizé6 mediante la utilizaciéon de un cronémetro.

En el tercer paso sobre la valoracion del ritmo de trabajo se utiliza el sistema
Westinghouse en el cual se le puede encontrar en el anexo 1. Este estudio se le realizo
a un inspector calificado, ya que ha estado dentro del proceso de medicidon de materia
prima desde que inicio este servicio de inspeccidn recibo, tomando en cuenta la excelente
habilidad para realizar la medicion, en cuanto al esfuerzo es bueno, al estar de pie en
todo momento se puede decir que tiene una buena calificacion, respecto a condiciones
de trabajo excelentes, cuenta con un espacio amplio y bien ventilado, y mesas para la
medida adecuada sin dafiar su ergonomia, creando un buen trabajo y obteniendo una

calificacion de 108%.

El cuarto paso se enfoca en los suplementos del estudio de tiempos, lo valoramos de la
tabla de condiciones de trabajo(OIT) en la que se opera, como los suplementos
constantes y suplementos variables que se encuentra en el anexo 2. En la cual se analizé

los suplementos de condiciones de trabajo de un inspector y se obtuvo un total de 16%.

El quinto paso se obtiene calculando dichos valores, se procede a obtener el tiempo
normal, multiplicando el promedio del tiempo total observado, con la calificacion del
desempeiio (figuras 4.13); dando un tiempo normal de 0.30 segundos; una vez terminado
de calcular este valor, se procede a calcular el tiempo estandar con el cual se esta
trabajando en la medicion del bracket 21022-JA10A-01-1. Es asi, que para obtener el

tiempo estandar se suma el valor que arroj6 en los suplementos mas 1 y este se le
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multiplica con el tiempo normal dando un total de 0.35 segundos/pzas, equivalente a 7.00

minutos por 20 piezas que se demora en realizar la inspeccion de un lote.

METOD0 | (QSSERVACION D TENPO EN SEGINDOS OBSERVADOR: GUADAL UPE D7
FECEA 5ot
PROCESD MEDICON DE BRACKET
. /] < & i g . “ a./ 2 u - " 7% ‘l. ‘ mTﬂX ].I To'“. m ‘Emm
Temdebacket (0 0RIRARAZIn AR IRIR AN IRIRiRaRIniiliRiinie] W | W | 17 e | um |
Toma de vermiery | . |
mediciondeanchel 307|005 {057 | 008 |07 {267 | 2.07|0.06| 006|057 (205 | 006|007 |07 |0.05 | 008 807  A06{ 007 (006} BT 106% (1 17 b7
e st (
Asctacun 6
sesulladochienidel 3.04]0.05 (004|005 /004 {054| 0031004/ 204|003 {304[ 005|005 {004 | O0e U {0A3]A00 005} 00| EM 6% i T oY
Toma e vermery
medicion deaache: 05| 0051006 | 0.05 /005|007 0.06{ 006|007/ 006|095 005|006 1007 |0 D5 {E05 007 | R06;006/0%6) 096 108% i% R b1
gesil?
Aactaoea g2
EEs {041 0041041004104 3 3104|004/ 00310041004 “ G100 M 108% 1l 0T 0
el
Viseaizacon 8 | (A= A R d
710021085]005;085|0.0570.0¢) 065( 005|005/ 0.05) 0.05{ 007 |0.67 | 0.06{0.65| 067 | 006{ 006006 06 108% 0% 0 07
backet | | :
Bmpoae | | | | | I I VT VL] ]| | | » | ¥ TS
Figura 4.12 Hoja de observacién de tiempo
SUPLEMENTO(MUJER) CALIFICACION
RAZON [VALOR RAZON VALOR RESULTADD
SUPLEMETOS CONSTANTES HABILIDAD
03
Suplemento por necesidades personales | 7% ESFUERZSUBM == : DETALLES SEGUNDOS
Suplemento base de fatiga 4% Bueno C2 0.02 Tiemoo Promedio 029
SUPLEMENTOS VARIABLES R e e - L :
Suplemento por trabajar de pie 4% CONSISTENCIA - Tlempﬂ Normal 0.30
Trabajo bastante monotono 1% Buena C 0.01 :
1 1.08

Figura 4.13 Datos obtenidos de inspeccidn recibo Sanoh
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Tiempo Normal Tiempo Estandar

TN =0.29 *1.08 Tiempo estandar = T. normal (1 + suplementos)

Tiempo estandar = 0.30(1+ 0.16)

TN = 0.30 segundos Tiempo estandar = 0.35 segundo
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4.7 Diagrama analitico bimanual situacion actual 14075-EZ30A-T1(Tubo)

El diagrama de proceso bimanual del tubo 14075-EZ30A-T1, muestra todos los

movimientos y retrasos atribuibles a las manos derecha e izquierda y las relaciones que

existen entre ellas. En la (figura 4.14). Nos muestra los hechos de ambas manos, y los

reposos y actividades que estos tienen mientras se realiza un proceso.

Este diagrama facilita la modificacién de un método, de tal manera que se pueda lograr

una operacion equilibrada de ambas manos, asi como un ciclo parejo que mantenga los

retrasos y la fatiga del inspector a niveles minimos. En este caso nos muestra la variacion

gue tuvo el inspector al realizar la inspeccion del tubo 14075-EZ30A-T1.

Utagrama timanual Actual

Tiagramall Troam 1 del

 Dibujoy Fiec Tubo MOTS-EZZ0A-T

Lugar Sanchhspeccion Becho

Feiods._ Actual Hicpuzsto

Dperarol BT Fichalim

‘ Compuesto por Fecha BN

Rprobado por: Fachx
DescripcionManokquieda |0 (L[ [D [V [O[O|2 |D |V Descripcion Mano Derecha
Aleanzareltubo » Reposo
Tomar tubo Beposo
Levantartubo e Reposo
| Posicionat bo = Reposo
Sostenst B e e =l Medr kengitud
| Levantartubo i o Pletirar punia de verier de ahua
| Sostensr T 25 Rloanza pluma
H Sostensr ot Anctacion dereadado
i Sostener T Bsto pluma
} Sastener ) Rlcanzar vemise
i Sosterst Posicionary medr dametio
i Sasteret Bafo veenise
| Sosterat Bleanzxphima
| Sostensr [ Anctacion de reabado
Sostenst T Bajo pluma
U Sosterst 3 Aleanzar vermise (
I Sosterst [ Posicionar ymedi espesce =
| Sosterat Alcanza phma ST
i Sostenet = Anctacion de reakado s
; e —1 ~ B [ mees | Dwec |
! Sestenga con ambas manos el tubo [ v Sostengo con ambas manos el tubo 0
: Repmwsual = Baiotubo [ ' thaizadol s
) Gpeccion s
i Total EE | El I | :

Figura 4.14 Proceso bimanual tubo
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El proceso de la medida de un tubo que se muestra a continuacién en la (figura 4.15), al
igual que el proceso anterior lo realiza una mujer que al valorar su desempefio con el
sistema Westinghouse, da un total de 108%, se puede decir que se mantiene el ritmo de

trabajo al igual que el otro inspector.

Asimismo, se afaden los suplementos (figuras 4.16) conforme a las especificaciones

obtenidas en la tabla de suplementos de la OIT, que se mantiene en 16%.

El tiempo total observado es de 0.51 segundos; mientras que el tiempo normal, afiadiendo
la valoracién del inspector, para este proceso es de 0.55 segundos. Para la obtencion del
tiempo estandar se suma el valor del tiempo normal mas suplementos, lo que da un
tiempo estandar de 0.64 seg/pzas, equivalente a 12.8 minutos por 20 piezas, que se
demora en realizar la inspeccion de un lote. El proceso de medicién de los tubos no es el
mas tardado en la medicion, ya que este no es enviado a laboratorio, pero si, el mas
tedioso debido a su longitud, con un 87.71minuto, equivalente a 1hora con 27.71 min/seg.

para finalizar y liberar el lote recibido.
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METODO OBSERVACION DE TIEMPO EN SEGUNDOS OBSERVADOR: Lili Trancoso
FECHA 15-0ct-20
PROCESO MEDICION DE TUBO
TIEMPO | o\\o) eMENTOS | TIEMPO
1|23l e|s|6|7|8|e|10|11|12]|13|14|15]|16] 17|18 12| 20 |PROMEDIO To|VALORACION| NORMAL e ESTANDAR
ACTIVIDAD To*VL
Tomay
posicionde | 0.05 | 0.05 | 0.04]0.05 | 0.04 | 0.05|0.05| 0.05 | 0.05 | 0.04| 0.05 | 0.05 | 0.05| 0.05 | 0.05 | 0.04 | 0.04 | 0.05 | 0.05 | 0.05 0.05 108% 0.0 0.008 0.08
tubo
Medirtube | g.02(0.02|0.01]0.02|0.02|0.02]0.02]0.02[0.01{0.02]0.02|0.02|0.02] 0.01]0.02 | 0.02 | 0.02] 0.02[ 0.0 [ 0.02 0.02 108% 0.02 0.003 0.02
Anotacion de
resultado | 0.06 | 0.06 | 0.06 ]| 0.08 | 0.07 | 0.06 | 0.06 | 0.07 | 0.06 | 0.07 | 0.08 | 0.06 | 0.06 | 0.08 | 0.07 | 0.06 | 0.06 | 0.08 | 0.07 | 0.08 0.08 108% 0.07 0.011 0.08
Tomade tubo ;, o2 | 3| 0.02|0.03[0.03|0.03|0.02| 0.03|0.03[0.03[0.03|0.02| 0.03| 0.02 | 0.03[ 0,03 | 0.02{ 0.03 | 003 [0.03 0.03 108% 0.03 0.005 0.04
Toma de
HELET 0.08 | 0.08 | 0.07 | 0.08 | 0.07 | 0.08 | 0.08 | 0.07 | 0.08 | 0.08| 0.08 | 0.0 | 0.07 | 0.08 | 0.08 | 0.08 | 0.07 | 0.08 | 0.08 | 0.07 0.08 108% 0.08 0.013 0.09
medida de
diametro
Anotacion de
resultado | 0.06 [0.07 | 0.06 ] 0.06 | 0.07 | 0.06 | 0.06 | 0.08 | 0.07 | 0.08| 0.06 | 0.06 | 0.07 | 0.08 | 0.06 | 0.06 | 0.07 | 0.08 | 0.06 | 0.08 0.06 108% 0.07 0.011 0.08
Toma de
':;:::;Y 0.07 | 0.08 | 0.07 | 0.06 | 0.07 | 0.08 | 0.07 | 0.08 | 0.07 | 0.08| 0.06 | 0.07 | 0.07 | 0.07 | 0.06 | 0.07 | 0.07 | 0.07 | 0.06 | 0.08 0.07 108% 0.08 0.012 0.09
espesor
Anotacion de
resultado | 0.06 [0.07 | 0.07 | 0.06 | 0.06 | 0.07 | 0.06 | 0.08 | 0.07 | 0.08| 0.06 | 0.07 | 0.06 | 0.06 | 0.06 | 0.06 | 0.06 | 0.07 | 0.06 | 0.08 0.06 108% 0.07 0.011 0.08
:;st“ual'};mcm 0.07 | 0.08 | 0.08]0.07 | 0.08 | 0.08 | 0.08| 0.09 | 0.08 | 0.09| 0.08 | 0.08 | 0.08| 0.07 | 0.08 | 0.08 | 0.08 | 0.08 | 0.07 | 0.08 0.08 108% 0.09 0.014 0.10
UEITDEED 0.51 0.58 0.088 0.64
Figura 4.15 Tiempo observado del tubo
SUPLEMENTO{MUJER CALFCACOR
= } RAZON VALOR RESULTADQ
RAZON |[VALOR HABILIDAD
SUPLEMETOS COMSTAMNTES Bueno C2 0.03 DEI-ALLES SEGUNDDS
Suplemento por necesidades personales | 7% ESFUERZO
Suplemento base de fatiga 4% Bueno C2 0.02 T|E|T||:'|:| F'rIJI'I'IEIjIIJ I:-1
o
SUPLEMENTOS VARIABLES CONDICIONES
Suplemento por trabajar de pie 4% St . TiEmpu Normal cC
: = COMNSISTEMCIA Vil
Trabajo bastante monotono 1% B c oy
uena 1 .
TOTAL PORCENTAJE 6% | |=mar oos| (Tiempo Estandar (64
1 1.08

Figura 4.16 Datos obtenidos de inspeccidn recibo Sanoh
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Tiempo Normal Tiempo Estandar
TN =0.51*1.08 Tiempo estandar = T. normal (1 + suplementos)

Tiempo estandar = 0.55 (1+ 0,16)

TN = 0.55 segundos Tiempo estandar = 0.64 segundos
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4.8 Andlisis del sistema propuesto Measurlink

Como el sistema Measurlink esta disefiado para reunir todos los datos de medicidn, como
calculos, graficas, datos reales, etc. Como se muestra en la (figura 4.17). Se espera que
este proceso nos facilite el registro de las medidas realizadas de un componente y se
pueda obtener de inmediato un reporte, con datos de las mediciones realizadas la cual
exista una evidencia con las caracteristicas medidas, fecha, hora y quien realizé la
inspeccion, también indicard, si el tubo o componente es apto para producir y liberar

inmediatamente.

0

14075 —- EZ30A —T1 e e ¢
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o= Canvinsas

Figura 4.17 Sistema Measurlink
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Bajo el sistema Measurlink nos permite tener informacion inmediata de trazabilidad. Al

realizar las mediciones notamos que los datos obtenidos en las medidas de cada una de
sus caracteristicas presentan datos fuera de rango o tolerancia, el resultado que se
obtiene con el sistema se decide si el material es liberado o no. Actualmente, la reaccion
que se tiene al detectar problemas de medida, se le informa al supervisor procede al
llenado de los documentos necesarios para informar a los SQA. Los SQA investigan y

proceden a informar al proveedor.

Con el sistema propuesto se pretende evitar la demora y espera de respuesta del
proveedor, ya que el sistema Measurlink inmediatamente notifica en qué punto resultd
fuera de tolerancia, mostrando un cuadro emergente. En el cual los responsables de dar
aviso a los proveedores actien de inmediato, y notifique al proveedor del lote recibido
gue se encuentra en malas condiciones de medida y que es urgente dar una solucion.

Como se muestra en la (figura 4.18).

De tal manera que los inspectores puedan detectar que los datos estan fuera de
tolerancia, estos datos se mostraran de colores, verdes dentro de tolerancia, amarillo con

tendencia a acercarse a los limites y rojo fuera de tolerancia. (figura 4.19).
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e 14075-EZ30A-T1 -
LS 14075-EZ30A-T1 —

AR LR R LR
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Figura 4.18 Tolerancia fuera de especificacion

Objetro 11.400000 10.000000 | 12 000000
LTS ‘ 11600000 10250000 12 200000
ummos Da 11.600000 10250000 11 480000
Cpk 0613811 0 423006 0 355837
P = i T e

"1 500005/ 200000/ | "2 2000
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,:8(';;’;—{!-1'1': 2 9&3{7:.0 3 5]{(:;‘:‘.
¥ OBarra o Bi IXDBara —_a—____10,085200 3 1202
i o 0 | ) RGeS o | M AR o 1

e =T 1. e g i

R 3—F— s JQERON 3 3 ——4— 5. SH0P0 2 3 4 5. OI§N00
1 11,230000 | 10.080000 12,000000
2 11.440000 | 10.200000 | 11.850000
3 11.220000 | 9.890000 11.880000
4 11.440000 10.240000 11.700000
5 11.460000 9.900000 11.980000
6 11,560000 10.240000 12,000000
7 11.400000 10.000000 12.180000

Figura 4.19 Tolerancia fuera de especificacion
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Asi mismo en el estudio de este método nos percatamos que algunos proveedores no

respetan el limite de calidad aceptable. Esto se puede identificar mediante las mediciones
realizadas, si en un numero de parte medido de diferentes proveedores nos muestra que
tal caracteristica estd fuera de tolerancia como diametros, altura de puntos de
proyeccioén, distancia fuera de especificacion, o visualmente se detecte que en algunas
zonas del tubo o componente presenta golpes, rebabas, rayas, oOxido, faltante de
componentes etc.es motivo de notificar al proveedor que los lotes recibidos de una factura
estan en malas condiciones o fuera de especificacion, para que estos realicen su pronta

accion correctiva.

Mediante el sistema Measurlink los ingenieros de calidad (SQA) y otras éareas
involucradas conoceran el resultado obtenido en la medicion, ya que este sistema se
puede conectar con otras areas y podran ver desde su PC los datos obtenidos de la
medicion. Los SQA podran realizar las acciones correctivas inmediatamente, no tendran
que esperar y buscar informacion a otras areas, inmediatamente podran notificar al

proveedor que el lote recibido present6 problemas de calidad.

SQA

Conjunto de actividades planificadas y sistematicas que se necesitan para proveer la
confianza adecuada sobre la calidad de los productos que se desarrollan en una industria.
Esto implica revisar y auditar los productos y actividades para verificar que se cumplen
los procedimientos y los estandares, asegurandose que los problemas sean encontrados
y tratados. Con Problemas de proveedor notificar con el formato QTR o en caso aplique
FYI.

QTR

Es un resumen donde se indican algunos datos o puntos defectuosos, sefialando que
proveedor, cantidad de lote sospechoso, cantidad NG encontrada, especificando el dafio
encontrado en la materia prima. Este resumen es enviado al proveedor para su pronta

reaccion correctiva. (Anexo 7)
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FYI

Traducido en espafiol significa “para su informacion”, es un reporte donde se resume el
hallazgo encontrado en un lote, el documento, es enviado a proveedor para informar que

el lote enviado es material defectuoso.

En la (figura 4.20), se muestra los diferentes proveedores que presentan mayor y menor
indice de calidad, graficamente el proveedor con mayor problema de calidad presentado
durante estos meses seguidos es el proveedor Middletown con un indice de 37 QTR en
lo que va del afio, seguido de los demas proveedores con menor indice de QTR. Pero no
dejan de ser problemas de calidad.

Con el sistema Measurlink podremos conocer qué proveedor es el que presenta mayor
problema de calidad. Esto se detectara al realizar las mediciones obtengamos resultados

fuera de rango.

Cuenta de Type Etiquetas de columna ~ T
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Figura 4.20 Proveedor con frecuencia de problemas de calidad
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4.8.1 Estudio propuesto sistema Measurlink

Una vez hecho el analisis actual de la empresa, se expone el sistema propuesto para la
mejora de las mediciones, con el fin de optimizar los tiempos en el proceso de inspeccion
de los tubos y componentes, donde existen demoras significativas, se considera demoras
cuando existe una actividad que hace que pierdas tiempo y no deja continuar enseguida
con las actividades, es el caso del tiempo que se toma en buscar reporte, imprimir,
archivar y anotar los resultados, nos consume un tiempo de 30.73 minutos en realizar

esta actividad.

En la (figura 4.21) del proceso mejorado se puede observar de manera detallada el
recorrido que se hace en la inspeccion del nimero 21022-JA10A-01-1. En el proceso
actual para nuestras actividades dura 87.71 minutos para terminar un muestreo por AQL
hasta la liberacidon del lote, ahora con el andlisis del sistema propuesto Measurlink, se
nota considerablemente que se reduce las actividades a un 36.60 minutos para finalizar

una inspeccioén y liberar esta misma.

PROCESO MEJORADO
Dizagrama Num:1 Hoja 1Num1 de Fesumen
Actividad & |
Objet: Bracktet 21022-J4104-01-1 Ses ctual {Propuesta
s 1
Actividad: Tomar, Busqueda de reporte en el sistema, Medir, ?peracmn Q
. ) . ransporte 1
visualizacion Espera 5> a
Métado: Propuesta I il . O 1
nspeccian
Lugar: Inspeccion Recibo Almacenamienta W 1
I Operaria [=]: GUADALURPE Ficha mim:
Oistancia [m)
Tiempo [min—hombre)=
Compuesta por: Fecha: 1711120
Aprobado por: Fecha: Costa
-Mano d= abra
- Material
Tatal
L . : ’ . Simbola .
Descripcidn Cantidad| Tiempo | Distancia Obzervacionss
P Oo[O[D[ [V
Encender PC 157 . Abrir caja paratoma
de materia prima
Werifizcacion v seleccidn de numeros de 736 L
parte en el liztade A0QL i
Abrir reporte en el sistema 1.05 -
Recepcion de materia prima E.45 __H?-
Transportacion de materia prima 321 /
! Medicion de tuba -]
Retormo de tuba a recepcion 543 [
. |Liberacion de late de tubo 1.50 - Escaneo de serialy
£ selladas
Tatal S6.60 ) 1 o] 1 1

Figura 4.21 Proceso de medicion mejorado
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Es un nuevo método en el cual los inspectores no estan acostumbrados a realizar las

mediciones de la materia prima, por ello, es importante que se elabore un instructivo, en

el cual sefiala paso a paso a realizar las actividades, se espera que este nuevo

procedimiento ayude a los inspectores a ser mas eficientes en las mediciones y no se

pierda mucho tiempo en realizar una inspeccion, con el fin de liberar lo mas pronto posible

el lote recibido.

Al implementarse esta hoja, también conocida como (HMT) el trabajador no perdera

tiempo en preguntar o ver como se utiliza tal equipo o sistema de medicion, esto también

puede ayudar al momento de capacitar a las personas nuevas que ingresan a la planta.

En la (figura 4.22), se describe paso a paso cOmo se tiene que elaborar el trabajo

relacionado a la medicion con el sistema propuesto Measurlink.

» ‘ » - -
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Figura 4.22 HMT
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Es necesario destacar que se requiere una capacitacion para los inspectores, para

enfocar la vision de la medicién y con ello la calidad, la capacitacion de cada uno de ellos

permitira fortalecer las barreras anti-defecto.

Para comprobar que los inspectores estan capacitados para utilizar el nuevo sistema de

medicion, es importante tener un registro de evaluacion, como se muestra en la (figura

4.23), esta hoja define algunas a caracteristicas a considerar, si el inspector conoce el

procedimiento del sistema y como se utiliza.

EVALUACION DE HABILIDAD

- §REA: INSFECCION RECIBD
OFERADDR: Lili T. OFERACION: Hadicins
DEFARTAHEHTO: ASES. DE CALIDAD Ha. DE FARTE: Tarinr
EYALUACION DE LA EHSERAHZA DE LA OFERACIOH EFALUACION DE HAEILIDAD
JEN BASE AL HETHE& BE LAS I ETAFAL BE Lk ENSERANZE]
OESERYACIOHE
ETAPA COMCERTO RESULTADD | oo cppuneiones ||| o0 | RESULTADD 5
DK ! HE) DK ! HEY
I FEIHEER EXFLICACISN BE LA SFEREACISN OK : HET#E4 gE
ChLIkRE
HESTRAR CHHE 5E NACE LA [] HaARINE [T
T acrramc s raicen | OK o [Comeanaesz e,
11 SECHRINAR DK
TERCERE TERIFICAE Lé ENSERARS E s DK
oK | ansiemrm Ok
AFREEE |17 EE] S| AFRESEE | 517 HE] =]
FECHE BE LIBERACIER FECHE BE LIBERACIEN
E#HERE T FIEHE BEL INSTRERCTHE EEHERE T FIEH& REL
INSTREECT SR
EEHBRE T FIRHA FEL SHPERTITHR WHHERE T FIEH& REL
IHFEETIIS#E
INSTRUCCIONES DE CALIDAD ¥/0 SEGURIDAD POR CAPACITACION EN OPERACION EN BASE A LA HMTE
COHCEFTO
(SEGURIDAD ¢
ITEH DESCRIFCIOH DE LA INSTRUCCIOH CALIDAD ¢ RAZOH DE LA IRSTRUCCION
COHTROL
AHEIEHTAL)
1 Encender PC
z Localizar en el sistema el formato del numero de parte
E verificar que equipo de medizion se wtilizar en el numero de parte ainspeccionar
4 Tomar el tubo o bracket a medir
5 Medir el tubo a bracket v verificar los datos
3 A terminar de medir guarde el reparte
FIRHAS DE TALIDACIOHN DE LA IHST
Cidign: Fi-AD-T-02-1%
Fucha ds Ruwiridin:
Ravirifin:
Rarpuarable: Lidery Suporvirar
Tismpn ds Rataoncidin: 20 ahar partor impartantor, gral 2 ahor
rEcEa CAFITAL NEHARS T FIEHA TrIEHA T FikEHA

Figura 4.23 Hoja de eval
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4.10 Costos de calidad

Se denomina costo de calidad lo que le cuesta a la organizacién desarrollar la funcion de
la calidad, es decir, lo que gasta reduciendo con calidad (evitando, previniendo o
detectando los errores, inspeccionando los procesos) y también lo que cuesta los errores

producidos y liberados.

4.10.1 Costo actual de inspeccidn recibo

Entrando en materia de costos de calidad, resulta indispensable tomar en cuenta los
puntos expuestos con anterioridad. Es importante hablar de costos de inspeccion recibo,
ya que estos deben considerarse como una inversion a largo plazo para la empresa en
estudio, como planta matriz en México, también puede implementarse en las demas on-

site, pertenecientes a Sanoh.

Los costos de calidad se han transformado en un método de control financiero que, en
manos de los gerentes y el equipo de planta correspondiente, permite identificar
oportunidades para reducir los costos de retrabajos, costos de reclamo de cliente y costo

en papeleria.

Los costos de calidad se pueden analizar desde diversas perspectivas:
» Costos de conformidad:
e Prevencion
e Evaluacion
» Costos de con conformidad:
e Falla interna

e Falla externa
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En el area en estudio se utilizé la siguiente (figura 4.24) para cuantificar los costos de
calidad.

Costos internos

Costos de equipos de medicidén con salida de

datos

Costos de sistema Measurlink

Costos por re-inspeccién

Papeleria

Figura 4.24 Descripcion de costos internos
Es importante aclarar el por qué se decidié tomar esta tabla como referencia para iniciar

la investigacion sobre los costos que se genera en el area de inspeccion.

Es necesario sefialar, que para establecer procesos de mejora en cualquier area es
necesario exponer antes los temas de costos que se van a necesitar para obtener un
beneficio.

1. Costos de equipos de medicién con salida de datos

El costo total de cada uno de los equipos de medicién a adquirir se muestra en las
siguientes (figura 4.25).

COTIZACION DE EQUIPOS DE MEDICION

EQUIPOS PRECIO USD |PRECIO MXN |CANTIDAD
MICROMETRO EXTERIORES $499,00 $10,019.92 1
MICROMETRQO INTERIORES 4535.00| $10,742.80 1
VERNIER $429.00|  $8,614.32 3
MEDIDOR DE ALTURAS $589.00( $11,827.12 1
TOTAL 841,204.16
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e e 05q | $53500
EN PAGUETE 3103 $511.00

S$429.00

Ol b ol
g B8N0
[ Gk D100

Figura 4.25 Cotizacion de equipos de medicion

PRELIO BSPEEAM,
EN FAGUETE

S499.00

2. Costos de sistema Measurlink
Se cotizo el precio de los sistemas a adquirir y estos son los costos de cada uno

de los paquetes a necesitar en el area de inspeccion recibo.

AVEMION UINoUND Aguascaientes
Oriente 130 Valle De Aguascallentes,
San Francisco De Los Romo Aguascallentes C.P. 203508

At'n: Ing. Antonlo Perez

Mitutoyo Mexicans S A de C V. tiene ol plaosr de presentar s cotizecidn No. MLI00OB20 de

Measurlink Ver. 9
Pt man detnllos favor de referitse o los Wbrminos y cobdicionss sstipulades
Espacificaciones do antrega
Base de precio Procios en Dolares Americanos mas IVA
Términos de A través de transfarencia en moneda nacional al tipo de cambilo que anuncie
pago Ia banca privada a la venta en la fecha de pago bajo el sigulents esqguemas

30 dias de orédito

A dias hablles a partlr de la recepcidon de su orden de compra firmada y

Entrega: documentos minimos necesarios
Predio Precio
Cantidnd Doncripoion Codigos PROMOGCION*
Yea +IVA USD + IVA
1 < Maasurlink V9, WorkGroup LAP | CAAADGIDR $5,410.00 $ 4,0605.00
Precio Procio
Cantidnd Doncripeion Codigon USD + IVA PROMOCION*
USD + Iva
1 < Measurlink VO, RT STANDAR GAAABGOGR s 1,2u8.00 $ 1,103,00

Figura 4.26 Costos de sistemas measurlink
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3. Exponer los costos por paros de linea y re-inspeccion de material
Se realizan gastos de inspeccion cuando la materia prima es re-inspeccionado en
linea de produccion por problemas de calidad, ya sea por tolerancias fuera de
especificacion o visualmente la materia prima presenta defectos de proveedor,

mostrado en la (figura 4.27).

Horas de Trabajo |Salario aldia | Semana Mesz Ao IMSSARo
Trabajadar 1 Shirs ¥ 35020 | ¥ 2.2681.26 $3.125.04| $103,500.45 | $3.134.40
Trabajadar 2 Shirs ¥ 35020 | ¥ 2.2681.26 $3.125.04| $103,500.45 | $3.134.40

16 hirs ¥ TEDdz | ¥ 456252 1825005 213,000,965 | #5,355.50

Mano de obra

Figura 4.27 Costo mano de obra
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4. Costos de papeleria
La papeleria que se utiliza en area de inspeccion recibo supone demasiados
gastos, que a simple vista pareciera poco, pero son costos que se pueden reducir
y en la siguiente figura 4.28, muestra lo que se compra mensualmente y al afo

compro el area de inspeccion.

Concepto Costo Cantidad e -
hoja tamafio carta & G200 cajactlpag | # BOZO0E § 722400
hoja tamahia oficio b 70350 cajactlpag | 70950 % 241400
Marcategto 3 FAM 1pes k4 it 4h.5E
tablas de apaya 3 6 64 1pzs : BEEI G TORED Costo Papeleria
engrapadara 4 B4.64 1pes i BA64: % TT0ER
blowck postit 4 TR paqcff 4 TR KxYA
qrapas metalicas £ 2448 Teajs b3 M43 % 29388
praotector de hojas tearta || 4 &1.00 paqetio t 5100 : % £12.00
plumas § na paqcfiz ¥ Havi g 17440
Carpeta 2" 4 4644 1pes 4 46491 g 545,88
Carpetad’ 4 5347 1pzs i BAT L % o164
Carpeta " ¥ 140.44 1pes ¥ 049§ 4 154588
Falder TiCarta 4 T80 paq cflil 4 TG 4 837.20
Correctares £ 1018 {pzz b4 0 12216
Lapicena S TRa4 paqef? S TR ATd 08
Cartucha imprezara & 44275 1pzz k4 Hrini g 31300
Hojaz color Maranja b 12000 paq el b3 13000 ; # 156000
hojas color Amarilo k4 {a0.00 paq cf5i0 t {5000 4 1,500.00 R R e T 5w
Haojas Color RosaPastel || § 30.00 paq el t 0004 60,00 ]
Total| § 279260 IR il

Figura 4.28 Costo papeleria

67



TECNOLOGICO
NACIONAL DE MEXICO.

EDUCACION |

SECRETARIA DE EDUCACION PUBLICA

4.11. Cronograma de actividades

Actividades Real | Agosto | Septiembre | Octubre | Noviembre | Diciembre

Estudio de tiempos |

¥y movimientos

Estudio de re-| v
inspeccion de la

materia prima

Estudio del | +
porcentaje de
problemas de
calidad

Analisis de ahorros |
a obtener en el
area

Estudio de | v
resultado

/7= 7
Eabore:, (% St (0 Lo Aprobs: = =

In-mz ('Eﬂ.ﬂ.r L I-c.."-..' M.r-r:i-l h—ﬁa
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A continuacion, se presentan los puntos finales de los resultados obtenidos, después de

la realizacion del proyecto, asi como algunos aspectos que podrian ser tomados en

cuenta para ser desarrollados en un futuro.

OBJETIVO PROPUESTO

RESULTADO ESPERADO

Realizar analisis de tiempos vy

movimientos en la inspeccion-
recibo en una muestra de un

componente.

Estudio de dos numeros de parte la
cual se tomaron los tiempos de la
inspeccion de cada uno. Se
elaboraron diagramas del proceso
de inspeccion. En el cual se obtuvo
un resultado de la inspeccion del
tubo en la que refleja que el tubo es
el que nos lleva mas tiempo en
realizar la inspeccion.

Detectar el porcentaje de fallas en

la inspeccion recibo de los

componentes.

Se detectd en nuestro analisis que
el proveedor Middletown tiene un
22% de problemas de calidad en
comparacion con los demas
proveedores.

Determinar las causas del retraso
para la liberacion de material en

tiempo y forma.

Se detecto las causas del por qué
no se libera la materia prima en
tiempo, uno de ellos es por la falta
de personal, registros de datos
manual, no existe instrumentos de
medicién con salida de datos, y un
sistema que apoye al registro de los
datos de medicion.
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Como resultado de los objetivos propuestos al inicio de este proyecto se realizaron varias

actividades, las cuales se describen en la siguiente tabla.

Al inicio de este documento se expuso sobre los objetivos, fueron claros, directos y
estaban enfocados en el problema de liberacién en tiempo y forma en el area de
inspeccion recibo. Este problema se ha venido suscitando varios afios atras, empeora
debido a la situacion actual, la cual la empresa se ve obligada a retirar parte de nuestro
equipo de inspeccidn a otras areas, dejando el area con solo tres inspectores. De esta

manera surge la necesidad de proponer la utilizacion del sistema Measurlink.

El alcance de este proyecto fue una tarea de esfuerzo y dedicacion, sin embargo, el
resultado fue muy satisfactoria ya que se pudo demostrar mediante figuras los resultados
obtenidos, donde se puede dar cuenta que tiempo nos lleva el realizar el proceso de
inspeccién en un solo numero de parte, realizando el registro manualmente, desde

imprimir las copias hasta archivar.

El area en estudio cuenta con sistemas bien definidos en cual desarrolla muy bien el
proceso de inspeccion, asegurando que cada producto que pasa por el area se encuentre

garantizado en dimension y apariencia.

El plan a futuro consiste en comprar el sistema Measurlink en un plazo no mayor a 1 afio,
y, a su vez, considerar la compra de nuevos equipos de medicion para facilitar la

medicién de la materia prima.

Gracias a esta propuesta, se puede visualizar algunos ahorros econdmicos y tiempos

importantes que se obtendria al utilizar el sistema Measurlink en el area.
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Con la propuesta de este método de trabajo se puede garantizar en un 99.99% la
liberacion de los tubos y componentes requeridos al dia, con el sistema Measurlink solo
es ingresar y buscar el formato, llenar la informacion como la fecha de inspeccion, el lote,
la cantidad de muestra y la cantidad recibida, ahora con el formato existente en sistema,
se empieza a medir y liberar, ya no serd necesario la revision de las caracteristicas
medidas, porque el sistema mostrara los datos obtenidos, sefialando los datos obtenidos
fuera o dentro de especificacion como se muestra en la figura 4.18. No sera necesario
imprimir, guardar la hoja muestra en la carpeta, llenar los datos a inspeccionar, revision

de cada uno de las caracteristicas medidas y archivar.

5.3 Ahorros econdmicos en equipos de medicidn con el sistema Measurlink

Equipos de medicion

En lo referente a los equipos de medicion la compra de estos equipos genera un gasto
elevado. En la cotizacion realizada refleja que tan solo un vernier cuesta 429.00 USD,
realizando el calculo el precio de acuerdo al peso mexicano es de 8,614.32 MXN. Para
el micrometro de exteriores su precio es de 499.00 USD, equivalente a 10,019.92 MXN.
El micrémetro de interiores su precio es de 535.00 USD que es igual a 10,742.80 MXN.
Y por udltimo el medidor de altura el precio es de 589.00 USD que equivale a
11,827.12MXN, sumando un total de gastos de 41,204.16 MXN.

El estudio de los gastos que generaria al comprar estos equipos de medicion, al punto
de vista de la empresa esto es un gasto enorme, gasto que se puede recuperar en un

plazo de siete meses.

Por ejemplo, tan solo en la re-inspeccion de materia prima por problemas de medicion,
equivale al salario de un trabajador, mostrado en la tabla de costos por paro de linea,

incluido el seguro de este mismo, en el cual nos da un total de $112,694.88 al afio. A
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comparacién con los gastos a proponer, comprar los equipos de medicion de $41,204.16

una vez en un afo.

Los beneficios que se puede obtener al utilizar estos equipos de medicidn son:
e No tener paros de lineas por liberacién de material a tiempo.
e Re-inspeccion de material por mala medicion.

e Ahorros de tiempos, en la que se puede aprovechar a realizar las mediciones de

otros numeros de parte.
e Cumplir con los 12 numeros de partes en componentes o tubos solicitados al dia.

e Clientes satisfechos en entrega a tiempo del producto.

Horas de Trabajo | Salanio al dia | Semana Mez Afio IMZS5MAfa
Trabajadar 1 5 hrs ¥ 5021 [ # 225126 #3,125.04| $103.500.45 | #5.134.40
Trabajador 2 S hrs ¥ JE0.21 [ £ 225126 $3.125.04| $103.500.45 | #5.194.40

16 hrs ¥ TEO4Z | £ 456252 15250.05| # 213,000,965 | $6.555.60

5.4 Beneficio y ahorro de adquirir el sistema Measurlink

Con el sistema Measurlink se obtienen resultados confiables, mediante los resultados
adquiridos de una medicion, a través de un vernier o medicion de altura, los datos seran
transferidos automaticamente a la base datos, ya no sera necesario plasmarlo en los

reportes que actualmente se utilizan.

Otros de los grandes ahorros que se obtendria al adquirir el sistema Measurlink es el

ahorro de papeleria que es utilizado en el area de inspeccion recibo.

En el estudio actual de los gastos de papeleria de inspeccidn nos percatamos que
mensualmente se gasta $2,742.60, en compras como hojas tamafio carta y oficio, tablas
de apoyo, grapas metdlicas, protector de hojas, plumas, carpetas de diferentes pulgadas,
correctores, cartucho de impresoras y hojas de colores, etc. Anualmente se gasta un total
de $ 32,911.20 es un gasto considerable, que si se analiza con solo cuatro afios

posteriores genera una cantidad de $ 131,644.8 MXN, que vendria calculando el pago
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del sistema Measurlink de dos codigos Measurlink v9, Work Group L5P y Measurlink v9,
RT Estandar equivalente a un precio de $114,502.48 MXN.

El adquirir el sistema puede generar gastos menores de $4,857.00 al afio, reduciendo la
compra de varios conceptos de papeleria utilizado en el area de inspeccion, estos no se
comprarian por mes, sino cada trimestre, considerando si ya no tenemos en existencia
papeleria, pero si este, no es gastado al finalizar los meses se puede extender la compra

al siguiente mes, como se muestra en la (figura 5.1). Reduccion de papeleria.

Concepto Cantidad :
Trimestre
Hoja tamano carta = 502 00 icaja cf10 paqg| S 50200 | S 2,408 .00
Marcatexto = FAS 1 pzs 5 FA3 i 5 28.52
plumas 5 S1.20 paq cf12 s 3120 ! 5 124 20
Carpeta 3" S 58.47 1 pzs = 58.47 5 233 88
Lapicero S 72 B4 paq c/12 ] F2e4aig 291 .35
Cartucho impresora = AA4F TS 1 pzs = A44F T5 S 1, F71.00
! Total| S 1,214 .39 = 1,214 .39 s 4 857.56
COS5TO PAPELERIA
/ﬁnz.q‘q‘-“"‘—-ﬁ Fd_’__,—sﬂq'z'?S
o 0 25790 I S0 20 55814 L7 8. o
Hoja Marcatexto plumas Carpeta 3" Lapicero Cartucho
tamano impresora
carta
—_— —  — —Trmestre Ao

Figura 5.1 Reduccion de papeleria
Otro de los beneficios es la reduccion de espacios, ya no se contaria con mas carpetas,

excepto lo de las facturas. Estos son algunos de los beneficios de la compra del sistema

Measurlink en el area de inspeccion recibo también conocido como incoming inspection.
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6.1 Conclusiones

El objetivo fundamental de este proyecto era abordar el problema de liberacion de la
materia prima, tubos y componentes, y proponer la compra de equipos de medicion con
salida de datos, de la mano con la compra del sistema Measurlink. Una vez realizado el
estudio de este proyecto fue posible observar que el area de inspecciéon recibo es
necesario mejorar el proceso de inspeccion por muestreo ofreciendo al departamento de

produccion la materia prima que requieren para producir en el tiempo adecuado.

Dentro de los puntos que se consideran que fueron los mas importantes para el proyecto,
se encuentra la deteccion de las necesidades del area de inspeccion recibo. A través del
diagrama de Ishikawa, nos percatamos cuales son los principales problemas de
liberacion de la materia prima, se nos expuso que la falta de personal y falta de equipos

de medicion con salida de datos son los problemas principales de inspeccion.

Por las razones ya mencionadas de este documento, uno de los principales problemas
de mejora identificados dentro del area en estudio es la falta de personal para realizar
las inspecciones por muestreo. Debido a la situacidbn actual, las industrias
manufactureras estan siendo afectadas, hoy la empresa SANOH esta en una situacion
critica, en la que no hay contratacion de personal para cubrir estos faltantes por lo que
reste del afio. Este podria ser un tema de propuesta a tratar en un futuro.

Otro de los problemas es la falta de equipos de medicién con salida de datos, debido a
esto es la justificacion de la propuesta de comprar el Sistema Measurlink, aunque supone
un gasto la compra de estos mismos, gasto que en menos de cuatro afos este efectivo
es recuperado, el beneficio los tres inspectores del &rea podria realizar las mediciones
solicitadas al dia, utilizando los equipos con salida de datos y el sistema Measurlink.

Lleg6 a la conclusion que el tiempo se reduciria en la inspeccién y daria tiempo para
terminar con los 12 nimeros de componentes y tubos solicitados a inspeccionar, porque
como analizamos en el formato del cursograma analitico se redujo un 42 % de tiempo en

nuestra inspeccion. Y nos dimos cuenta que lo que consume tiempo es buscar la hoja

76



TECNOLOGICO
NACIONAL DE MEXICO.

EDUCACION

muestra del reporte, imprimirlas, llenarlas manualmente, verificar los datos obtenidos,
sellado, archivar y la espera de informacion para reporte de un componente con mala
calidad. Creo que si, existe un sistema en la cual se puede realizar esas tareas, podemos
eliminar cada uno de los obstaculos que se tiene para mejorar, como area, como
empresa, en la cual le demostremos al cliente la capacidad que posee la empresa y/o

area de inspeccion para realizar las mediciones de la materia prima.

Si los clientes observan que se esté utilizando equipos de medicion con salida de datos
y que, mediante el sistema Measurlink puedan analizar los datos arrojados, los clientes
confiaran en una empresa que les ofrece medidas exactas y con ello productos de
calidad. Uno de los grandes beneficios para la empresa es la firma de nuevos proyectos.

Incluso los clientes han felicitado al area de inspeccion por su buena organizacion, les
agrada la forma de realizar la medicion de un componente. Asi que es necesario innovar

para atraer a mas clientes.

Con el sistema Measurlink, si en la medicion arroja de un error de medida el sistema
notifica al departamento de calidad que se debe realizar o buscar la solucion rapida del
problema obtenido de un lote de materia prima y notificar al proveedor sobre el lote recibo
de un nimero de parte y solucionar el problema de inmediato para su pronta liberacion

y esta no cause problemas de paro de linea.

También se detectaron algunos puntos clave como de tener una visidbn mas clara de la
funcionalidad del &rea, saber que existen gastos que se pueden disminuir en un 85%, v,
sobre todo, del tiempo que un inspector le lleva para localizar un reporte en las carpetas,
considero que es tiempo desperdiciado, bien esos minutos de cada busqueda de reporte
se puede aprovechar para finalizar con los 12 numeros de parte solicitado al dia, los
restantes 40.2 min/seg, es bueno para el area, en la cual se puede aprovechar para

continuar con las facturas que estan en espera a dimensionar y liberar en tiempo y forma.

77



TECNOLOGICO
NACIONAL DE MEXICO.

EDUCACION

Se espera en un futuro proéximo poder realizar las inspecciones por muestreo con el
sistema Measurlink, erradicando los problemas de proveedor que tanto nos afectan la
liberacion a tiempo de la materia prima, cero paros de linea por problemas de
proveedores o re- inspeccidon de la materia prima.

Con una inspeccién bien cimentada y un sistema que ayude a la tarea estadistica, se
garantiza la reduccion de un 80% o un 90% de los problemas de liberacién y en

consecuencia la calidad.

Como punto final, es importante destacar que este proyecto tuvo logros importantes: Se
logro alcanzar una respuesta del por qué el problema de liberacion a en tiempo y forma,
y la solucion de esta misma, también se consiguieron resultados de los posibles ahorros

gue podran tener al utilizar el sistema Measurlink.
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7.1 Competencias desarrolladas y/o aplicadas.

w

© © N o 0 &

Capacidad de analisis de informacion

Analicé el problema del area de inspeccion recibo

Plasmé en un diagrama de flujo el proceso de realizar el muestreo de la materia
prima.

Visualicé la mejora del problema existente en inspeccion recibo.

Estudié los tiempos y movimientos de la realizacion de un componente.

Analicé el resultado obtenido de la toma de tiempos y movimientos.

Utilicé los equipos de medicion para realizar el estudio de tiempos.

Analicé la mejora continua a proponer

Propuse utilizar y comprar el sistema Measurlink para la facilitacion del muestreo
AQL.

10.Visualicé el problema que afecta a la empresa, existen proveedores con alto indice

de problemas de calidad.

11.Elaboré un nuevo instructivo de trabajo para la facilitacion del proceso de

inspeccion

12. Cotice los costos de los equipos de medicién y del sistema Measurlink.

13. En base al problema de costo de papelera, elimine los posibles conceptos de

papeleria que ya no se requirieron en el area.

14.Compromiso con la solucion del problema

15.Trabajo en equipo
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Anexo .1. Sistema Westinghouse

HABILIDAD ESFUERZO
+0.15 Al Extrema +0.13 Al Excesivo
+0.13 A2 Extrema +0.12 A2 Excesno
+0.n B1 Excelente +0.10 B1 Excelene
+0.08 82 Excelente +0.08 B2 Excelente
+0.06 c1 Suena +0.05 C1 Bueno
+0.023 c2 Buena +0.02 c2 Bueno

0.00 D Regular 0.00 D Regular
- 005 El Aceplable - 0.04 g1 Aceptabie
- 0.10 E2 Aceptable - 008 E2 Aceptable
- 0.16 F1 Deficente - 0,12 F1 Deficens
- 0.22 F2 Deficene - 0.17 F2 Deficente
CONDICIONZES CONSISTENCIA
+0.06 A Ideaies +004 A Perfecta
+004 B8 Excelentes +0.03 8 Excelente
+0.02 C Buenas +0.01 c Buena
0.00 D Regulares 0.00 D Regular
- 0.03 E Aceptables - 0.02 E Aceptable
- 0.07 F Deficiantes - 0.04 F Deficiante

Figura 1. Sistema Westinghouse

Es un método que considera cuatro factores al evaluar la situacion del operario, que son
la habilidad, el esfuerzo, condiciones y consistencia. Para obtener la valoracion del ritmo
de trabajo de un operario, esta se determina, a partir del tiempo que invierte realmente
el operario observado. Cudl es el tiempo estandar que el trabajador calificado medio
puede mantener y que sirva de base para la planificacion y el control. Lo que realmente
determina el analista es la velocidad con que el operario ejecuta el trabajo a velocidad

normal, baja o elevada.
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Anexo .2. Tabla de Suplementos

1. Suplementos constantas E. Condiciones atmosféricas
(calor y humedadi
Hombres Myjeres [ndice de enfriamignic en el termémetro
Suplemeantos por nece- f \] hamedo da = S'UI-‘-!E!'Y:‘;?_"V’ i
sidades personales s 7 Kata (milicalocias/em”/sequndol
Suplesnentos basa por 16 AR,
71 O 7 g 4 4 34 E y 2
7z . . IR~ = 8]
10 3
8 0
2 Suplementos variables & 23
5 33
Hombres Mujeres a AL
A. Suplemento por traba- 3 B1
joar e pie . e 4 4 & s : . 100
B. Suplements por postu- F. Coencenmacian intensa  Hombres  Mojeres
ra anormal . Trabajos de cierte pra-
Ligeramentro income:- cision 5 s O a
G TSR e Y . Q 1 Trabajos de precsion
fncomaods (inclinado) Z 3 o fatigozsos - 2 2
Muy incémuodsa (echa- Trabajos de gran prac
do, estirado} . ., . - 7 «:0n © muy fatigosos . S 5
C. WUso de la fuarza ¢ de la energis mmuscular G. Rudo
llewantar, tirsar G 3mpujar) Continua . 3 C o
Peso Ievantsde pur kilogramo Intersmitents y fuerts 2 2
2.5 Q 1 Intersrutents y muay
5. 1 2 s - 5 U
x50 2 3 :nte y fuarte
10 . . 3 4 H ey mental
125 , + S Proceso bastante com-
| S 5 8 ploin § X A 1 1
17.5 . 7 30 Proceso compleje o & L
20 . a 13 atoncion dividida sn-
225 i1 15 tre muchos objetns
25 13 20 {max.| Muy compicio ., . . . a g
30 . 2 17 = | Maonotonia . e
AFB L re =ss = 22 — Trabkajo algo mondtono o o
©. mMala luminacién Trabayo bascants mo-
Ligeraments por deba- ndéloon . e 1 1
jo da la potencia calcu- Trabajo muy MoNdiono < -
fada . X 5 o a J. Tedico
Bastante por debajo . 2 2 Trabsjo algo aburrico o <
Absclutamenta insuli Trabsajo sburndo 2 1
ciente . > 3 5 5 Trabajo muy aburrido El 2

Figura 2. Tabla de suplementos

Una vez determinado el tiempo normal. El analista observa al operario, y éste observa
gue no se puede esperar que una persona trabajé todo el dia, sin interrupciones, es
necesario afectar el tiempo normal; sumando los suplementos observados en relacion
con las necesidades personales, fatiga, monotonia, iluminacién o cualquier otra causa
gue contribuya a prolongar el tiempo de ejecucidn sostenida de una tarea. Los descansos

y necesidades personales deberan ser agregados a todas las operaciones.
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CURSOGRAMA ANALITICO
Diizgrama Mum.1 [Hoja thum. Dt Fiesumen
Objeta: Actividad Akl Propuesta | Economia
Operacian @]
Tranzparts =
Actividad: Expera D]
Almacenamiento kvi
Inzpecoion ]
Metodo: Actual Tiempo [hora-hombre):
Lugar: Costos:
Operario [=]: Ficha Mum. Mano de obra
Materiales
Compuesto por: Fecha: Totales
Aprobado por: Fecha: Simbala
Tiempa
Dlezeripaion Cantidad [Distancia | [min] o O D = V Obzervaciones

Total

El cursograma analitico es un diagrama que muestra la trayectoria de un producto o
procedimiento, una vez seleccionado el numero a estudiar, procede a llenar los datos
especificados en el formato. Se procede a observar el trabajador en estudio, desde el
punto en que este se mueve para tomar la materia a medir y los pasos gue este realiza
hasta finalizar con el proceso de medicién, esta es sefialada mediante simbolos que

correspondan definidos por Americana Society of Mechanical Engineers en la cual se

Figura 3. Cursograma analitico

obtiene el tiempo normal del proceso.
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Diagrama Bimanual
Diagram.a fum.| 1[Hoja Mum. 1 det Resumen Actual
Ditwjo y Pieza:
Operacian:
Lugar:
[etodo Actual ! Propuesto
Operario [=] : Ficha Mum.
Compuesta par: Fecha:
Aprobado por: Fecha: Simbolo Simbolo
Descripcion Mano lzquierda O Ool=|0 | |C|0= |0 |% PDescripcion Mano Derechd
|
Total

Figura 4. Diagrama bimanual

El diagrama bimanual es una herramienta para el estudio del movimiento. Este diagrama
muestra todos los movimientos y retrasos atribuibles a las manos derecha e izquierda y
las relaciones que existen entre ellos al realizar un proceso. Siguiendo con el mismo
numero de estudio, se procede a hacer una lista de cada movimiento de las manos,
sefialando con los simbolos de operaciones, las inspecciones, los transportes, demoras

y almacenaje obteniendo un tiempo normal de operacion.
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Figura 5. HMT

Tiene relacion a un instructivo de trabajo o ayuda visual, sefialando los puntos a seguir
para realizar una operacion, en la hoja de método de trabajo estandar es llenada de
acuerdo a los puntos solicitados, y esta aplica para varios numeros de partes,
describiendo el proceso que se llevara a cabo y cémo esta formada el area de acuerdo
al Lay Out, esto con el fin de mejorar o realizar bien el proceso.
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EVALUACION DE HABILIDAD

SEEa:
HEERARER: SFEEACISN:
FEFARTAHERT &= Ha_ BEFARTE:
TN EYALEACIFE BE NARILIBAR
JEN BFASE AL HET#BS BE LAS 1 ETAFAS BE Lk
iy
REINLTARS |S#BIERTACISN ITEH | CONCEFTS | REINLTARS *FIERTACISNET
ETaFE CHNCEFTH ox s mEy ph Jox 2 mE)
1
FRIHERS [C16E BE LA &5 HET#BS
z CALIB AN
TYITENT
CHHE IE ] HAANINE
EACE LB CRLINEARTE
EEEEEES [ errmacidn . s
EN BAIE & LA EEREAHIENT
EHIF ¥ 1
H IECHEIRAN
TERIFICAR L% E ]
TERCERS [ mcrmans
N CHONTRSL
AHEFIEETEL
AFRARE | 317 E | 5| AFRAEE| 317 EE |
rECES BE LIBNERMCIR| 0| [ _FErEWwE
LT e gt PR
r FIRHA FEL IRSTRRCTSR TR H
E#NABEE T FIEH& FEL
T FIEHE FEL SHFERETISHR R EETIEEE

INSTRUCCIONES DE CALIDAD ¥/0 SEGURIDAD POR CAPACITACION EN OPERACION EN BASE A LA HMTE

CHECEFTS
ISECEEIFAR T
ITEH FESCEIFCISE FE LA INSTRRCCISE RAZFE BFE LA INSTRERLCISN
CHEETESL
AHEIEETAL]
1
z
]
L]
z
1
FIRHAL BE TALIBACISE FE L INSTRERCCISE
FECHE CAFITaL :I:'I'I:‘:Z: :I:'I'I:‘:E: E*HBEE T FIRHA BFEL
EEHANS !II‘Z:'I!I. INSTREECTSE *FERARSER

Figura 6. Hoja de evaluacion de habilidad

Util para la evaluacion periddica para conocer la habilidad de los operadores, algunos
puntos a tratar, llenado de datos del operador a evaluar, se le explica la operacion se
muestra como se hace de acuerdo al HMT vy verifica lo ensefiado. En la evaluacion del
operador se observa si el método ensefiado se lleva a cabo y que va de acuerdo al HMT,
si el operador respeta la calidad, conoce la maquina, las herramientas, la seguridad, las

5S y el control ambiental se califica con el simbolo v 0 en caso de no respetar una X.
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DEFECTIYE MATERIAL REFORT

T IRFFIIEE
AILEEE E&N R N T eI, [T SUFFLIER HAHE:
ATTH:
QTR FOIITIoH:
FHUHE:
SUFFLIER:
E-Hﬂ.:
T B FRNT RRRCHIFTINN IRRICE ¢ RRRINENT R LI CRMPRERNT FRRNR
COTL T I L] L1
Fuliliys r LIT]
aTY SORTED: LTI NTYMITHIN FRRCREE [ Bl e NTUMITHIE WERRRRRRE [l Rguhid e FERCENTRCE BE: T PRRRRRIT NG
FEHBLEH BEICRIFTIHN .::::':::".:::. -
INCOMING T
DELIVERYSERVICE T |WAREHOUSE ™
FROCESS m
SUFFLIER CARRIERT  |FINISHG0ODST
CGUSTOMER
aETE.
INT. EAFFOEE
AL LAEELIRN
AHSWER REQUIRED BY:
HEED IHSFECTIGH 100X: mYES
COULD RE REWORKEDD r YES
BEICERIFTIHN ;E“LI;I:::::RTS r YES
DATE TOEXFEDITE:
| TRD
SORTIMG FERFORMED EY: Eha'ge to Supplier h! ANNEXED
FEWORK STAHDARD TIME: Special Acceptance PLRCHAZE ORRER CUSTOMER CLAIRT
SORT STANDARD TIME: YES Hopg INYQICE m DIMEMZIONAL REPIRT
COSTEYHOUR: PHOTOZ m
[T] 1NN ECTINEE & FEECHEET E% ERFFIEE
ACCEPTED
RFIAFRTFN u
T
HAME:
FOSITION:
UPDATE AT THE EMDOF THE MONTHWEHAVE REJECTED :
L T I I T rusconvupnirapec T FRNNRCTINN CHNTENI I T I BURCTRN RRNR

T | | TITTTTTTI | TUNMPR 0B RNTRREIAN |

Figura 7. Hoja de informe de material defectuosos

En la hoja de informe de material defectuoso sirve para informar al proveedor los dafios
causados por un lote de materia prima en la cual agregan evidencias (fotografias) del
dafo, datos como: la cantidad de piezas detectadas NG, piezas inspeccionadas, lote,
cantidad existente de materia prima en almacén, datos del proveedor y la descripcion del

problema del cual se busca la solucion inmediata del problema.
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