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RESUMEN

WDA es una empresa mexicana dedicada al disefio y fabricacion de herramentales
y maquinados de alta precision con ingenieria inversa. La calidad es uno de los
principales pilares de WDA con el cual se tiene un compromiso constante en todos
los procesos de produccion, desde la identificacion de los requisitos del cliente hasta
la entrega del producto final. Esta enfocada a la optimizacion de procesos buscando
la mejora de tiempos de produccion, calidad y eficiencia de los herramentales.
Maquinados de alta precision con equipo especial, para obtener ensamble y
estampado de alta calidad. Ingenieria inversa procesos de escaneo por medio de
camaras, y sensores obtenidos una nube de puntos y moldaje de sdlidos y nube de
puntos de méxima resolucién, y modelos 3D con una precision de +/- 0.01mm

disefio en 2D, Y 3D de troqueles tAndem, progresivos, casting y checking fixture.

Sin embargo, dado a que hay muchas no conformidades en este afio se
proponen realizar medidas para reducirlas con la implementacion de las acciones
correctivas, que implementen en cada reporte de no conformidades para garantizar

la calidad.

El presente trabajo de investigacion estd orientado para encontrar
informacion relacionada a la empresa WDA, su manejo dentro del area de calidad,

y del como podrian mejorarse los procesos dentro del area de maquinados.

Les hablare sobre la importancia de darle seguimiento a las no
conformidades para que la empresa, a que tenga un gran ahorro y la
implementacion de propuestas para evitar que sucedan y llevar un mejor control
para asi tener una mejora continua, en todos los procesos y que la empresa no
tenga tanto desperdicio.

También tomare medidas preventivas tales como reemplazar equipos
obsoletos y maquinas que siempre requieren reparacion o mantenimiento, pueden
resultar ser un movimiento de fabricacion inteligente. Asegurandose que toda la

maquinaria esté en funcionamiento lo que hace perfectamente también es un buen
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paso para el proceso de fabricacion con regularidad para identificar la causa raiz de
los defectos.

un estricto control de calidad y un Mantenimiento
Es la innovacion en el disefio del producto se vuelve innecesario cuando la linea de
produccién no se controla regularmente.

También se implementara una posible y la mejor opcion en colocar un equipo
de control de calidad en el lugar de trabajo, que se puede hacer responsable de
garantizar que la produccion sigue estrictas normas en cada etapa.

Estableciendo un equipo de control de calidad se puede utilizar la metodologia de

Six sigma

Se puede utilizar la metodologia Six Sigma para reducir los defectos del
producto y garantizar una mejor calidad.
Con un flujo de comunicacién es una gran fortaleza de cualquier empresa

bien gestionada y que funciona bien es la comunicacion.

La comunicacion regula entre los empleados de produccion y el personal de
disefio de productos e ingenieros es esencial y ayuda a identificar y resolver
problemas rapidamente. Este trabajo en equipo puede ayudar a lograr una mayor
eficiencia y puede reducir sustancialmente los defectos de las piezas.

Un equipo de desarrollo interdisciplinar y una linea de produccion bien supervisada
constituyen la base de cualquier proceso de produccion. Si la base es soélida, toda
la base de la produccion seria sélida.

Identificar rapidamente la causa raiz de los productos defectuosos, organizar
un equipo a su alrededor y desarrollar estrategias y para resolver problemas y
mejorar el rendimiento puede llevar a la empresa, de fabricacion a alcanzar mayores
metas.

Las herramientas con Six sigma, 1SO 9000, Gestion de calidad total y la
metodologia de 5 “s” son algunas de las herramientas mas poderosas y eficaces
disponibles en el mercado que las empresas pueden utilizar para reducir defectos

en su proceso de produccion.
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CAPITULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO

INTRODUCCION

En la actualidad lo que vivimos en las empresas automotrices con el incremento que
se generan las piezas con defecto, es muy impactante por ello llevaremos mas a
detalle las no conformidades e implementaremos medidas, que nos ayude a mejorar

el proceso de produccién y que las piezas salgan sin defecto.

En este documento encontraremos como explicamos desde que llega una
pieza con defecto, al area de calidad las medidas que tomamos que es en volver a
pedir el material, identificarlo para llevarlo al almacén, y realizando el formato de no
conformidad para hay implementar sus acciones correctivas, como analizando la
causa raiz del problema, el gasto que genera a la empresa hay implementar una
accion correctiva para evitar que vuelva a suceder, con esto llevamos un mejor

control de las piezas con defecto.

Con ello llevamos a cabo las accion correctiva en algunos casos es la
implementacion del personal con una capacitacion extensa, en el area que
detectemos mas piezas con defecto, también como implementar HOE hojas de
operacion estandar, para que la persona conozca mas de las operaciones, 0 con
una ayuda visual para que cuando sea la hora de arrancar una pieza se realice con
las especificaciones exactas, asi no generar algun defecto en la pieza todo aquello

nos ayudara a tener un mejor control como empresa.

A invitarlos a que conozcan mi proyecto de implementacion de WDA a que,
si todos trabajamos en equipo y comprometidos, a la empresa podremos generar O

defectos

Y que nuestros clientes estén satisfechos de los troqueles que les vendemos,
y que cumplan con el estandar de calidad y tiempo de entrega que la empresa se

compromete, asi como nosotros como area de calidad garantizando el material que



llega a revision y detectando cualquier cosa que no cumpla con nuestro estandar de
calidad, invitarlos a que lo lean para que si tienen algin negocio o empresa puedan
aplicar estas medidas, y que les ayude en la reduccién de pérdidas para su

empresa.

Es un proyecto muy interesante y de gran ayuda para la reduccion de las
piezas con defecto, lo que implemente durante estos meses en la empresa WDA y
de experiencias aprendidas y que te dejaran buenos conocimientos, y resultados
inesperados.

Para finalizar con las experiencias propias obtenidas gracias a la realizacion
de este proyecto, las competencias desarrolladas gracias a las practicas
profesionales y algunas recomendaciones personales para el mejoramiento dentro

de la empresa.

La empresa de troqueles tiene un compromiso constante con la mejora
continua, lo que implica la revisibn y mejora constante de los procesos y
procedimientos establecidos. Esta mejora continua garantiza que la empresa
siempre este en linea con las Ultimas tendencias y mejores practicas en gestion de

calidad.

WDA es una empresa comprometida con la calidad de los troqueles y
entregas a tiempo para sus clientes, es una empresa pequefia que esta creciendo
poco a poco por su calidad y que nos comprometemos en crear piezas con los
mejores estandares, para que los troqueles estén altamente eficaces como lo
veremos en este proyecto, donde implementare mejoras para la reduccién de piezas

con defecto y ahorrar dinero como empresa.



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

PRESENTACION

WDA es una empresa mexicana que se dedica a la fabricacion de herramentales y
moldes de alta calidad para la industria automotriz. La empresa tiene mas de 35
afios de experiencia en el mercado y cuenta con el equipo de profesionales.
altanamente capacitados en el disefio, ingenieria y manufactura de herramentales.
Entre los productos que ofrecen WDA se encuentran moldes de inyeccion de
plastico, moldes de fundicion a presion, moldes de soplado, troqueles de estampado
y herramientas de corte y conformado. La empresa también ofrece servicios de
mantenimiento y reparacion de herramentales, asi como asesoria técnica y disefio

personalizado de los herramentales.

WDA tiene una amplia presencia en el mercado mexicano y ha trabajado con
importantes empresas automotrices como General Motors, Fords, Chrysler, Nissan,
Volkswagen, Geni, Benteler, Honda entre otras. La empresa se destaca por su
compromiso con la calidad y la innovacion, y su enfoque de satisfaccion al cliente.
Dentro de las funciones que cumplo en la empresa actualmente como residente en
el departamento de calidad es apoyar mi compariera en el escaneo de las piezas
3D para verificar que cumplan con las verificaciones de disefio. Para ello se utiliza
escanear GOM y herramientas especializadas de escaneo 3D para capturar la
geometria y las dimensiones de las piezas, y asiendo la comparacion con los
modelos de disefio para detectar discrepancias y asegurar que las piezas se ajusten
a las especificaciones requeridas por el cliente, esto con una alta fidelidad por medio

de la ingenieria inversa.

Ademas, como parte del proceso de inspeccién de calidad se realizan
inspecciones visuales y detalladas de las piezas para detectar cualquier
imperfeccion o defecto que puedan afectar el herramental. Para esto se utiliza

herramientas de inspeccion, como vernier y micrometro, para examinar las piezas
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de manera detallada y asegurarte de que no haya ninguna discrepancia de medicion
que pueda afectar su funcionamiento, de esta manera, se asegura que solo las
piezas que cumplen con los estandares de calidad sean enviadas al proceso de
temple. Después del proceso de temple se deben tener seguimiento de las piezas,
para darle los acabados necesarios, para poder ser entregadas al area de

ensamble.

En el supuesto error de maquinado, o que la pieza no cumpla con las
especificaciones, también serdq parte de mis actividades como residente, seria
reportar la pieza a mi jefe directo, y realizar formatos especificos para dar
seguimiento al cumplimiento de las piezas, para no romper con la cadena de
produccién y entregar los herramentales en tiempo y forma. También apoyo en darle
seguimiento alas no conformidades me reportan el defecto de la pieza, y llevo un
control para realizarlas, y lo que realizo es anotar el nombre del proyecto, el item de
la pieza, el costo de material, las dimensiones el tipo de material, el tiempo que se
tardo en producirla, y el costo del retrabajo, y sefialar el defecto y donde se detecta,
donde se genera y el responsable, y hacer el analisis de la causa, y las acciones

correctivas que se ban a implementar.

MISION

Disefiar, fabricar y brindar mantenimiento de herramentales para la industria
automotriz, mediante el desarrollo de procesos con el enfoque en la optimizacion,
formando un equipo de profesionales para el crecimiento de la cadena de

suministro, apoyando al crecimiento econémico de la region.

VISION

Convertirnos en el proveedor numero uno de herramentales para la industria

automotriz y el mayor desarrollador de ingenieria de sector en el pais.
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OBJETIVOS Y POLITICA DE CALIDAD

En Worldwide Desing Alliance SAPI de CV, empresa mexicana estamos
comprometidos a cumplir con las necesidades y expectativas de nuestros clientes,
a través de proveer disefio, fabricacion, mantenimiento de herramentales e
ingenieria de procesos, que sean funcionales y apegados a los estandares
aplicables, mediante el cumplimiento y mejora continua de nuestro sistema de

gestion de calidad, asi como de nuestros objetivos de calidad:

1. Reducir quejas del cliente a menos de 10 anual, mejorando la satisfaccion del
cliente.

2. Reducir las partes NG de produccion a un 15% anual.

3. Reducir el tiempo de retrabajo un 10% al mes.

4. Asegurar el funcionamiento del SGC, teniendo menos de 3 no conformidades en
auditoria interna por departamento.

5. Reduccion de retrasos un 10% al afio.

6. Indicador de mayor rendimiento mayor a 75%

7. Total eficacia en el 90% de las acciones correctivas implementadas.

8. Resultados de evaluacion de los proveedores igual o mayor a 70%

9. Tener menos de 10 quejas anuales por las partes interesadas.
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ORGANIGRAMA:

. “Area operativa”

. “Area administrativa”

DIRECCION
GENERAL
[ ] |
DIRECCION GERENCIA EX#%ERSN%REN
ADMINISTRATIVA OPERATIVA e
|—‘—\ | ] |
ING. EN : ASESOR
COMPRAS Y b DTO. DE DTO. DE
LogisTica || GESTION DE [ papRicACION MELEIE INGENIERIA EXTERNO DE
RECURSOS DISENO
| | | |
: ; i INGENIERIA DE
PROGRAMACION ENSAMBLE Y INGENIERIA EN INGENIERIA
MAQUINADOS ~ DESARROLLO DE
CAD-CAM AJUSTE DISENO INVERSA e
ENSAMBLE Y
AJUSTE
CATEGORIA A

PRINCIPALES CLIENTES DE LA EMPRESA

llustracién 1, Organigrama, Fuente: WDA

. Nissan Mexicana
. Benteler México
. Donaldson de México SA de CV

PUESTO O AREA QUE ELABORA EL ESTUDIANTE

El Residente se desempefid en el area de calidad escaneo Atos 3000 de las piezas
3D, y la inspeccion de material con vernier, micrometro e inspeccion de planos
dimensionales, como también de realizar los formatos de no conformidad y
documentacion que se requeria en el area de calidad.
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PROBLEMAS A RESOLVER

Entre los problemas que pudimos encontrar, encontré que la capacitacion ofrecida
a los nuevos empleados era deficiente. También encontré un problema importante
en la carga de trabajo que se le da a los empleados, puesto en el departamento de
calidad hay mucha carga de trabajo.

Se lleva un manejo inadecuado del inventario, causando que se encuentren
articulos extra que fueron agregados por accidente y que son ineficientes

fisicamente.

Otros de los problemas que encontré en la empresa es la falta de materiales
y herramientas para realizar las actividades y trabajos que se requieren dentro de
esta misma. Y también la falta de seguimiento en las no conformidades en este afio
llevamos mas que en el afio pasado, y tenemos que implementar las acciones
correctivas para que se reduzcan las piezas con defecto a la empresa. Como
también llevar mas afondo las 5 “S” en la empresa y respetarlas. La implementacion
a fondo de documentacién, que falta para hacer més facil el trabajo a las personas

gue manejan la maquinaria.

La empresa WDA se enfrenta a un reto constante en el cumplimiento de los
estandares de calidad y la satisfaccion al cliente, por lo cual el area de calidad juega
un importante papel fundamental en el proceso. Por eso es importante las medidas
gue nos ayudaran a no generar no conformidades para no afectar directamente la
eficiencia en la produccién de los troqueles, y también con una buena capacitacion
al personal, y que el jefe responsable de maquinados realice una segunda
inspeccidn, para asi evitar un error en una pieza y sea irrevertible, como también
implementar en el area de maquinados, mas documentacion antes de que realicen
los maquinados correctos asi, como la implementacion de HOE y realizaciones de
ayudas visuales y capacitaciones necesarias, y en el area de programacion realizar

una segunda revision y verificar bien lo que se esta realizando, porque si todos
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revisamos y seguimos el procedimiento establecido, evitaremos que alguna pieza

salga con defecto y generar gastos a la empresa.

JUSTIFICACION

Las empresas a futuro presentan muchas pérdidas por las piezas con defecto por
eso es importante, garantizar la eficiencia y la consistencia en la ejecucion de las
actividades, relacionadas con el control de calidad llevando un buen control con la
revision de las piezas y con la documentacion adecuada en cada maquinaria para
gue los operadores conozcan mas de las maquinas, que van a utilizar y también con
la capacitacién adecuada para que conozcan bien acerca de su funcionamiento y
que genere al trabajador, la conciencia al realizar su trabajo para que lo haga lo
mejor posible y con las medidas que correspondan.

La empresa WDA con la implementacion de mi proyecto a futuro se pretende
ahorrar hasta un 50% cada trimestre, es una implementacion muy grande porque
se estaba generando mucho defecto en el area de maquinados, con ello es un gran

ahorro para la empresa y que a largo plazo genera grandes ganancias a la empresa.

Por eso con estas medidas se pretende implementar la prevencion en WDA
para que nuestro personal conozca mas del tema, y no generen tanto defecto y asi
evitar atrasos al cliente estos son unos puntos a tratar, de mejorar para tener
grandes ahorros en un futuro de la empresa y que con este manual otras empresas
lo realicen, como son:

1. Identificacion de los procesos claves.
Establecimientos de criterios de calidad.
Desarrollo de procedimientos de trabajo.
Identificacion de los puntos criticos de control.

Establecimiento de acciones correctivas y preventivas.

o 0k WD

Desarrollo de los registros de calidad.
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Con este proyecto entendi que al ser la implantacion a largo plazo podremos
ahorrar mas a la empresa y que si somos mas persuasivo, en detectar en que areas
con problemas y que podemos hacer para generar una accion correctiva, y también
aprendi a que se deben hacer los formatos correspondientes para que nos ayude a
que las personas conozcan mas el proceso y con ello contribuimos a que no salga

tanta pieza con defecto.

OBJETIVOS GENERALES Y ESPECIFICOS

GENERAL
Al darle seguimiento a las no conformidades con las acciones correctivas se

implemento al reducirlas, a 22% de las piezas con defecto y con ello reducirlas en
el &rea que estan afectando mas, esto nos da la mitad de la reduccion de piezas
defectivas y que el proyecto es un éxito, porque con ello estamos ahorrando a la

empresa.

También al contratar mas personal en el area de calidad se lleva un mejor
manejo en la revisién de piezas, y un manejo mas adecuado en el inventario por
gue se asigno una persona para cada area, y que lleve un mejor control y a no tener
carga de trabajo a los empleados con ello se redujo un 10% de errores que se
pudieran cometer por la carga de trabajo.

ESPECIFICOS

Con la implementacién de las capacitaciones al personal, y las ayudas visuales en
el area y con la implementacion de documentacion de HOE en los procesos,
obtuvimos una gran reduccién de gue el personal no generara piezas con defecto
hasta un 30% por las medidas de implementacién, que realice a lo largo de mi

proyecto.

Se realizé un seguimiento para tener todo en su lugar por no tener un orden
adecuado en las herramientas, y en el material no se fabricaba a tiempo la pieza
todo era como seguir las 5 “s” en el area con ello se redujo 10% del tiempo que se

tardaba el personal, en encontrar el herramental o su material.
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Reduccion de los costos de la pieza un 30% por que se tenia que volver a

comprar y mas si era pieza ASI-D2, que lleva un proceso de temple y generaba mas

costo al retrabajarla.

Lo que nos ayudara como equipo es esencial para atacar las no

conformidades con su problema desde la raiz.

Las implementaciones de estas actividades como:

o

N o gk~ wbdRE

Medidas preventivas

Inspeccién

Mantenimiento de un estricto control de calidad

Flujo de comunicacion

Revision de los jefes directos antes de realizar el proceso

Establecer los criterios de medicion y control.

Desarrollar las habilidades del personal en el area de calidad mediante
cursos de induccién y capacitacién constante.

Fomentar la cultura de la calidad y la organizacion.

Promover el compromiso del personal y su participacion en el mejoramiento

continuo.

10.La realizacién de la documentacién que falte para que el trabajo sea mas facil

y que no se generen errores.
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MARCO TEORICO

Debido a la necesidad en la empresa de que hay muchas no conformidades
debemos de darle seguimiento a las acciones correctivas para no generar un gasto
a la empresa con volver a pedir el material. Considerando que dandole seguimiento

podremos disminuir las NG en el area de maquinados y cualquier area donde surjan.

Implementando HOE hojas de operacion estandar
Implementando Ayudas visuales
También fomentando la capacitacion en los procesos

Llenando los formatos de calidad

EL ORIGEN DE LAS NO CONFORMIDADES

Una no conformidad es un evento inesperado que surge durante el proceso de
fabricacion y que afecta de forma negativa a la calidad final del producto. Segun la
norma ISO 9000:2005, la aparicién de este fendmeno esta ligada al incumplimiento
de un requisito preestablecido en el sistema de gestion de calidad de las empresas.
Dicho esto, una no conformidad puede tener un origen externo o interno. En el
primer caso, normalmente se produce por el incumplimiento de regulaciones o
certificaciones externas como la ISO o por omitir los requerimientos de un
proveedor. En el segundo caso, el problema esta relacionado con el incumpliendo
de procedimientos o0 requisitos impuestos de manera voluntaria por la propia

compaifia.

Como debemos actuar antes las no conformidades de calidad
1 la detencién de la no conformidad.
2 correccion inmediata de la no conformidad.
3 la detencion y andlisis de causa raiz de la no conformidad.
4 la planificacion y ejecucion de acciones correctivas para eliminar la causa raiz.
5 la verificacion de la eficiencia de la accion correctiva.
Fernando Morales (2023)
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PARA QUE SIRVEN LAS HOE

Es una herramienta fundamental en el ambito industrial para garantizar la calidad y
la eficiencia en la produccion. Esta hoja recopila el conjunto de operaciones y pasos
necesarios para llevar a cabo un trabajo especifico, permitiendo que cualquier
persona con la capacitacion adecuada puede realizar la tarea de manera
estandarizada. La hoja de operacidén estandar es un documento que recoge de
forma detallada cada una de las operaciones requeridas para llevar a cabo una tarea
productiva. Esta hoja de utiliza principalmente en el proceso de produccion en serie
y esta disefiada para controlar y reportar los pasos que se deben seguir en la

fabricacion de una pieza.

¢, Qué informacién debe de contener la hoja de operacién estandar?
La informacion detallada acerca de cada una de las operaciones a realizar, asi como
los detalles del proceso de fabricacion. Entre los datos que se deben incluir esta el
nombre de la operacion, el equipo de seguridad, la herramienta y maquinaria a
utilizar, el tiempo de aprendizaje, el niumero de revision, fecha, quienes lo
aprobaron, revisaron y elaboraron, ademas del numero de pasos principales a
seguir, el tiempo estandar, simbologia y punto critico que son los que describen

detalladamente el proceso.

¢Para qué se utiliza la hoja de operacién estandar?

La principal funcién de la hoja de operacién estdndar es garantizar que cualquier
persona con la capacitacion adecuada pueda llevar a cabo una tarea de manera
estandarizada, reduciendo la variabilidad y mejorando la calidad en la produccién.
Ademas, la hoja de operacién estandar también es util para mejorar la eficiencia del
proceso productivo, ya que permite identificar y optimizar las operaciones que
puedan ser mejoradas.

Leonardo Charco (2023)
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PARA QUE NOS AYUDAN LAS AYUDAS VISUALES

Son herramientas de aprendizaje que nos ayudan a trasmitir una idea mas
efectivamente. Y apoyarse en gréaficos, esquemas tablas o colores, ayudan a
muchas empresas a obtener informacion relevante sobre el negocio. Este tipo de
acciones definen la gestion visual, y un conjunto de estrategias que permiten ganar
la eficiencia.

Fernando Martinez (2019)

CAPACITACION DE LOS PROCESOS DE LA EMPRESA

La capacitacion sirve como una herramienta que responde a las necesidades de
una organizacion y que busca mejorar la actitud, conocimiento y habilidades del

personal.

Los procesos de capacitacion sirven para profundizar en diversos puntos:

¢ Reacciona a las necesidades de la audiencia de una empresa.

e Perfecciona las habilidades y funcion de los trabajadores

e Impulsa la productividad y objetivos empresariales.
La capacitacion tiene diferentes enfoques, pero en general pretende optimizar los
procesos, asi como las funciones del personal dentro de una organizacion.
Orlando Jiménez (2019)

LA IMPORTANCIA DEL CONTROL DE LOS REGISTROS DE CALIDAD

Los registros deben establecerse y mantenerse para proporcionar evidencia de la
conformidad con los requisitos, asi como de la operacion eficaz del sistema de
gestion de calidad. Los registros deben permanecer legibles, facilmente
identificables y recuperables. Deben establecerse un procedimiento documentado
para definir los controles necesarios para la identificacién, el almacenamiento, la
proteccion, la recuperacion, el tiempo, de retencion y la disposicion de los registros.
Alonso Guzman (2013)
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CAPITULO 4: DESARROLLO

PROCEDIMIENTO Y DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES QUE SE REALIZO.

Paso 1.
Se toman medidas cuando llega la pieza con defecto a calidad y se vuelve a pedir

el material para no atrasarnos con la entrega para el cliente.

Paso 2.
Se identifica el material para llevar un mejor control en las piezas que llevamos al

almaceén por defecto.

Paso 3.
Se realiza el reporte de la no conformidad, llevando mas estructurado lo que le paso

a la pieza su costo y su analisis causa raiz y las acciones correctivas a implementar.

Paso 4.
Se recolecta la informacion de las no conformidades y se realiza una grafica circular

y de barras trimestral para visualizar que defecto est4 atacando mas en que area

hay que aplicar las acciones correctivas.

Paso 5.
Se da seguimiento a las acciones correctivas como implementando hojas de

operacion estandar, ayudas visuales y capacitaciones y de formatos de responsiva

de que se estan generando las capacitaciones.

Paso 6.
Se realiza la estructura de trabajo llevandolo acabd todo el equipo de calidad.

Paso 7.
Se verifico mediante los proximos trimestres la mejoria aplicando las acciones

correctivas.
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DESCRIPCION DE ACTIVIDADES
PASO 1.

Se realiza un formato, cuando llega una pieza con defecto en el area de calidad se
realiza el vale de requisicion del material, para que se vuelva a pedir con la fecha
del dia que se va a realizar, el nombre de quien lo solicita, el nombre del proyecto,
el item, el material de que esta echa la pieza, las medidas y lleva las firmas de
autorizacion de la gerente, y de los departamentos involucrados como compras el
jefe de maquinados, el jefe de ensamble, y ajustes y el de gestidon de recursos, y el
area de metrologia y el de programacion con ello llevamos a cabo de que se vuelva
a pedir el material, para tener mejor control en el material y que no falte la pieza
para que se vuelva a refabricar y este a tiempo para ensamblarlo al troquel.

=
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Mo e - 1 No. de Repo de no 2 /fi\ = N Q — lC‘ (\{
| X |wmaetl de :
il ogjen de 1a preza i
. Y 5e desPlaO \a geowXt 1
Proyecto ib N T]F\) G\Q—C C;‘ ‘ Magquina(s) w
o 5 - 1 Responsable(s) ! |
Materia i 'PT ( 'b\ = D L ‘ Nombre y -‘..:

| Medida:( ( t ’3 S K('t cj XQ: C} |

Firma de involucrados
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Area: Programador CAM
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mbre y firma br 3 7
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P 7 = Y

sato: 8.5.2-RC-OP-07 Ver.1

“Imagen 2, Formato de requisicion de material, Fuente: Fotografia de hoja”
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PASO 2

Se realiza el llenado de la tarjeta roja para identificar el material o que lleva es la
fecha, el area, el material, cantidad de piezas, quien disposicion, en los comentarios
que es lo que tiene la pieza, porque se pega en el material para asi llevarla al
almacén, y llevar un mejor control esta tarjeta nos ayuda a la identificacion de la

pieza con defecto y saber qué fue lo que le paso a la pieza.

| TARJETA ROJA
| 26X ,(,\ 44
HAGU I i

MATERIA A=) L

WQZA enChark At
Con \O\ hovcam®nidcl .
Ragmnsaal ‘j();‘_"‘f:l "‘l
Resgonsapie v 1\ CL 3
hrl(z

“Imagen 3, Tarjeta Roja, Fuente: Fotografia de hoja”

PASO 3.
Se realiza el formato de la no conformidad bien detallado asi analizando su causa

raiz y las medidas correctivas a implementar, el llenado es para tener un mejor
control, como quien fue la persona que realizo la pieza con defecto, y cual es el
defecto, el nombre del cliente, numero de proyecto, el item, las dimensiones de la
pieza, de que esta echo el material, el peso del material, tiempo en que se perdié
para volver a refabricar la pieza, y cual fue su costo para saber cuanto gastamos
en volver hacer la pieza, y también en donde fue para llevar un mejor control, y se
realiza el diagrama de Ishikawa, que son los 5 porque esto es para analizar bien lo
que le paso a la pieza, y quien es el responsable como calidad, y la persona que
genero el defecto, y por ultimo las acciones correctivas a implementar y la fecha en

la que se van a implementar, el responsable de hacerlas todo esto para tener un
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mejor control y llevar acabo las medidas preventivas, de lo que podemos evitar para
qgue la empresa no tenga perdidas por gastar, en el material cuando hacemos los

procedimientos como estan establecidos.

Reporte de no conformidad
Registro de la No Conformidad proviene de: Especificaciones de Calidad no . :
2 > Quejs del cliente P A Auditoriz de Calidad|Otro: PrDtEdm%tDmalreallzadc
Fernando Mercado cumplidas.
A 1Informacién de la no conformidad: Ne. de reporte: 23-NC-106
. Informacidn del proyecto
‘uil es el defecta Pieza con Ia geometria Desplazada.
Cliente: BEMTELER
R Cadiga de proyecta: 23BNTPGROE
Numero de ITEM: 52
ZEn que estacion se detecta?: Maguinados Dimensiones: 105.5%935X60
ZEn qué estacidn se genero?: Maguinados Material [tipo): AlSI-D2
Peso neto material: 577
Consecuencias: Degpgho Retrabajo/ajuste Otro (se describe abajo) Tiempo [hrs): 3
[Marcala opeidn y detalla) Costode maguila:| § 1,500.00
Al no poder ser utilizada |a pieza ya que no cuenta con |as especificaciones costode material] 5 2,077.20
requeridas, se procedera a refabricar y segregar |a pieza al area de almacen. Extra: Temple X
Hilo "
Gastos generados: | PersondigTiempe | Equipaofaterial Otro (se describe abajo) Nitrurade
[Marca la opeidn y detalla)
52 generan gastos referentes a el personal su tiempo y material, ya que no se
puede utilizar nuevamente. Costo de retrabajo 2 3,577.20
A.2 Arearesponsable: Dizefic
Fecha Personal de calidad Firmay nombre de responsable
Departamento responsable 28/08/2023
NA ANA MARTINEZ Fernando Mercado
B1.- Método utilizado: 5Fque * Diagrama de Ishikawa * Otro [ Describe: )
1)
La pieza presenta al momento de revisarla que no coinciden las cajas y los barrenos posteriores.
2) lapieza estamalm i poreld I imientoenel inado superior por parte de las cajas.
e g B
g 3) El operador no se percato de guardar el ori CNETEmer 3
8 e x e i . LW 1
e 4) Norealize una verificacion antes de maquiner, de quq.g‘\ *., oxgg;‘? eguﬂeraw otlg:% U]
3 5) No realizo el procedimiento establecido HOE con codigo 8.1-AV0R05
b= -
=
®
[
<
Fecha Firma y nombre de responsable
28/08/2023
Sila respuesta es "NO" anotar documentos modificados |
Documentos modificados:
€2.- ¢Se ha registrado una no conformidad igual o similar ? (51 /30 )
No. de reporte de |a no conformidad
] €3.- Acciones correctivas
=
=
1)
I Encargado /
= Acciones correctivas Fecha de Inicio
] Departamento
b
H Generar una capacitacion por grupos sobre el procedimiente en |s HOE con codige B.1-AV-0P-05 Maguinados. 28/09/2023
B
=< Realizar un formato de responsiva asegurando que el personal sigue con el procedimiento establacido Maguinades. o2/10/2023
enla HOE
C4.- Departamento y responsable de evaluacién de eficacia: Fecha Firma y nombre de responsable
CALIDAD 02/10/2023
ANA MARTIMEE
Formato: 8.7.2-RC-CC01 ver. 2

“Imagen 4, Reporte de no conformidad, Fuente: Formato: 8.7.2-RC-CC-01 ver. 4
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PASO 4.

Se recolecta la informacion de todos los reportes de no conformidad se refleja la
gréfica circular y de barras, por trimestre en que area hay mas defecto y es donde
se tiene que implementar la mejora, para aplicar las acciones correctivas necesarias
con ello podemos saber qué medidas hay que establecer en cada area, que mas
nos genera problemas y lo que podemos implementar para que no esté saliendo
tanto defectivo, como muestra la graficas donde estamos obteniendo el problema
con ello atacar de raiz lo que nos esta generando tanto gasto, y en las gréficas nos
refleja que es en el area de maquinados, donde se tiene que implementar las
acciones correctivas de inmediato por que estamos generando muchos gastos con

las piezas con defecto.

NG TRIMESTRAL

® Mal maquinado ® Material incorrecto

= Pieza extraviada Herramienta rota

® Error de disefio W Pieza templada sin machuelos

| Cambio de disefio ® Mal escuadre

W Revisién Incompleta W STEP erréneo

® Machuelo roto L]

“Imagen 5, Grafica Circular Trimestral, Fuente: Informes NG 2023 WDA”
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NG TRIMESTRAL

MAL MATERIAL PIEZA HERRAMIENTA ~ ERRORDE  PIEZATEMPLADA CAMBIODE MALESCUADRE  REVISION  STEP ERRONEO  MACHUELO
MAQUINADO  INCORRECTO ~ EXTRAVIADA ROTA DISENO  SINMACHUELOS DIseNO INCOMPLETA ROTO

Imagen 6, Grafica de Barras Trimestral, Fuente: Informes NG 2023 WDA”

PASO 5.

Se da seguimiento a las acciones correctivas donde anotamos en el reporte de no
conformidad, y con ello se vacia la informacion para saber en qué area hay mas no
conformidades, y con ello nos damos cuenta que en el area de maquinados hay
mas piezas con defecto, y donde hay que implementar las acciones correctivas,
unas de las acciones que propuse y que observe que por eso esta saliendo mucho
defecto porque no habia una HOE que es la hoja de operacién estandar, es donde
indicaba el proceso de cada maquina y su mantenimiento necesario, para que las
piezas no salgan con defecto, también implemente capacitaciones por que el
personal que acababa de entrar no los capacitaron de forma necesaria, por €so no
conocian muy bien el proceso de las CNC que son las que maquinan y dan la
estructura a la pieza, y eso los llevaba a cometer errores es por eso cada mes se
establecio darles la capacitacion necesaria a todo el grupo de maquinados, asi

llevando los formatos de responsiva para que se anotaran de que si les realice su
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capacitacion, ya no tendrian por qué generar defecto al saber y conocer a fondo el
procedimiento, y como otra accion correctiva fue las ayudas visuales en las CNC
porque a la hora de arrancar sus maquinas no establecian bien los parametros, a
la hora de empezar eso es muy importante porque les ayudo a no generar defecto

en las piezas.

Esta es la HOE hoja de operacion estandar que implemente donde se
muestra como cargar el programa de cada pieza correctamente, paso por paso es
la que faltaba para que los operadores no tuvieran errores al momento de cargarlo,
y lo explica paso por paso las CNC que son maguinas que realizan el proceso de
maquinar la pieza, y darle la forma que marcan en cada programa con ello
implemente que el operador conozca més a detalle como se realiza el paso de

programar, cada pieza y asfi no genere mas errores.

Fecha de elabaracion

y’\.{ﬂf\}]\n&( CNC AR

nnnnnnnnn Imagen Equip de protec: al

ode
iente v ‘@mmmmmm v Tiempo actual d= [6min.
o, 2 5
S

cion persan.
Guantes de seguridad

4
-

2 | moveriz perilla (mede) de Ia CNC an funcion paraDNG | ordenador transferir archivas a i
Zapatos de seguridad

a calacarse en la pantallz [OPRT)

“Imagen 7, HOE hoja de operacion estandar CNC, Fuente: Realizado por Ana

Martinez”
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También implemente esta HOE hoja de operacion estandar, del mantenimiento

preventivo de las CNC, con ello contribuimos a que se verifique bien la maquina

desde verificar el aceite, para que el motor tenga un buen funcionamiento y la

conexion de las mangueras estén bien colocadas, y no nos generen fugas esto nos

generen piezas con defecto, con ello contribui a que el operador revise su maquina

mas afondo, para que no salgan piezas mal maquinados por motivos que se pueden

evitar si realizamos un mantenimiento correctamente.

Fecha de elaboracion

Fiespansable
H H H 230812023 Maguinados CHC
Mantenimiento preventivo CNC
fecha de revigion Codiga Paginas
2EI0BR2023 BHT-CC01 1
Hoja estandar de la operacicn

Mumero de revision

Tipa de documenta

1

Introduceian de trabajo
lombre del procesa| Mantenimiznta a CHE Realizado por: Ana Mitz] tiempo de realizacion & min.
umero de fase: | 1 Referencia:
Fecha 0N0M2023 | — . Contol de ’ Oparacion eritich e cisnts v [ — v Tiempo actusl de redlizacion: | Bmin.
Edicion 1 | e . segdad caitad
No. Breve desciipoion de |a operacion Motiva Imagen Mo Precaucian Imagen Equipo de proteccion personal
el aceite nos permite tener encaso de niveles bajos esto Guantes de seguridad
f verificar los niveles de aceite de la magquina al curreclame:'te Iubmcadcah:ac 15 " puede D'lecar un
abservar @ travez del indicador macinaria de nuestra 3 maltuncienamiertc, asi como
para sU comects reducsion de eltiempo de vida de
funcionarnierto. lamisma.
] Ja razon por Ia que esla en o250 de i haceo de esta
en caso de niveles bajos de aceite este debe ser | . et Jiah maneta se permitiia al aceite viejo
2 | repuesto,dicha accion debe ser realizada en una fnisma 3¢ debe 1ener callente Za) mezelarse con el nusue

superficie plana w con el motor de la ChC caliente

&5 para permilir vaciar
totalmente el aceite nuevo .

serefira e filtro vigjo v 2 sustituye a continuacion
se vacia el aceite viejo a travez de |a bornba v el
nuevo dentro del area designada,

=6 debe tener un filiro
adecuadn para gue el aceite
o $& contarning asi coma
para que se mantengs libre:

se rewisan las mangueraz gue alimentan de aceite
la CMC en busca de fugas o conexiones mal
colocadas

al emshir una posible Tuga
puede que el consurmo de el
aceite 58 vea incrementada,

en caso de existir reportar

inmedigtarnents oara e

provocando una contaminacion
d

Zapatos de seguridad

B

3a)
5ino es detectada o reportada
con tiempoe sta pusde generar
1k) mayor gasto de aceite asi como

una posible contaminacion en la

maguinaria debido alos denames

Equipa necesario para operacisn

Memeoria FLASH USB / Tarjeta 5D

“Imagen 8, HOE hoja de operacion estandar Mantenimiento preventivo CNC,

Fuente: Realizado por Ana Martinez”
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Esta HOE hoja de operacion estandar, también implemente por que faltaba en la
segunda CNC 2, que es para cargar el programa es aquella muestra la estructura
de la pieza como tiene que estar maquinada correctamente, con esta HOE nos
explica paso por paso para insertar el programa correctamente, para que el
operador no genere defectos, con ello evitemos las no conformidades en

maquinados.

Facha de elabaracion Respensable
C N C 2 2610512023 Magquinados CNC
Fecha de revision Codige Paginaz
2052025 &4-T-CC-01 1
Haja eatandar ds la operacién Mumere de revizion Tipo de documenta
1 Itreduccion dx trabajo
lombre del procesd Cargal programa a CHE [ Feslizadopor__ | Ana Mtz tiempao de realizacion | & min.
jumero de faze: | 1] Reterencias:
Fecha: 0812023 s (@) P - s crftm daclis v erncn i Tiempo actual de realizacion: |6 min
Edicion 1 “
T, Ereve descripeion de |2 operacion Motive Imagen Mo | Precausion Imagen Equipo de protecsion personal
se conecta el pusrto para realizar [ ] Guantes de seguridad
1 |insertar tarjeta con e programa para cargar el programa | 12 ranstereneia 2 la GG del 13)
I programap gar el prog programa adecuado y poder
maguinar el TEM
1a funcion OMD permite al O
2 | moverla perila (mode] de la CHC en funcion para ONG | ordenador transferir archivos  la 2a Y
maguina CHC Zapatos de seguridad

3 presionar el boton de prog iﬂz:ag’ﬂ: ;":g“;“:r:: 3a) “

Equipo necesario para operacién

nos permite diriginos ala
! soloarse en la pantalla (OPAT) configurasion del programa a 13
cargar

Memoria FLASH USB / Tarjeta SO

N permite editar el programa

5 ir ala pantalla DEVICE CHANGE e ments mntad on s CHE 53]
et e para diigimos la ‘
3 ir ala apoion| + | carpeta donde se encuentra el 6a)

programa deseado

seleccionamos para dar la

colosarse en la pantalla device, 3 sontinuacion ala

7 pontal WLCAFD y wolver o] » 1 apeion de el periferico dande se 7a
encuentra NUEStra programa
nos pasamos a esta pantalla ‘
Colosarse en la pantalla DMC-SET y acontinuacion | para pader cargar el programa
] : : 33
aprimir &l botan PROG apropiada para nuestio
maguinade.
‘ Verificar que sea comecto el
4 It ala pantalla CHECK y confirmar el programa scto nos diige 3 uns simulscion 95 ““”‘9';“ de P’”“T" pars euital
presionanda el boton 5.6 9 valer arepelit los pasas
anteriores esto nos ayuds
tambien para evitar repetic
nos permite revisar la
10 presionar el boton CYCLE START simulacian de el progiama para 103
verilicar que sea el apropiado
para nuestio maquinado
nos pasa haciala pantalla [ ]
1t Salir de SELK presionando el boton de lamisma | principal para empezar  correr 1b)
nuestro programa.
’ importante correr la simulacion
" presionar CYCLE START para empezst a correr el 25 para as‘ﬂ“‘““” prablemas que
programa pueda contener nuestro

programa y asi evitar dafios en el

material. e »

Este documents &5 propiedad exclusiva de WOFILOWIDE DESIGH ALLIANCE 5.2 P10 C.V. 5in 3u consentimients no pusde ser reproducido o dado a terceras paites, 31 63 Impreso, este £ un documenta no controlado. El usuario debers verificar que 523
una edicién autorizada antes de usarlo.

“Imagen 9, HOE hoja de operacion estandar CNC 2, Fuente: Realizado por Ana

Martinez”
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Se realizé ayudas visuales para todas la maquinas CNC en el area de maquinados,
para que verifiqguen bien al momento de insertar los parametros, en las CNC con
ello es mas facil de ver lo que se tiene que verificar, como son los valores correctos
en la pantalla y que la herramienta se encuentre en cero al momento de empezar
con ello el operador le hace més facil, el trabajo y tiene una mejor herramienta de

no cometer error al momento de realizar su maquinado.

Revision compensacionen 0 CNC 4,56Y 8

Fecha de elaboracion:

30/08/2023

APQYO VISUAL

Elaboro: Ana Martinez Reviso: Shandrell Arceo |

Numero de revision: 01

Codigo: 8.1AV-OP-05

APOYO VISUAL

VERIFICA LOS
VALORES

Antes de comenzar
a trabajar la pieza
verificar los
parametros de la
CNC y herramienta
se encuentren en 0

Verifica que se encuentre en 0
en el apartado external shift de
la pantalla offset/settin antes
de dar inicio al ciclo de
cualquier maquinado.

Modelo: VMC-400
Marca: Microcut
Control: SYNTEC-21MA

Este documenta es propiedac exclusiva WORLDWIDE DESIGN ALUANCE SA.PI DE CV. sin consentimiento no puede ser
resroducido o dada a terceras paries, si es imoreso. este a5 un dacumento no contralads

“Imagen 10, Apoyo visual CNC 4,5,6 y 8, Fuente: Realizado por Ana Martinez”
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También se implementaron capacitaciones para el area de maquinados para evitar
los defectos y retroalimentar al personal con ello, les explique el funcionamiento de
cada CNC y su uso correcto, para que quede mas claro los procesos y no comentan
errores que nos generen un gasto a la empresa, y resolver las dudas que tengan
acerca de cada proceso.

“Imagen 11, Capacitacion al area de Maquinados, Fuente: Realizado por Ana

Martinez”

Se realizo un formato de responsiva para que quede evidencia de que se les
capacito que el operador, y que sea consciente de lo que esta realizando que al
momento de que realice una operacion, quede registrado que, si recibio la
capacitacién necesaria, y que no debe generar piezas con defecto cuando ya se le
realizo su capacitacién extensa, en los procesos esto es para la reduccion de las no

conformidades.
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FORMATO DE RESPONSIVA DE CAPACITACION DE LAS CNC DE = —
MAQUINADOS.
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“Imagen 12, Formato de responsiva de las CNC de maquinados, Fuente:
Realizado por Ana Martinez”

PASO 6.

Se realizo toda la estructura de trabajo con el equipo de calidad verificando que todo
lo que se implemento sea para la reduccién de las piezas con defecto. Nosotros
como calidad con la revision de cada pieza que traen de maquinados, checando los
despieces que son las medidas de las piezas de planos en 2D, donde viene toda su
estructura bien detallada de la pieza, con medidas y los trazos correctos que deben
de tener, nosotros como calidad lo revisamos con el vernier para ver correctamente
las medidas exactas, que debe de tener la pieza para que este correctamente en el

troquel y no generar defectos ni atrasos del cliente.
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“Imagen 13, Revision de piezas, Fuente: Fotografia de hoja”
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“Imagen 14, Despiece de unipres, Fuente: Documentacion Técnica WDA”

Esta imagen es un despiece es un plano 2D para ver afondo las medidas de la pieza

y Su estructura para revisarla lo mas correctamente, y nosotros como calidad no
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generar retrasos ni piezas con defecto con cada pieza, que nos entregan revisamos
el despiece con las medidas y especificaciones de la pieza nosotros como calidad,
realizamos una inspeccion de las piezas que nos entregan del area de maquinados,
con ello contribuimos a que no se vallan piezas con defecto, y de que garanticemos
el material y con ello damos seguimiento a las acciones correctivas como

departamento de calidad.

PASO 7.

Se implementaron las medidas correctivas en el area de maquinados con lo de la
HOE, las capacitaciones y las ayudas visuales con ello podemos observar en la
grafica circular trimestral que disminuyo un 22% las piezas con defecto, y
observamos que mi proyecto fue un éxito y de que los resultados son los que se

visualizan en la gréfica.

NG TRIMESTRAL

= Mal maguinado = Material incorrecto

= Pieza extraviada Herramienta rota

m Error de disefio = Pieza templada sin machuelos.
= Cambio de disefio = Mal escuadre

m Revisién Incompleta u STEP errénec

m Machuelo roto -

“Imagen 15, Grafica Circular Trimestral, Fuente: Informes de NG 2023 WDA”
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CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES

Actividades

Llenado de formato de

requisicion de material.

Llenado de tarjeta roja
para identificacion de
material.

Realizaciéon del formato

de la no conformidad.

Recoleccion de datos
para la realizacion de
graficas circular y de

barras.

Realizacion de hojas de

operacion estandar HOE

Implementacién de
ayudas visuales en las
maquinas CNC

septiembre

octubre | Noviembre | Diciembre

Implementacion
capacitaciones para el

personal de maquinados.

Realizacion de formato
de responsiva de

capacitacion.

Seguimiento al verificar
el material que llega a
calidad.

Datos especificos de los
resultados del proyecto.
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CAPIiTULO 5: RESULTADOS

RESULTADOS

Se creo este proyecto con el fin de la reduccion de las no conformidades en el area
donde hubiera mas defecto, implementar soluciones para que no hubiera tanto
gasto por las piezas con defecto, y que la empresa ahorrara dinero en la gréafica de
barras, se muestra si hubo un gran cambio al implementar las acciones correctivas
en el area que mi implementacién tubo grandes resultados y mi proyecto fue todo
un éxito con ello muestro el observar y tener la documentacion necesaria podemos

hacer un gran cambio.

NG TRIMESTRAL

23%

13% 13%

10% 10%

MAL MATERIAL PIEZA HERRAMIENTA ~ ERRORDE  PIEZATEMPLADA CAMBIODE ~ MAL ESCUADRE  REVISION STEP ERRONEO  MACHUELO
MAQUINADO  INCORRECTO  EXTRAVIADA ROTA DISENO SIN MACHUELOS DISENO INCOMPLETA ROTO

“Imagen 16, Grafica de barras Trimestral, Fuente: Informes de NG 2023 WDA”
Se muestra en esta grafica que, si se realizan las acciones correctivas
correspondientes, y capacitaciones adecuadas al personal podemos lograr un gran
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cambio este proyecto fue de gran importancia, para la empresa porque habia
muchas piezas con defecto en el area de maquinados, y con esta implementacion
fue un ahorro bastante y seguir tomando esas medidas de correctivas para que no

tengamos material con defecto, y no generemos gastos y retrasos al cliente.

Podamos entregar el troquel a tiempo y garantizar piezas con la gran calidad

gue el cliente requiere.

“Imagen 17, Imagen de un Troquel realizado, Fuente: Detallado GNPGR05 WDA”

Con esto demuestro que la calidad es el origen de todo con la implementacién
de las acciones correctivas podemos entregar el troquel a tiempo, y disminuir las
piezas con defecto que habia en la empresa, es un proyecto muy innovador que se
pueden seguir actualizando en un futuro siempre hay que seguir tomando medidas
para que no salgan las piezas con defecto, y también seguir capacitando al personal
nuevo para que no se comentan tantos errores y llevando la documentacion
correcta, para asi facilitar a los trabajadores el trabajo, asi también como los apoyos
visuales para arrancar los programas son de gran ayuda en la empresa y para los

operadores hacerles un trabajo mas facil.
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CAPITULO 6: CONCLUSIONES

CONCLUSIONES DE PROYECTO

Como conclusion fue un proyecto muy interesante e innovador, es necesario
conocer la empresa y ver que es lo que esté afectando y conocer mas de las areas
donde trabajamos, para asi implementar cosas nuevas como lo es la reduccién en
los costos de los materiales. Gracias al seguimiento que implemente con mi
proyecto realizamos ver que en area donde habia mas piezas con defecto que era
el &rea de maquinados, y con ello pudimos agregar mas acciones correctivas para
reducirlo hasta un 50%, y con ello la empresa tuvo mas ganancia y ahorro mucho

dinero la empresa porgque estaba saliendo mucho defectivo.

Podemos concluir que en las empresas siempre van a ver errores, pero Si
implementamos medidas correctivas podemos lograr que el trabajo sea mas facil,
como con las hojas de operacion estandar HOE, y con las ayudas visuales, y
también como la capacitacién extensa a los trabajadores, podemos evitar los 0
defectos en las piezas, este proyecto puede ser continuo para nuevas generaciones,
siempre va a ver cosas que implementar para reducir costos a la empresa y hay que
aprender a ser observadores, y atacar el problema desde su raiz asi podremos

ahorrar dinero a la empresa y entregar a tiempo los troqueles.

También generando la documentacién necesaria para que el trabajo sea mas
facil, y se realice de manera correcta creo que este proyecto explica paso por paso,
como realice las medidas correctivas que aun asi se pueden seguir implementando
en todas las area para la reduccion de las piezas con defecto, no solo en
maquinados si en todas las areas y con tener una gran comunicacion con el
personal podemos lograr que no salga defectivo, y también si cada persona de cada
area plantea mejoras, para que se pueda llevar un trabajo con mejores resultados
asi podemos atacar el problema mas afondo, porque siempre surgen cosas nuevas
que podemos corregir a tiempo y mejorar. Por altimo, siempre tener una mejora

continua en todos los procesos con ello llevaremos un mejor control de las areas.
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CAPITULO 7: COMPETENCIAS DESARROLLADAS

COMPETENCIAS DESARROLLADAS Y/O APLICADAS.

Comunicacion. Apliqué la habilidad de la comunicacion que es un factor elemental
la cual debe de ser bidireccional, es decir, de jefe a empleado y de empleado a jefe,
siempre manteniendo el respeto y la diciplina, y es primordial en el mundo laboral y

son fundamentales para las relaciones sociales.

Responsabilidad. Esta virtud que tengo como persona que realice a lo largo de mi
proyecto fue el cumplimiento de las funciones deberes, obligaciones horarias y otras
cosas mas, formaban parte de la responsabilidad. Es esencial por que la realice

como un buen trabajador esta competencia.

Toma de decisiones. Tengo la capacidad de no siempre tendré a un lado un jefe
inmediato para solucionar problemas, en determinados casos sera necesario asumir
este rol y decidir, ante cualquier actividad o dificultad, que se presente y tomar la

decision adecuada acerca de lo aprendido en el area de calidad.

Capacidad de aprendizaje. Tengo la capacidad para ampliar mis conocimientos
favorablemente para el trabajo como para la empresa, por ello soy capaz como

empleado y estoy dispuesto y en condiciones de aprender cada vez mas.
Iniciativa. Capacidad para a pesar de tener asignadas mis funciones, siempre tengo
mucha iniciativa para ejecutar actividades y avanzar en técnicas que perfeccionen

los procedimientos, segun las experiencias en el ambito laboral que tengo.

Analisis de problema. Eficacia para identificar un problemay los datos pertinentes

al respecto, reconocer la informacion relevante y las posibles causas del mismo.
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Trabajo en Equipo. Agudeza para desarrollar la capacidad de trabajar en equipo,
de compartir funciones y de establecer actividades colaborativas en avance del

logro de los objetivos de la empresa.

Impacto. Causar una buena impresion a otros y que perdure en el tiempo.
Autonomia emocional. Mantenimiento firme en sentirme duefia y responsable de
Mis propios pensamientos, emociones y comportamientos, asi como de motivarme
a la vida, con algunas de las competencias que tengo para mi es esencial:
*Autoestima

*Automotivacion

*Actitud positiva

*Responsabilidad

*Autoeficacia Emocional

*Andalisis critico de normas sociales.

GLOSARIO DE CALIDAD

Despiece:_Es el dibujo que representa todas medidas y especificaciones y numero

de vistas, cortes y detalles necesarios para la perfecta definicion de la pieza.

CNC: Es un controlador instalado en las maquinas que poseen un tipo de
tecnologia. Y el controlador recibe todas las ordenes de fabricacion a través del
ordenador, y el las trasforma en impulsos eléctricos que activan las partes de la
maquina CNC para que puedan ponerse a trabajar. Este elemento es el que permite

controlar los ejes de la maquina, y que puede trazar lineas rectas o circulos.

HOE Hoja de operacion Estandar: Es una hoja que recopila el conjunto de
operaciones y pasos necesarios para llevar a cabo un trabajo especifico,
permitiendo que cualquier persona con la capacitacion adecuada, pueda realizar la

tarea de manera estandarizada.
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Piezas con defecto: Son los defectos o errores que se encuentra en la pieza

puedes ser dimensionales, de forma o de posicion, o de tipo lineal o angular.

Troquel; Es una herramienta o maquina de corte que se usa para recortar, perforar

0 estampar materiales de alta precision se pueden crear formas personalizadas.

Vernier: Es un instrumento de medicion de mucha precision utilizado para medir
distancias pequefas, y consta de dos componentes, uno fijo y uno mavil, la regla 'y
la corredera, el vernier mide como milimetros como en pulgadas.

No conformidades: Es todo incumplimiento que representa un defecto en una
pieza.

Acciones correctivas: Representa una propuesta de mejora que planteas como
consecuencia de haber estudiado la causa, de una no conformidad detectada en la
empresa.

Diagrama de Ishikawa: Es una lluvia de ideas que tiene como enfoque un problema
o situacién. En este sentido, puede serte Util considerar técnicas de generacion de

ideas que te permitan exprimir al maximo a los trabajadores.
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CAPITULO 8: FUENTES DE INFORMACION
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CAPITULO 9: ANEXOS

ATENTAMENTE
' -
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