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CAPITULO 1: PRELIMINARES

2. Agradecimientos.

En este apartado es muy importante mencionar que nunca es tarde para crecer como
persona y profesionalmente, que los suefios y anhelos son parte de nuestra vida y que
se convierten en el impulso que algunas personas necesitamos para querer seguir
adelante y no estar conforme con lo que ya hemos logrado, sino que también es
importante estar orgullosa por los logros obtenidos y seguir avanzando, con nuevas
metas y objetivos cada dia, hoy en la recta final como estudiante de la carrera de Ing.
Gestion Empresarial Mixto en el Tecnoldgico Pabellén de Arteaga me es grato mencionar
gue es una universidad de alto nivel que se preocupa y ayuda al desarrollo de cada
estudiante que ingresa a las diferentes carreras que se imparten en el plantel, el personal
administrativo siempre amable y con la sencilla voluntad de servir mediante sus funciones
a satisfacer los requerimientos que como estudiantes se les es solicitado con la mejor
disposicion en todo momento, es una universidad que en cuanto a docentes que imparten

sus materias mantienen un equipo muy completo y profesional.

Hoy quiero agradecer a cada docente que me impartié clases durante el desarrollo y
avance del estudio de mi carrera, siempre con la mejor disposicidbn de compartir sus
experiencias y conocimientos para que se cumpliera el objetivo de aprendizaje para
formar siempre a los mejores presidnales en un futuro. En especial al mi asesor el Ing.
Artemio Solorzano Fuentes que me acompafo y me brindo su conocimiento y experiencia
para culminar con éxito mis residencias profesionales.

Reconozco que mi empefio y deseo de aprender fue fundamental para llegar hasta el dia
de hoy, no ha sido facil por los obstaculos que se me presentaron durante el trascurso,
por ello es aun mas el orgullo y satisfaccion el estar tan cerca de mi graduacion.

A mis comparieros les agradezco el aportar sus experiencias, su empefio y el trabajo en
equipo que también fue parte esencial durante el proceso estudiantil. Creo que existe
mucho talento y personas que he visto crecer profesionalmente a la par y que seran unos

excelentes elementos en el area laboral.



A mi familia quiero agradecer por el apoyo brindado emocionalmente y econémico, pues
sin ellos hubiese sido mas dificil llegar a esta etapa, considero que la familia es un pilar
fundamental que me impulsa cada dia a ser mejor persona y no ser conformista, asi que

es importante estar capacitandome para poder tener un mejor futuro y ser cada dia mejor.

Me siento orgullosa y no me queda mas que sentir una gran satisfaccion por la persona
que soy al dia de hoy, porque gracias a los consejos y conocimientos que he adquirido
dentro del tecnoldgico de pabellon de Arteaga, veo la vida de manera distinta, en creer
en mi, en cuanto a que los objetivos y metas que me proponga los puedo lograr y en el
beneficio que puedo aportar a la sociedad con una version mas humana y como

profesional en el area laboral.



3. Resumen.

Al ser aceptada en la empresa Asante Sana SA de CV, para realizar mis residencias
profesionales, fue importante conocer que la empresa se dedica a la inyeccion de piezas
de resina para diferentes clientes del ramo automotriz, y derivado de esto sus piezas son
de valor comercial muy alto y la empresa cuenta con un compromiso muy alto hacia sus
clientes ya que la mayoria de las piezas que realiza son de apariencia en el vehiculo por
lo que lleva un estricto régimen de calidad para cumplir con los requerimientos de cliente

aportandole las piezas que necesita en tiempo y forma.

El proyecto que se promovié fue a peticion y necesidades del area de calidad, ya que
existian discrepancias con el formato de la norma de inspeccion de calidad, con el
procedimiento que se realizaba por cada personal operario, dando lugar a que se
mandaran al cliente piezas ng causando los reclamos de meses anteriores, ademas de
un cambio en las hojas HOE por videos HOE.

Fue necesario la recoleccion de piezas, revisar los defectos en los reportes de las
maquinas para corroborar si los defectos en las normas eran los que aparecian
actualmente y si existia alguna nueva condicion seria agregado a la norma, con la
finalidad de dar a conocer al personal operario los defectos que son altamente penalizado
por el cliente, y que debian de evitar mandar a cliente. Trabajando en equipo con el area
de produccion nos dimos a la tarea de agregar a la norma la asignacion de
responsabilidades para llevar un control, ademas de entre las dos areas, estudiar y
analizar las rutas mas adecuadas para inspeccionar la pieza agregando a video hoe y a
la norma de misma manera para lograr tener un control y hacer que se cumpliera con la
nueva ruta de inspeccion.

Se presentaron varios detalles que atrasaron las actividades de acuerdo al plan, ya que
surgieron problemas que se evaluaron y autorizaron para poder avanzar con el proyecto.
Durante la actualizacién de las normas se obtuvieron los resultados esperados ya que
después de la implementacion de los primeros cambios se mantuvo O reclamos por parte
de nuestro cliente NAL, obteniendo la seguridad y aprobacion por parte del mismo,

aumentando el trabajo con la aportaciéon de nuevos proyectos por los buenos resultados.



Actualmente se siguen realizando las modificaciones a dichas normas de inspeccion ya
gue como ya lo mencioné, es un cambio que va a la par de otro proyecto del area de

produccion, videos hoe.
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CAPITULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO
5.- Introduccion

El siguiente proyecto “Reestructuracion de normas de inspeccion para producto inyectado
con especificaciones de requerimiento de cliente y asignacion de responsabilidades para
técnico y operario”, es propuesto por la necesidad de modificar las normas internas de
inspeccion actuales dentro de la empresa ASANTE SANA SA DE CV.

En el desarrollo de los siguientes capitulos se detallara el marco teérico que ayudara a
entender lo que significa la calidad en las empresas que se dedican a la elaboraciéon de
productos, y en este caso nos enfocaremos en la calidad automotriz, asi como los
requerimientos de cliente y el control que lleva el area de calidad mediante diferentes
métodos y herramientas para cumplir con el objetivo de ofrecer al cliente el producto que
requiere con las especificaciones y calidad deseada.

En el desarrollo hablaremos de los pasos a seguir para llevar a cabo el proyecto de la
actualizacion de los formatos internos de inspeccién llamados por la empresa normas de
inspeccion con las que los operarios en las maquinas trabajan diariamente para evaluar
las piezas que salen de las maquinas y determinar si cumplen o no con las
especificaciones que el cliente requiere.

Después tendremos los resultados que se obtuvieron durante el desarrollo de las
actividades planeadas, asi como las normas actualizadas y el monitoreo que se llevo a
cabo para evaluar los resultados.

Y al termino se mencionan las competencias que adquiri después del trabajo realizado
para llevar a cabo que le proyecto que al final se mostré que beneficio a la empresa en

diferentes aspectos.
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6. Descripcion de la empresa u orqganizacion y del puesto o area del trabajo del
residente.

Una empresa importante en el estado de Aguascalientes (Ver figura 2.1) que trabaja
arduamente en mantenerse y aumentar sus clientes de giro automotriz, es la empresa
ASANTE SANA SA DE CV.

Empresa mexicana manufacturera dedicada a la produccion de piezas de inyeccion de
plastico, recubrimientos y terminados metalicos, se ubica en parque chichimeco 93 en el

municipio de Jesus maria, Aguascalientes.

Asante Sana S.A. de C.V. Las Huertas
Aguasc ~6mo llegar Barranquillas
San Martin Las Nubes
Ampliar el mapa Chichimeco
San Antonio [iwe)  Frac
de los
Horcones Mc
& Tendenza -
& Terraza/Jardin 28]
& ’Asante Sana S.A.de C.V. 22
g 1s] Centro Ecologico
& f
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& Iy 100]
) g*‘_ Jardin Quinta Esmeralda
stre Rancho Seco 9 & Aguascalientes
d 1
é‘:‘ Terraza los Mezquites e
5
i
=
4 [53)
ok Los Vazquez W
L Rt el Paso Blanco

Figura 2.1 Ubicacion de la empresa Asante Sana SA de CV.

Empresa joven llega a nuestro estado ofreciendo empleo y apoyo para impulsar la
economia desde el afio 2012, con pocas maquinas inicio con procesos de cincado con
pedidos y entregas para la empresa MAINDSTEEL, ubicada en parque industrial del valle
de Aguascalientes, después se le incorporaron los procesos de inyeccion de plasticos
con alta demanda para cliente NIDEC, en esta etapa se trabajé con niumeros de parte
de 3 modelos de botones para el vehiculo mini cooper, dos afios después en el afio 2014

firma acuerdos y contratos con nuevo cliente NAL, con esta nueva etapa se dispara la
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produccion con mas de 20 numeros de parte expandiéndose de esta manera muy rapido,
aumentando sus maquinas, naves industriales, trabajadores y trabajando a la par con la
empresa internacional SAKAIYA DE MEXICO SA DE CV, empresa que se dedica a la
misma produccion de piezas automotrices para diferentes clientes, como Nissan, Toyota,

Ford, Suzuki, Renault.

Cuenta con 6 plantas en Aguascalientes México, en las cuales predomina la inyeccion de
artes plasticas automotrices, aunado a los procesos de pintura, galvanizado, corte laser,

impresion en laminas de policarbonato, troquelado, ensamble y formado.

Durante este proyecto, nos enfocaremos en la planta 4 (Figura 2.2 y 2.3) ubicada en el
parque del chichimeco en Jesus Maria, en el proceso de inyeccion de piezas plasticas

para cliente Nal.

Figura 2.2 Fachada de planta 4, Asante Sana SA de CV.
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Figura 2.3 Lay out planta 4.

ASANTE SANA SA DE CV trabaja para cliente NAL en la mayoria de su produccion, para
este cliente produce piezas para faros delanteros y traseros, retrovisores, entre otras
piezas de apariencia y funcionalidad a primera vista de un vehiculo automotriz, he a qui
la importancia de sus productos y el compromiso que la empresa trabaja dia a dia para

mantener la satisfaccion de sus clientes. En la figura 2.4 se puede observar una de las

piezas con las que se trabaja para cliente NAL.
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Figura 2.4 Piezas de inyeccion de plastico para cliente NAL.

ASANTE SANA SA DE CV. Es una empresa que comprende un gran equipo de trabajo,
sus empleados son muy importantes para ellos al igual que sus clientes, para esto se
mantiene una distribucion de trabajo y organizacion con personas capacitadas y con gran
disposicion para colaborar y realizar sus actividades en equipo. Enseguida en la figura

2.5 el organigrama de la empresa.
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Figura 2.5 Organigrama de Asante Sana SA de CV.
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Empresa certificada en la IATF 16949 sistema de gestion de calidad automotriz e 1ISO
14001 sistema de gestion de cuidado ambiental.

Como toda empresa también cuenta con politica de calidad, la cual menciona el sistema
5’ S y seguridad como un compromiso de todos los empleados realizando con propiedad
y cumplimiento de los puntos establecidos para beneficiar la seguridad, higiene, y
comodidad en sus areas de trabajo.

Satisfaccion para partes interesadas, aqui hace mencién de la constante comunicacion y
confirmacion de del cumplimiento de los requisitos aplicables en cada uno de los
procesos. Otro detalle en la politica de calidad muy importante es la mejora continua, la
empresa busca constantemente aplicar mejoras que aumenten la calidad de sus

productos.

Politica ambiental, la empresa acepta y se compromete a planear y cumplir con las
regulaciones legales y los requisitos por parte del cliente que le apliquen a la
organizacion, se compromete a prevenir la contaminacion ambiental habiendo uso
sostenible de recursos para reducir el impacto al medio ambiente y promover el cuidado
y proteccion del medio ambiente y de sus integrantes dentro y fuera de la organizacion a

través de una comunicacion eficiente.
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7. Problemas a resolver, priorizandolos.

Elaborar una norma de inspeccion de producto modelo para el aseguramiento de la

calidad aplicable a la inspeccién y pruebas finales.

e Falta agregar los complementos e imadgenes que ayuden visualmente para que el
operador de la maquina pueda guiarse y aplicar correctamente estas normas que
se elaboran de acuerdo a los requerimientos del cliente.

e Carece de todos los requerimientos que pide cada cliente para abstener de omitir
algun defecto y enviar un producto de mala calidad a nuestro cliente.

e Falta agregar la responsabilidad de acuerdo a la organizacién establecida para
evitar confusion y se realice cada actividad de inspeccion y liberacion con el flujo
deseado.

e Deficiente en formatos de normas actuales con las que se trabajan diariamente y
me asegure de que fuera la Ultima revision, contienen la ruta de inspeccién de las
piezas, pero al revisar contra ruta establecida en la HOE identifico que es distinta
ala de la norma, notando de manera significativa que esto confunde a las personas
operarias de cada maquina y ademas en la siguiente auditoria que se llegara en
el mes de febrero es un punto débil que puede perjudicar significativamente a la

empresa.

El propdsito de este proyecto esta destinado a que se mejoren las normas de inspeccion
ya que considero que las inspecciones de productos realizadas en las diversas etapas
del proceso de fabricacién le permiten proteger su produccion, garantizar la calidad de
sus productos y proteger la imagen de su marca. Evitando de esta manera ser acreedores
a una alerta de diferente caracter que podria terminar la relacion de proveedor-cliente
afectando econdmicamente a la empresa Asante Sana SA de CV.
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v Disefiar un sistema de recoleccion de datos de requerimientos que pide el cliente
para cada modelo o numero de parte.

v' Revisar cada norma ya establecida y considerar agregar informacion adicional
para complementarla.

v" Promover una prueba piloto y analizar resultados.

v" Replicar en todas las normas ya establecidas con la finalidad de cubrir con las
deficiencias encontradas durante la inspeccion.

v' Establecer como método y periodicidad la aplicacion y desarrollo de las
actividades de inspeccidon establecidas y recomendadas después del analisis
previo.

v' Documentar y presentar proyecto con beneficios obtenidos mediante el analisis de
resultados obtenidos mediante la aplicacion.

8. Justificacion

Este proyecto surge de la necesidad de controlar la mamera en que se inspeccionan las
piezas por el personal operando las maquinas ya que se estaban filtrando piezas NG
consideradas fuera de especificaciones del cliente, y que por este motivo en meses
anteriores se presentaron reclamos por parte del cliente NAL, mismo que actualmente es
el cliente con el que se trabaja y requiere mayor demanda de produccion. Por esta razon
se implementd el proyecto “Reestructuracion de normas de inspeccion para producto
inyectado con especificaciones de requerimiento de cliente y asignaciéon de

responsabilidades para técnico y operario”.

Actualmente se tiene un sistema tradicional establecido, con normas internas de
inspeccion de producto documentada que apoya directamente en la produccion e
inspeccion del area de calidad, pero se determiné que cuenta con informacion dispersa
y es esencial que todos los niveles de organizacion conozcan e interpreten dichas normas
para asegurar que se cumplan y buscar siempre entregar un producto que cumpla con
los requerimientos que pide nuestro cliente y aunado a esto se requiere que esta norma
contenga toda la informacion adecuada sobre criterios, frecuencia, asignacion de

responsabilidades de inspeccion y liberacion.
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Esta mejora que se plantea poner en marcha ya que se mediante los resultados de los
meses anteriores analizados me percate de que existieron reclamo de los clientes por
defectos de piezas que se le enviaron, al revisar la inspeccidén que realizan los operarios
de varias maquinas y realizando algunas encuestas los resultados arrojaron que el
personal que se dedica a la recepcion de piezas y empaque de las mismas no conoce 0
no realiza la ruta de inspeccion adecuada para evitar que se le envien al cliente piezas
con defectos, ademas existe aun personal de mas de 3 meses que no identifica los
defectos que las piezas pueden presentar desconociendo si el material empacado y que

se envia al cliente como material ok lleva entre sus piezas material ng.

Como ejemplo se anexo una norma interna de inspeccién con la cual se trabaja para
cliente NAL, y que en meses anteriores produjo reclamos de cliente por piezas Ng que

se le enviaron por la mala inspeccién y desconocimiento de la misma. (Figura 2.6)
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SAKAIYA DE MEXICO S.A. DE C.V. Emision Revision Documento Elaboré  Aprobé
Norma de inspeccién de producto 26/4/2023 0 SDM-ACA-R-09-499 Beaﬁ';g;e?ga:ms Gerencia
Area de produccion Inyeccion
Modelo 7808
Numero de parte 99093 - 36301 / 36302
Nombre de parte Rear Side RR
Molde 99093 - 36301 /36302
Cavidades 2 (LH - RH)

No. [caracteristica Clas Especificacién / Tolerancia /Criterio Equipo de med
Se aceptan puntos < 0.3 mm sin formar una linea, mancha o que existan mas de tres puntos en la misma area; entre cada
1 Puntos negros / cafes o N P
punto debe de existir una distancia minima de 10 cm

2 Disparo corto No se acepta

3 Rechupe Aceptable contra pieza master

4 Fractura No se acepta (se presenta regularmente en zona de ensamble)

5 Rayas No se acepta en zona A Visual
6 Silver No se acepta en zona A

7 Mancha No se acepta en zona A

8 Corte de canal El corte de canal debe ser sin exceso o faltante de material

9 Mezcla de material No se aceptan piezas de lado contrario a la identificacién de la caja

Plan de Reaccién: Parar la

avisar al sup. yesperar

Nota: Todos los items deben ser validados en la liberacion de producto.

No.

Caracteristica

ZONAC

Especificacién / Tolerancia /Criterio

T.de
muestra

Método de control

N/A

N/A

No. |Caracteristica Clas Especificacion / Tolerancia /Criterio Equipo de T.de Frec Método de control Resp
med muestra
Min 88.4 gr
R=90.2 gr (+/- 2%)
Max 92.0 gr :
1pieza por Alinicio, mitad de turno y fin de Técnico de
D1 Peso Min 862.qr Bascula | 'Pene o SDM-ACA-R-09-01 Calidad
L=88.0 gr (+/- 2%)
Max 89.8 gr
. . T
D2  |Fotometria Minimo 13.67 candelas Fotémetro | °Pezapor | Alincio,miad e o yfinde SDM-ACA-R-09-01 écc:lli‘:;ge
Altura del corte de 1pieza por Alinicio, mitad de turo y fin de Técnico de
D3 | el <0.2mm Lainas o e SDM-ACAR-09-01 Calidad

Emision de documento

26/412021

Gerencia

Figura 2.6 Ejemplo de norma de inspeccién actual pieza REAR SIDE proyecto 780 B.
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9. Objetivos (General y Especificos).

Objetivo general: Reestructurar las normas de inspeccion de productos que se elaboran
y asegurar que se cumpla con los requerimientos, haciendo analisis de método, proceso

y asignacion de responsabilidades técnico y operario.

Objetivo especifico: Dentro del area de Inyeccion reestructurar las normas de
inspeccion de producto actuales, agregando la informacion detallada que indique los

puntos de inspeccion, criterios, frecuencia, ayuda visual y asignacion de responsabilidad.

e A corto plazo: Disefiar nuevo modelo de norma de inspeccién de producto de
inyeccién en Asante Sana SA de CV, agregando la informacién de la frecuencia
en la que sera inspeccionada cada pieza y la asignacion de responsabilidades
operario y técnico, también se agregara la ruta de inspeccién a dicha norma.

e Mediano plazo: Replicarlo a todos las normas ya establecidas del area de
inyeccion.

e Largo plazo: Que se aplique de igual manera para las demés areas de produccion
de la empresa.

Delimitacién: (Hasta dénde se va a llegar en la solucion del problema o mejora de la

propuesta).

Durante el periodo de Agosto — diciembre 2023
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CAPITULO 3: MARCO TEORICO
10. Marco Teorico (fundamentos teoricos).

El proyecto que se promueve es enfocado para el area de calidad donde es fundamental
conocer sobre el campo, técnicas, herramientas de dicha area.

Hoy en dia la calidad ha formado parte de nuestra sociedad, en diferentes &mbitos, no
solo para en la elaboracion de un producto o servicio, si no que puede ser en una actividad
gue realicemos a diario que se requiera hacer aplicando una mejora continua que aporte
un beneficio a dicha actividad. Por esta razon es importante conocer principalmente el

concepto de calidad.

Calidad: Con calidad se refiere a la capacidad y cualidades que requiere un producto o
servicio para lograr satisfacer las necesidades de un cliente, segun los parametros

establecidos por el mismo.

Importancia de la calidad

La calidad de un producto o servicio se refleja en las diferentes caracteristicas que ofrece
ante su competencia, en las empresas es muy usual que se trabaje con un enfoque de
mejora continua sobre la calidad que ofrece a sus clientes con el fin y propdésito de
satisfacer las necesidades y expectativas del cliente ofreciendo mejoras que beneficien

la elaboracién y la funcién del mismo producto o servicio. (Significados: , 2023)

Metas de calidad:

e Cumplir con los requerimientos y especificaciones del cliente en base al producto
solicitado

e Eliminar o reducir el maximo de defectos que se presentan durante la produccion
del mismo.

e Dar pronta respuesta a las demandas y solicitudes que el cliente requiere.
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e Promover y enfatizar en la mejora continua que busca e inspira llegar a la
excelencia.

e Aumento en la productividad.

Control de calidad

El control de calidad es el conjunto de métodos que nos ayudan a certificar mediante
datos y resultados que un producto sea util, que cumpla con las especificaciones de un
cliente y que su funcionalidad sea la correcta o solicitada. Ademés de que ayuda a avalar
gue cumple con ciertas normas de seguridad y calidad.

Dicho control se debe de evaluar y monitorear desde la fabricacion del producto,
almacenamiento y logistica de entrega a cliente. Mediante este método se pueden
observar errores o carencias que se presenten con el fin de realizar un cambio o mejora

que corrija errores o carencias con el fin de optimizar. (Shart, s.f.)

Inspeccion de calidad

La inspeccion de calidad son un conjunto de procedimientos los cuales miden, examinan
y prueban las caracteristicas fisicas y funcionales de un producto o servicio mediante
monitoreos, que compara los resultados obtenidos contra los requerimientos o

especificaciones que solicita el cliente.

5 tipos de inspeccién de calidad

1. Inspeccion pre-produccién, PPl por sus siglas en ingles que significa pre-
produccion inspection, etapa la cual se realizan antes de iniciar produccion mayor,
esta etapa ayuda a evaluar caracteristicas de materias primas, ajustes de
magquinas, comportamiento de piezas piloto.

2. Inspeccion mediante la produccion, también conocida inspeccion de control de

produccion que se realiza durante la marcha de la produccién. Mediante esta etapa
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se permite evaluar correcciones de pre-produccion y confirmar calidad con
especificaciones solicitadas.

3. Inspeccion pre-embarque Pre-Shipment Inspections (PSI) por sus iniciales en
inglés, etapa de validacion y certificacion de calidad en las piezas cuando se ha
realizado el empaque del 80% del pedido por el cliente.

4. Supervision de carga y descarga, se centra en la calidad sobre el manejo de
mercancias que seran enviadas y certifican que le producto no se dafie mediante
las maniobras y se asegura de que se mantenga la calidad hasta llegar a las
manos del cliente.

5. Inspeccién pieza por pieza, ademas de los pasos anteriores en esta etapa se
asegura la evaluacion, supervision y certificacion de los defectos o variables que
se presenten durante el proceso, este proceso se realiza antes, durante y al
finalizar el proceso de produccién incluso antes de que el producto sea
empaquetado. Medida que corrobora inicialmente la calidad de un producto.
(Prudencio, 2016)

Calidad automotriz

Calidad enfocada en partes o modelos para la industria de fabricacion de vehiculos a
nivel mundial, dicha calidad se enfoca en satisfacer las necesidades y especificaciones
gue un cliente solicita a una empresa productora o fabricantes de piezas automotriz.
Incluye métodos para control conocidos para garantizar que se cumpla con las normas
de seguridad, requerimientos de prototipo de cliente.

La calidad automotriz es muy estricta durante toda la cadena de suministros ya que se
debe mantener un nivel muy alto los proveedores deben de cumplir con estrictas
especificaciones de fabricacién, estar periodicamente auditados en sus procesos con la
finalidad de mostrar al cliente el proceso mediante el cual se elaboran los productos y los
meétodos que garantizan la calidad de los mismos.

Para mantener una calidad en los productos se deben de cuidar los detalles de las

variaciones y minimizar desviaciones mediante indicadores de rendimiento (KPI),
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mediante estos indicadores se supervisan procesos, funcionamiento de maquinas y que
se trabaje mediante rango de limites y especificaciones a través de analisis estadisticos.
KPI: Un kpi es un indicador clave de rendimiento, métrica cuantitativa que expone los
resultados por el cual la empresa avanza hacia el cumplimiento de metas y objetivos.

Elementos basicos de calidad total de fabricantes automotriz.

e 1-Enfoque al cliente: Corroborar que la calidad del producto que se le ofrece al
cliente cumpla con las necesidades que le cliente requiere, dicho enfoque nos
ayuda a aumentar ingresos, cumplimiento de metas y objetivos y mantenerse en

la preferencia de clientes.

e 2-Consistencia del producto: Sistema que gestiona la calidad frecuentemente de

las piezas para detectar problemas y solucionarlos de inmediato.

e 3-Cumplimiento de normas: En la industria automotriz existen diferentes
estandares establecidos por ISO (organizacién internacional de estandarizacion).
(Prudencio, 2016)

IATF 16949
El objetivo de IATF 16949:2016, es desarrollar sistemas de gestion de calidad basado en
la mejora continua, haciendo énfasis en la prevencion de defectos y la reduccién de

pérdidas a lo largo de toda la cadena de suministro del sector de automocion.

Los cambios principales en esta version son:

* La aplicabilidad para los productos que incorporan software

* Los requisitos adicionales sobre la seguridad del producto

 El fortalecimiento del enfoque a procesos introduciendo el pensamiento basado en
riesgos

» Se potencia el control de proveedores y procesos subcontratados
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* Se introducen conceptos de responsabilidad social corporativa

* Los procesos para la gestion de garantia.

Este documento es fruto del trabajo desarrollado por expertos en la industria del automaévil
con el fin de implementar iniciativas que mejoren la calidad del sistema de gestion en el

sector.

Esta norma de sistemas de gestidn de la calidad del automovil aplica a toda la cadena de
suministro de este sector. Define los requisitos para el disefio y desarrollo, la produccion
y, cuando sea pertinente, la instalacion y el servicio postventa de productos del sector del
automovil, incluyendo los productos con software. En octubre se publicé la nueva norma
internacional de Sistemas de Gestion de la Calidad para el sector de la automocion. Se
trata de la IATF 16949, que anula y sustituye al referencial ISO/TS 16949. Su objetivo
continla siendo la mejora continua, poniendo especial énfasis en la prevencion de
defectos, y en la reduccion de la variacién y pérdidas en la cadena de suministro.
(Prudencio, 2016)Ver figura 3.1

Dicha norma nos marca que se debe de implementar como a la par de ISO9001:2015, es
obligatoria para la industria automotriz, promueve los procesos para el aseguramiento de

la calidad de los productos. (Mery, 2002)

B Francia

e Requisitos Especificos Requisitos Especificos Requisitos Especificos
) Alemania del Cliente del Cliente del Cliente
B EE_UU ISO/TS 16949:1999 UNE-ISO/TS 16949:2002 IATF 16949:2016
.44,’ 123333332 [ 4433333 A" P)PPP)P}:@
Requisitos de Calidad Basado en Basado en Basado en Basado en
para el Sector IS0 9001:1994 IS0 9001:2000 IS0 9001:2008 IS0 9001:2015
Automocion (con Estructura ISO de alto

distintas certificaciones) nivel. Norma privada

Figura 3.1 Evolucion de los referenciales de calidad en el sector de la automocion.

ISO 9001: Método de trabajo eficaz para la mejora en la calidad de productos y servicios,

enfocada en la satisfaccibn de clientes. Misma que facilita la implementacion,
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automatizacion y mantenimiento en los Sistemas de Calidad segun ISO9001, version

2015. Dicho sistema de calidad promueve la utilizacion del ciclo PHVA. (Ver Figura 3.2)

v' Etapa 1. planificar: se deben establecer objetivos en el sistema y procesos,
ademas de obtener los recursos necesarios para disefiar y producir los resultados
esperados por el cliente, politicas de organizacion y se deben de plantear
oportunidades y riesgos.

v' Etapa 2. Hacer: como su nombre lo indica es la accion de el plan ya estructurado,
poner en marcha actividades.

v' Etapa 3. Verificar: aqui se deben de utilizar medicion en los procesos y dar
seguimiento respecto a los resultados obtenidos durante el monitoreo e
interpretacion de resultados de acuerdo a los objetivos ya localizados.

v' Etapa 4. Actuar: después de los resultados obtenidos se deben de tomar acciones
para mejorar desempefio, corregir errores detectados en lo que sea necesario.
(Shart, s.f.)

Dentro del contexto de un Sistema de
Gestion de la Calidad (SGC), el PHVA, es
un ciclo dinamico que puede desarrollarse
dentro de cada proceso de la organizacion
y en el sistema del proceso como un todo.
Esta intimamente asociado con la
planificacion, implementacion, control y
mejora continua, tanto en la realizacion
del producto como en otros procesos del
sistema de gestion de la calidad.

webdayanaromero.com

Figura 3.2 Ciclo PHVA
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4- Mejora continua: ldeologia de estar abiertos y en busca de mejoras durante los
procesos de inicio a fin con la meta de alcanzar y cubrir las necesidades de clientes.
Implementacion de ciclo de Deming, como es un ciclo se reinicia constantemente durante

la marcha e implementacion.

5- Capacitacion de los empleados: Sistema que surge de la filosofia de gestion de calidad
total que considera a los empleados como un filtro importante en la deteccion de defectos,
se considera su punto de vista ante la deteccién de anomalias y se implementan sus
sugerencias, se debe capacitar al personal para que se empapen de los requerimientos
de cliente para mediante las herramientas que se les brinda detectar algun fallo a tiempo

para su pronta correccion.

6- Uso de herramientas de calidad: Se debe implementar el control estadistico mediante
las herramientas y métodos de calidad como 5's, Pareto, Gantt, graficos de control,
recoleccion de resultados mediante encuestas, mediciones, histogramas, ciclo de

Deming, indicadores, etc.

Herramientas de calidad disefiadas por el experto en calidad Ishikawa que se usan y son

de vital ayuda para el control y mejora de la calidad en las industrias. (Villnius)
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Hoja de recogida de datos

Método que se usa para la recolecciébn de datos e informaciébn de un proceso o

procedimiento que se realiza de manera constante con la finalidad de identificar patrones,

buscar algun problema o recopilar datos de una hipétesis ya planteada. Es militar a un

checkilist. (ver figura 3.2)

Proceso | Producto acabado | Supervisor |
o Lista de verificacion para contabilizar los

Descripcion defectos de los productos acabados

Periodo de verificacion Del 1 al 6 de marzo de 2017

Requisitos 3| 23 | 33 |43 | 53 | 63 TOTAL
Fractura - S I T I N I 12
Rayado I - 7 I I O 6

Mancha I S M G 2 I DR - ‘I

Tension B 3 8 10 3 1 26

Burbujas 1 1 1 3

Otras 1 1 1 1 4

Figura 3.2 Ejemplo de hoja de recoleccion de datos

Histograma

Gréfico que nos ayuda a identificar de manera facil como se comportan un conjunto de

variables cuantificables en cuestion, se aprecia representada en forma de barras, donde

los datos sobre la superficie son proporcionales a la frecuencia de los datos obtenidos.

(Ver Figura 3.3)
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frecuerca

frecuenca

Intervalos

Figura 3.3 Histograma de frecuencias.
Diagrama de Pareto

Grafico basado en el principio basico de Pareto especialmente aplicado para el area de
calidad donde se afirma que el 20% de las causas son causantes del 80% de los
problemas, ayuda a ordenar de mayor a menor en tanto a las frecuencias en las que
ocurren los problemas y las causas.

Diagrama de barras verticales las cuales se pueden ordenar por prioridades y son muy
practicas para la hora de tomas decisiones y resolver aplicando medidas o soluciones.
(Ver figura 3.4) (Villanueva Arrieta, 2010)
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Diagrama de Pareto

M — 10

-_ o
—— -

Figura 3.4 Diagrama de Pareto.

Encuestas de calidad
Son un conjunto de preguntas relacionadas a un tema en cuestidbn y se agregan
preguntas relacionadas y analizadas que nos brinden la informacién o datos que se

pretenden obtener para dar solucién a un problema o identificarlo.

5S

Es una metodologia muy importante aplicable en cualquier actividad, en la industria
automotriz es una herramienta que se usa diariamente en todas sus areas para mantener
un ciclo de trabajo adecuado, ordenado y que se eliminen desperdicios beneficiando el
flujo de las operaciones haciendo una gran diferencia y ayudando para alcanzar las metas

y objetivos de las empresas. (ver figura 3.6) (Villnius)
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9S

El método 5s aplica
practicas estandar de
limpieza en el lugar de
trabajo. Ayuda a mejorar la
eficiencia eliminando
desperdicios, mejorando el
flujo y reduciendo la
cantidad de procesos
donde sea posible.

SafetyCulture

7-Disefio de calidad: Mediante la vos de cliente los fabricantes de piezas automotrices
deben disefiar un formato que especifique que se cumpla con los requerimientos de

cliente. Cada cliente envia un bosquejo sobre el producto que requiere con las

Clasificar
(seiri)

Poner en orden
(seiton)
Pulir
(seiso)

Mantener
(shitsuke)

Estandarizar
(seiketsu)

Figura 3.5 Ciclo de las 5°S.

especificaciones y caracteristicas que necesita, en base a esto las empresas trabajan

rigurosamente con el fin de apegarse a estas normas o especificaciones.

8-Gestidn de calidad de los proveedores: Involucra a proveedores externos también

punto importante ya que desde la calidad y materia prima adecuada ayuda a la empresa

a elaborar productos de calidad con materiales que cumplan con dicha funcién.

9- Eficiencia en procesos: Mediante los procesos de calidad ya implementados, se puede

beneficiar al cliente con una mejora en tiempo de entrega y con la certificacion de calidad

de un producto.
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10- Efectividad de recursos: Se mide la calidad del producto entregado, tiempo, mano de
obra, reduccion de costos. Se usa para dar a conocer en base a los resultados obtenidos
y comparar con meses 0 afios anteriores si se ha mejorado o si existe algun peligro que

se deba corregir de inmediato. (automotriz, 2022)

CAPITULO 4: DESARROLLO

11. Procedimiento y descripcion de las actividades realizadas.

Cronograma de actividades.

En la presentacion del reporte preliminar se plante6 un cronograma de actividades (Tabla
4.1), tomando en cuenta el tiempo y el proyecto paso a paso que se llevo a cabo, para
esto fue necesario realizar un analisis de deficiencias buscando informacién relevante
véase en (Figura 4.1) que mostro la necesidad de mejorar las normas internas actuales
con las que se trabajan, ya que se detectd que a falta de informacién de requerimientos
de cliente, asignacion de responsabilidades y una evolucidn que se presentd sobre
cambios en las hojas HOE por VIDEOHOE en la empresa, seria necesario trabajar en
conjunto con el area de produccién para llevar un control y un avance a la par mediante

los cambios efectuados a dichos documentos. Es muy importante conocer que las
actualizaciones en las normas se harian a la par de la elaboracion de los videos hoe, ya
que debe de contener misma informacién, ya que en base a estas modificaciones se
presento el proyecto.
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. gdade

Plan de recoleccion de
normas y sus
especificaciones.

Disefio de nueva estructura
de norma de inspeccién de
produccion detallada.

Revision y aprobacién de
Disefio de norma
actualizada.

Piloto de entrenamiento
evaluacién de resultados.

Disefio de evaluacién
efectividad (Monitoreo).

Método y periodicidad de
resultados.

Documentar, realizar los
ajustes a los documentos
correspondientes.

Plan

Plan

Plan

Plan

Plan

Plan

Plan

0 0 0 0

P D C A
agosto Septiembre octubre noviembre Diciembre
$1|S2(S3|S4|S1|S2|S3|S4|S1(S2|S3|S4|S1(S2|S3|S4|S1(S2|S3|S4
Tabla 4.1 Cronograma de actividades proyecto preliminar.
Reclamos de cliente - 2023

P2+P3+P4+P5+P6

i 0 0 0 0 0
abr-23 may-23 jun-23 jul-23 ago-23 sep-23 oct-23 nov-23 dic-23

dic-22 ene-23 feb-23

mar-23

M MARELLI MX M DENSO MX ' U-SHIN M NIPPON SEIKI ¥ NAL M MORIROKU ® NIDEC ® MARELLI NA ®MATSUMITEC ® DONALDSON m SKY ® DENSO TENNESSEE

Figura 4.1 Registros de meses anteriores con reclamos por envié de piezas con defecto
al cliente NAL.
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ETAPA 1. Planear

4.1 Plan de recolecciéon de normas y sus especificaciones.

Para iniciar fue necesario analizar las posibles causas por las que se presentaron los
incidentes, que ocasionaron reclamos de cliente en el mes de marzo, abril, mayo, junio
2023 como se puede observar en la (Figura 4.1), por piezas fuera de especificacion y de
limite rechazadas por el cliente y ademas de los cambios que se tendrian en los
documentos HOE (el formato se presenta en la Figura 4.2) ya que por peticion del area
de ingenieria de procesos se tomd la decision de que era necesario modificar el
documento con la que se trabajaba en ese momento por VIDEOHOE, ya que con su
implementacion se obtendrian notables resultados en base a la inspeccién y trabajo por
parte del personal operando en cada linea de produccidn, a su vez se determind que en
base a los cambios, era importante que se modificaran las normas internas de inspeccion
del area de calidad para tener un control y sintonia en tanto a métodos, rutas y deteccion
de defectos que son rechazados por el cliente para evitar reclamos o perdidas de

contrato.

g SAKAIYA DE MEXICO S.A. DE C.V. FECHADEEMISION | REVISION DOCUMENTO Ko, ELABORD APROED SDM-ACAHOE-
o0
m -4 HOJA DE OPERACION ESTAMDAR:  REAR SIDE RR [RH/LH) 39093 - 36301 / 36302 26-abr-21 ] SOMHIY-HOE-01-620 L“‘ag&ﬂfm&%gzﬁ GERENCIA Revisién 2
Asequrarla calidad del 2. Responsabilidad de preparar . |1 Lider de produseidn, 5. X PAGINA
1. Propésita ‘?“; :Df;:‘::e’;g;gf::;g: 2. Alcance | productoconrespectoas | estacidn de trabajo y ejecutar paso a Dze:ﬁ’:';e 'fﬂ ';‘::;:f :.; ;‘i;";‘;"’::, 2- Supervizor de produccién, | Model 7808 Client NAL
u espesificaciones del cliente. paso la HOE. QuIpD En Y POT: |3 Inspestor de calidad o e 1 / 2
7.- Equipo de _ ] 9. Formatos y registros 10. Tiempo
sequridad 8. Herramienta requeridos (incluge norma Estandar | 126.7 SEC
4 ' requerida ¢
obligatorio de empaque] (seq # ciclo]

AL INICIAR EL
TRABAJO

2-Hacer check listy preparar la mesa

13 HOE

T~ Flecibir |3 maquina | estacion de trabajo hmpia, sin =crap, [ 1M anterion debe de entregar con &' su mesa i Maquina |

=,

AL TERMINAR EL
TRABAJO

1~ Hacet reporte de produscian U sorap
2. Antes de entregar la mesa de trabajo al siguiente turma se deberd de hacer s

3.- Siellate en produccidn no se 3

cubierta, avisar 3l

Ia

tidad actual.

LLENADO DEL
1 | cHeckust

"D Iz mampara ax

tomo ¢l check

list [SORHRY-F-01-02] haga

la verificacicn y llenado

£0me s& me indics enla

[SOR-INY-HOE-01-01)

3lgin cambio de modelo
“Werifico que el producto que
w0y a ingestar corresponda
con elnimera de parte.
ssignada parmilider
supervisar, ootejando con
Orden de produccidn.

Espero a que termine
primer ciclo de inyeccin,
que el robot tome Ia pieza delf

44 q
labanda o conveyor como
e puede obervar enla

HOE de llenado de check ist|

“Riealizn estaverifioanidn al | s
inicia del turno o después de |~

VERTFICACTON
2 DE

T diflo =1 tableto de produceion
delamiquina yrevizo la piezas de|
liberacitn que dejo el técnico de
calidad. Si encuentro alguna
anomalia en |a pieza que no esté
cumplienda con los criverios de
calidad reportar al lider o
superwisor en umo.

5 | Corte de canal
Ton MIsujeto a pieza por Ja parte}

central como se puede apreciar
enlalmégen 1, evitando atoda
costa sujetarla como

enlalmagen 2 ya que esto

siguiente imagen (De existic
h

accién del robot o molde
avisar allider o supervisor
deltumo}; el molde volvera 3
dar ciclo continuamente ya
que estd trabaja en modo
automético.

T s F

v v
Calidad | Sequridad | Facilida
d

Fesultado en caso de
incumplimientos: S la pinza
del robot no sujeta la pieza
este se alamarayla
maquina se detendra hasta
que se reinicie el robot junto
conlamaquina.

Figura 4.2 HOE actual y en proceso de cambio. 780B Rear Side RR.

generar
continuando con MD sostengo
las pinzas termicas y realizo el
corte por la parte lisa de |3 piez,
me asequro que la pieza siente
totalmente para generar un corte
3l 135, como se aprecia enla
Imagen 1, paso mi dedo indice por
el mismo, para certificar que este
se encuentre al ras y no presente
residuos de rebaba, en este
numero de parte se deben de
cortar de manera diagonal ya que.
s0n 2 piezas de la misma cavidad
como se aprecia enla siguiente
imagen. Despues giro la pieza 180
para poder repetir el mismo

procesimiento ya antes
mencionado de corte.
c s F
v
Calidad | Sequridad | Facilidad

Resultado en caso de
incumplimiento: de na haber
realizado el corte de manera
coffecta esto generara rebabas o
corte alto, lo que provocara
problemas con el emsable y
problemas de calidad.

Imigen 1
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En base al analisis que realice revisando los documentos HOE y Normas de inspeccion
de calidad, detecte que ambos documentos se encontraban en el tablero en un lugar
visible en el area de trabajo, pero desafortunadamente las personas operando las
maquinas no las revisan, no checan la ruta especificada en la Hoe y cada persona en los
diferentes turnos inspecciona la pieza como mejor lo considera, por lo que ya se habian
planteado cambiar la hoja HOE por VIDEOS HOE, con la finalidad de cambiar el formato
de capacitacion, facilitar el aprendizaje y motivar a las personas a seguir adecuadamente
la ruta de inspeccion.

Por lo que en conjunto el area de calidad concluyo que las piezas que se por error se
enviaron al cliente y generaron los reclamos, fueron por la mala capacitacion y por qué
las personas no siguen adecuadamente una ruta de inspeccion que para ellos sea facil,
entendible y que se les comunique de la gran importancia de realizar un trabajo de calidad
que beneficia a todos en la empresa. De esto surge la necesidad de este proyecto.

El plan de accion se muestra a continuacion (Ver Tabla 4.2), método que se presento para
revisar avances y el paso a paso durante el proceso de recoleccion de datos e
informacion, ya que fue muy importante conocer a detalle los requerimientos que pide el
cliente en base a cada pieza o numero de parte, y que ademas mediante el proceso de
produccion se detectan defectos por diferentes causas o variables y para lo que es
importante conocer y llevar un adecuado control para detectarlos.

: M FECHA DE ELABORACION | ACTUALIZACON £LABOAD REISO |
| !

T | ¢+ ] [ e w1

Asante Sana T —— arreanzs i N Bt e Caron

WO PARTE W D Pl

PLANEACION

Tabla 4.2 Plan de actividades de recoleccion de datos.
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Etapa 2. Hacer

4.2 Diserio y modificacion de estructura de norma de inspeccion de produccion
detallada. (Modificar el manual de defectos).

De inicio se tomd el proyecto 780B con numero de parte Rear Side RR 99033-
36301/36302, principalmente partimos de investigar las caracteristicas de la pieza como
se muestra en la imagen (Figura 4.3) y las areas o zonas (Figura 4.4) que indican la
importancia que genera un defecto para definir si es una pieza OK o NG.

Zonas de inspeccion

ZonaC
(zona de no vista)

Zona BB
(zona de menon
vista)

Figura 4.3 Zonas de inspeccion de la pieza Rear Side RR.
Para la elaboracion de estas diapositivas fue necesario conocer a detalle las piezas,
caracteristicas y su funcién.

Caracteristicas del Read Side RR

Figura 4.4 Caracteristicas de la pieza.
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Ahora aqui en las siguientes imagenes se enlistan los defectos visuales que fueron
detectados durante el analisis de piezas en produccion en maquina de Rear Side RR, y
que fueron agregados para la actualizacion de la norma.

Caracteristica 1

’Disgarommn:

No se acepta, siempre se presenta en zona @ccién de la piezaincompleta, localizada en la parte opuesta al punto
de inyeccion.

Figura 4.5 Primer defecto. Disparo corto de la pieza.

Caracteristica 2
’ Marca de regulacién: ‘

Confirmar contra pieza master que la marca de regulacion este legible y libre de dafios. Se encuentraen la Zon

[

Figura 4.6 Segundo defecto en la pieza. Marca de regulacion.

38



Caracteristica 3

\Corte de canal: ‘

El corte de canal debe ser al ras de |a pieza, debe ser sin exceso o faltante de material después de su corte.
Se encuentra en zona.

Figura 4.7 Tercer defecto en la pieza. Corte de canal.

Caracteristica 4

Rechupe :

Defecto funcional aceptable contra pieza master. Aparece en zona.ndulacién de la superficie de la pieza.

Figura 4.8 Cuarto defecto en la pieza. Rechupe.
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SARAIVR UE MEA

Caracteristica 5

’ Puntos negros / cafes:

Puntos dispersos dentro de |a pieza de tonalidad oscura. Se aceptan puntos igual o menor a 0.3mm sin formar una linea,
existan mas de tres puntos en la misma area; entre cada punto debe de existir una distancia minima de 10

mancha o que
cm. Zona.

s

Figura 4.9 Quinto defecto en la pieza. Puntos negros o cafés.

Caracteristica 6

Silver :

No se aceptasilver en ninglin grado en Zona ‘rcas en color plata, en ocasiones similar a un cometa, siempre en
direccion al flujo de laresina en la pieza.

Figura 4.10 Sexto defecto en la pieza. Silver o mancha plateada.
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Carcterl'stica 7

Rayas:

No se acepta en Zona .‘ecto de apariencia penalizado.

Figura 4.11 Séptimo defecto en la pieza. Rayas.

Caracteristica 8

Mancha:

No se permiten manchas sobre la superficie de la pieza. (Zona )‘fecto estético.

Figura 4.12 Octavo defecto en la pieza. Mancha.
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ristica 9

’Mezcla de material: ‘

No se aceptan piezas de lado contrario a la identificacion de la caja. Error en la colocacién de las piezas dentro del
empaque

Figura 4.13 Noveno defecto en la pieza. Mezcla de material.

En colaboracion del area de calidad y produccion se determinaron asignacion de
responsabilidades para agregar a norma de inspeccion con la finalidad de asegurar que
la informacién especifica fuera interpretada sin problemas por el personal a cargo y
operando en linea de produccion.

En la Tabla 4.3 se puede observar el trabajo en conjunto del area de calidad y produccion
de acuerdo a las necesidades de revision y llenado de formatos con el objetivo de
especificar la aportacion de cada persona y evitar enviar a nuestro cliente piezas con
condiciones que no acepta y que fue agregado al formato final de norma de inspeccion.
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T.de .
Frec Método de control Resp
muestra
Hoja de produccién por hora
100% Cada lote del proceso de inyeccién Operador
SDM-PRO-R-12-04
1 pieza por ::réarLc::; }:r?::éiii de Registro de Inspeccion de T. Calidad
cavidad |Madun ! Producto SDM-ACA-R-09-01 |
turno yfin de corrida.
1 pieza por |Cada arranque o ajuste de Hoja de producqon p?[ hora
cavidad |maguina del proceso de inyeccién Operador
q SDM-PRO-R-12-04
1 pieza por g;anu(?::s ){rzj:sséilieo de Registro de Inspeccion de T. Calidad
cavidad |Moduin: . Producto SDM-ACAR-09-01 |
turno yfin de corrida.
Hoja de produccién por hora
100% Cada lote del proceso de inyeccién Operador
SDM-PRO-R-12-04
1 pieza por g;ar:ﬂ::z {r?::éiii de Registro de Inspeccion de T. Calidad
cavidad |oduna: . Producto SDM-ACAR-09-01 |
turno yfin de corrida.
Hoja de produccién por hora
100% Cada lote del proceso de inyeccién Operador
SDM-PRO-R-12-04
. Ar j . -
1 pieza por m;ar:ﬂ:; }:r?#:éiii de Registro de Inspeccion de T. Calidad
cavidad |Madun ! Producto SDM-ACA-R-09-01 |
turno yfin de corrida.
Hoja de produccion por hora
100% Cada lote del proceso de inyeccién Operador
SDM-PRO-R-12-04
1 pieza por g;anu?rl:s {;:J:sséiieo de Registro de Inspeccion de T. Calidad
cavidad |Modun, . Producto SDM-ACA-R-09-01 |
turno yfin de corrida.
Hoja de produccién por hora
100% Cada lote del proceso de inyeccién Operador
SDM-PRO-R-12-04
1 pieza por g;ar:ﬂ::: {rzj:ss;irdsz de Registro de Inspeccion de T. calidad
cavidad |oduina. . Producto SDM-ACAR-09-01 |
turno yfin de corrida.
Hoja de produccién por hora
100% Cada lote del proceso de inyeccién Operador
SDM-PRO-R-12-04
. Ar j . -
1 pieza por m;ar:ﬂ:z }:r?::;iii de Registro de Inspeccion de T. calidad
cavidad quina, ! Producto SDM-ACA-R-09-01 |~
turno yfin de corrida.
Hoja de produccién por hora
100% Cada lote del proceso de inyeccién Operador
SDM-PRO-R-12-04
1 pieza por g;anu(?rl:s {r?:sséirieo de Registro de Inspeccién de T. Calidad
cavidad |Modun, . Producto SDM-ACA-R-09-01 |
turno yfin de corrida.
Hoja de produccién por hora
100% Cada lote del proceso de inyeccién Operador
SDM-PRO-R-12-04
1 pieza por g;ar:ﬂ::z {r?::éiii de Registro de Inspeccion de T. Calidad
cavidad |Moduna: . Producto SDM-ACA-R-09-01 |
turno yfin de corrida.

Tabla 4.3 Asignacion de responsab

ilidades Operador,
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Otra peticidon y mejora que se propuso para completar la norma fue agregar ruta de
inspeccion que se muestra en la Figura 4.14, la cual se actualizé a la par de los VIDEO
HOE, ya que es necesario que lleven la misma informacién que se les entrega a todo el
personal colaborando en las actividades de produccion y calidad para evitar cometer
errores y que no se lleve el control adecuado y en consecuencia que los resultados
obtenidos después de la implementacidon no sean los esperados mediante dicha mejora.
Para esto se agregé la ruta de inspeccion que se acordd después del analisis entre las

areas involucradas para aportar una informacion actual.

RUTA DE INSPECCION

4° Revisar en

o .
3° Inspeccionar

Iméagen 1

1° Inspeccionar zona C para pantalla blanca y
zona A de defectos 2° Inspeccionar confirmar que no negra
de apariencia exista disparo corto
el corte de canal ofractura

Figura 4.14 Ruta de inspeccién actualizada.
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4.3 Revisién y aprobacion de disefio de norma actualizada por gerencia.

La empresa Asante Sana SA de CV. Trabaja con el sistema E-Flow (Figura 4.15), en el
cual se puede ver toda la informacién de las areas que comprenden a la empresa, para
esto es necesario que al actualizar un documento se sube al sistema para su revision y
aprobacion, cuando el documento es aprobado por gerencia se actualiza en el sistema

E-flow y se hace oficial.

Figura 4.15 Sistema E-Flow.

En la siguiente Figura 4.16 se observan los datos que se agregaron para cumplir con los
requisitos de alta de folio de la solicitud de actualizaciéon para la norma de inspeccion
Rear Side RR.

EI oocumentacion 150 Folio 6-29131 &

& Procesos
‘Documentacién
ur | Buscar Documento Existente

Nimero de Documento ]

Titulo del Documento ( )

Tipo de Documento —> [ seleccione.. ]

(s | Escimnnatitscroes| Crfir e S I s
Personal

pEEEERERT

Revision a editar o subir )

Fechs sctusl itims revisién | Debe coincidir con |a del encsbezads del
documento!

Departamento
Namero de Proceso
Motive del Cambio

Folio de 6M [:] Escriba el folis de 6M (si aplica)(no aplica
escriba NA)

4
Formato valido PDF

Documento PDF (Obligatorio)

Repositorio Documentos IS0
Documento Plantilia Excel,Word o
Power Point (Obli i

Suba aqui la plantilla del Documento

2 =

Nuevo comentario:

Figura 4.16 Llenado de datos de solicitud para pedir aprobacion.
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Después de enviar los datos y documentos para la revision y aprobacién por gerencia, se
imprimid el documento oficial y se presentd en el area de trabajo, asi como también se
hizo de conocimiento a las personas involucradas para que informen y hagan cumplir con

los requisitos establecidos y se cumpla con el objetivo de la mejora.

ETAPA 3. Revisar

4.4 Promover una prueba piloto y analizar resultados.
Una vez que se aprobd la solicitud y se implemento en el area de trabajo en conjunto con

el area de produccion y capacitacién se hizo de conocimiento a operadores y lider de
area para que se implementara la nueva ruta de inspeccién y la asignacion de

responsabilidades para posteriormente analizar los resultados de dicha mejora.

En la Figura 4.17 se puede observar cdmo se impartio la capacitacion del video hoe y la

presentacion de la norma actualizada que coincide completamente en informacion.

Figura 4.17 Capacitacion de norma actualizada a trabajadores de maquina.
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ETAPA 4. ACTUAR

4.5 Diseno y evaluacion de efectividad (monitoreo).

Como método de evaluacion de la efectividad se elaboré un monitoreo el cual es aplicado
a cada operario en maquina para revisar si lleva a cabo la ruta establecida en la norma
de inspeccion actualizada y si con las modificaciones que se agregaron las personas
detectan los defectos y hacen la separacion adecuada de piezas que cumplen y no
cumplen con las especificaciones que el cliente requiere para que las piezas cumplan su

fusién de manera esperada y para la que fueron creadas.

4.6 Documentar, realizar los ajustes a los documentos correspondientes.

Una vez que se implementdé como propuesta y prueba piloto para el proyecto el nuevo
formato de ruta de inspeccién del area de calidad, agregados el nuevo método de ruta de
inspeccion y con la asignacion de responsabilidades se obtuvieron mejoras en
coordinacion del area de produccion, calidad y capacitacion ya que se trabajo con la
mismo método y facilito la comunicacion entre los mismos, ademas la informacion que se
les brindo desde el primer filtro de deteccion de defectos que son los operadores en las
maquinas fue bastante sencilla y fue replicada asegurando que se cumpla con el objetivo
para lo que fue destinado este proyecto o mejora. Con la aprobacion de dicho proyecto
notando los resultados se en la pieza Rear Side RR, se aprobd seguir con la
implementacion de esta mejora a los numeros de parte para las que se trabaja para

cliente NAL. Sumando los proyectos nuevos que estan en proceso de produccion masiva.
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CAPITULO 5: RESULTADOS

12.Resultados
Como resultados de la etapa 4 les presento algunos ejemplos de las normas actualizadas

en tanto a las caracteristicas que ya les mencioné anteriormente.

M ASANTE SANA S.A. DE C.V. Emisién |Revision Documento Elabor6 Aprobé
. Lo SDM-ACA-R-09- Staff de Calidad .
Asante Sana - Norma de inspeccion de producto 26/4/2021 3 ) ) Gerencia
® 499 Nadia Rodriguez
Area de produccién Inyeccién .
Modelo 780B }\
Numero de parte 99093 - 36301 / 36302 | N
- N
Nombre de parte Rear Side RR z\\\ >
Molde 99093 - 36301 / 36302 N
Cavidades 2 (LH - RH)
- . . . L Equipo T.de .
No. Caracteristica |Clas Especificacion / Tolerancia /Criterio quip Frec Método de control Resp
demed |muestra
Hoja de produccién por hora
100% [Cada lote del proceso de inyeccion Operador
SDM-PRO-R-12-04
1 Disparo corto No se acepta
cavidad | oo Producto SDM-ACAR-09-01
turno y fin de corrida.
. Hoja de produccién por hora
N ple@ por Cada‘arranque oajuste de del proceso de inyeccion Operador
cavidad
i SDM-PRO-R-12-04
2 Marca de Confirmar contra master que la marca de regulacion este legible y
regulacion libre de dafos ’
. Aranque y ajuste de i
1 pieza por maquina, transcurso de Registro de Inspeccion de T. Calidad
cavidad q N Producto SDM-ACA-R-09-01
turno y fin de corrida
Hoja de produccién por hora
100% |Cada lote del proceso de inyeccién Operador
SDM-PRO-R-12-04
3 Corte de canal El corte de canal debe ser sin exceso o faltante de material
Arranque y ajuste de . e
1piezapor| Registro de Inspeccion de
cavidad maquina, transcurso de Producto SOM-ACA-R-09-01 T. Calidad
turno yfin de corrida.
Hoja de produccién por hora
100% Cada lote del proceso de inyeccion Operador
SDM-PRO-R-12-04
4 Rechupe Aceptable contra pieza master
Arranque y ajuste de .
1piezapor| . Registro de Inspeccion de
cavidad | Té0UIN, raNsCUISOde ooy, 0o spivacAR-09-01 [T CAIHAT
turno y fin de corrida.
Hoja de produccién por hora
100% |Cada lote del proceso de inyeccién  [Operador
Se aceptan puntos < 0.3 mm sin formar una linea, mancha o que SDM-PRO-R-12-04
5 untos negros | cafe existan mas de tres puntos en la misma area; entre cada punto Visual
debe de existir una distancia minima de 10 cm Arranque y ajuste de . e
Lpiezapor | .o ina, transcurso de | Re9ISt0 de Inspeccionde 1. oo
cavidad | oo Producto SDM-ACAR-09-01
turno y fin de corrida,
Hoja de produccion por hora
100% [Cada lote del proceso de inyeccion  |Operador
SDM-PRO-R-12-04
6 Silver No se acepta en zona A
. Aranque yajuste de i
1 pieza por Registro de Inspeccion de .
cavidad magquina, transcurso de Producto SOM-ACA-R-09-01 T. Calidad
turno y fin de corrida.
Hoja de produccién por hora
100% |Cada lote del proceso de inyeccién Operador
SDM-PRO-R-12-04
7 Rayas No se acepta en zona A
Aranque yajuste de : .
1piezapor| Registro de Inspeccion de
cavidad |Maauina, transcurso de Producto SOM-ACA-R-09-01 T. Calidad
turno yfin de corrida.
Hoja de produccién por hora
100% Cada lote del proceso de inyeccion Operador
SDM-PRO-R-12-04
8 Mancha No se acepta en zona A
Arranque y ajuste de .
1piezapor | Registro de Inspeccion de
cavidad | MéAUINa tANSCUISo de 54010 spvacAR-09-01 |1 CAIdAd
turno y fin de corrida.
Hoja de produccién por hora
100% [Cada lote del proceso de inyeccién  [Operador
SDM-PRO-R-12-04
9 Mezcla de material No se aceptan piezas de lado contrario a la identificacion de la caja
cavidad | oo Producto SDM-ACAR-08-01
turno y fin de corrida,
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L L L L L
Plan de Reaccién: Parar la operacion, avisar al supenisor y esperar instrucciones. Nota: Todos los items deben ser validados en la liberacion de producto.

3° Inspeccionar 4 Revisar en

Imdgen1 @ .

1° Inspeccionar : : zona C para pantalla blancay
zona A de defectos 2° Inspeccionar C9nf'rmar gueno negra
d : i exista dlsparo corto
e apariencia
el corte de canal o fractura
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No. Caracteristica Cla Especificacion / Tolerancia /Criterio 52;:23 m-l:.e:?ra Frec Método de control Resp
N/A N/A N/A [N/A N/A N/A N/A N/A N/A
No. Caracteristica cla Especificacion / Tolerancia /Criterio Eg?‘:zg mlrjeifra Frec Método de control Resp
Min 88.4 gr
R =90.2 gr (+/- 2%) )
M 920 iz M) e
D1 Peso Bascula por d‘l tum’o finde SDM-ACA-R-09-01 de
Min 86.2 gr cavidad o Calidad
L =88.0 gr (+/-2%)
Max 89.8 gr
D2  |Fotometria Minimo 13.67 candelas Fotémetro | por quina, tran SDM-ACA-R-09-01 de
. de turno y fin de )
cavidad ; Calidad
corrida.
. Arranque y ajuste de -
Altura del corte . 1pieza maquina, transcurso Tecnico
D3 <0.2 mm Lainas por ) SDM-ACA-R-09-01 de
de canal y de turno y finde )
cavidad corrida. Calidad

D3

“\"‘-—.__-_— ) —,,.;f_/f /.|
——— —_— et

0 26/4/2021 Emision de documento Gerencia
1 15/2/2022 Se agregan defectos de apariencia y funcionalidad. Gerencia
Se agrega ruta de inspeccion y se re ordenan caracteristicas. Se modifica
3 30/10/2023 | la frecuencia de inspeccion para todas las caracteristicas. Se actualiza la Gerencia

seccién de cambios de acuerdo al procedimiento SDM-ACA-P-01

Figura 5.1 Norma actualizada y aprobada. Rear Side RR.
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M ASANTE SANAS.A DEC.V. Emisién Revisién Documento Elaboré Aprob6
. o Staff de Calidad .
Asante Sana ® Norma de inspecci6n de producto 23/6/2021 1 SDM-ACA-R-09-498 Nadia Rodriguez Gerencia
Area de produccion Inyeccién
Modelo 780B
Numero de parte 99092-24601/24602
Nombre de parte Reflex Reflector
Molde 99092-24601/24602
Cavidades 2 (LH - RH)
Caracteristica Clas Especificacion / Tolerancia /Criterio Equipo de med mE’ei‘:ra Frec Método de control Resp
Hoja de produccion por hora
100% Cada lote del proceso de inyeccién Operador
. SDM-PRO-R-12-04
Disparo corto No se acepta -
Arranque y ajuste de .
1 pieza por mAquina, trANSCurso Registro de Inspeccién de T. Calidad
cavidad | oduna > Vproducto SOM-ACAR-09-01 |
de turno yfin de corrida.!
. . Hoja de produccién por hora
1 pieza por |Cada arranque o ajuste . .
del proceso de inyeccién Operador
. L . cavidad [de maquina
» Confirmar contra master que la marca de regulacion este legible y SDM-PRO-R-12-04
Marca de regulacién . o -
libre de dafios . Arranque y ajuste de . o
1 pieza por MAquina, ranscurso Registro de Inspeccién de T. Calidad
cavidad || oouna ’ |Producto SDM-ACAR-09-01 |
de turno y fin de corrida.,
Hoja de produccion por hora
100% Cada lote del proceso de inyeccién Operador
. . SDM-PRO-R-12-04
Corte de canal El corte de canal debe ser sin exceso o faltante de material -
. Arranque y ajuste de . i
1 pieza por mAQUIna, ranscurso Registro de Inspeccion de T. Calidad
cavidad q ! . {Producto SDM-ACA-R-09-01 |~
de turno yfin de corrida.!
. Hoja de produccién por hora
1 pieza por . . e
cavidad Cada caja del proceso de inyeccién Operador
o . " SDM-PRO-R-12-05
Deformacion No se acepta. Confirmar contra ensamble de cliente
. Arranque y ajuste de . .
1 pieza por maquina, ranscurso Registro de Inspeccién de T. Calidad
cavidad |o0una ’ |Producto SDM-ACAR-09-02 |~
de turno yfin de corrida.,
Hoja de produccién por hora
s ta tos 0.3 in f i h 100% Cada lote del proceso de inyeccién Operador
e aceptan puntos < 0.3 mm sin formar una linea, mancha o que INSPECCION SDM-PRO-R-12-04
Puntos negros existan mas de tres puntos en la misma area; entre cada punto VISUAL -
debe de existir una distancia minima de 10 cm 1 pieza por “",a"‘?“e vajuste de | Registro de Inspeccion de .
maquina, transcurso T. Calidad
cavidad Producto SDM-ACA-R-09-01
de turno yfin de corrida.|
Hoja de produccién por hora
100% |Cada lote del proceso de inyeccién Operador
" SDM-PRO-R-12-04
Silver No se acepta en zona A r od
1 pieza por m:Ti:; i?:sscirsi Registro de Inspeccion de T. Calidad
cavidad | oduina U ’ [Producto SDOM-ACAR-09-01 |
de turno yfin de corrida.,
Hoja de produccién por hora
100% |Cada lote del proceso de inyeccién Operador
No se acepta. Se presenta regularmente como mancha en zona de SDM-PRO-R-12-04
Gas atrapado -
los prismas . Arranque y ajuste de . i
1 pieza por MAqUIna, ranscurso |Registro de Inspeccion de T. Calidad
cavidad | oduna > 1Producto SODM-ACAR-09-01 |
de turno y fin de corrida.
Hoja de produccion por hora
100% Cada lote del proceso de inyeccién Operador
. SDM-PRO-R-12-04
Réafaga No se acepta.en zona A -
Arranque y ajuste de .
1 pieza por mAquina, traNScurso Registro de Inspeccién de T. Calidad
cavidad | oduna ’ [Producto SDOM-ACAR-09-01 |
de turno yfin de corrida.,
Hoja de produccién por hora
100% |Cada lote del proceso de inyeccién Operador
. . . . " i . SDM-PRO-R-12-04
Mezcla de material No se aceptan piezas de lado contrario a la identificacién de la caja -
. Arranque y ajuste de . o
1 pieza por MAquina, ranscurso Registro de Inspeccién de T. Calidad
cavidad || o0una Producto SDM-ACA-R-09-01 |

de turno y fin de corrida.
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Plan de Reaccién: Parar la operacion, avisar al supenvisor y esperar instrucciones.

2. MARCA DE 3. CORTE DE
REGULACION L

DESCARTAR DEFORMACION
CONTRA ENSAMBLE

RUTA DE INSPECCION

2- Inspeccidn visual zona A de
pieza R en pantalla blanca y negra.

3- Inspeccion visual zona A de
pieza L en pantalla blanca y negra.

1- Inspeccién visual zona A de
ambas piezas, realizando
movimientos en forma de vaivén.

5- Corte de canal, piezaR
con zona A hacia arriba y
piezal con zona A hacia

4-Giro y reviso que no exista
disparo corto en clips de ensamble.
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No. Caracteristica Clas Especificacién / Tolerancia /Criterio Equipo de med m;l;'pd?m Frec Método de control Resp
Do N/A N/A |N/A N/A N/A N/A N/A N/A
No. Caracteristica Clas Especificacion / Tolerancia /Criterio Equipo de med mIé:?ra Frec Método de control Resp
min: 33 gr . Arran " .
que y ajuste de maquina, s
b1 [Peso 34 (+1- 3%) g Bascula | M PIEBAPOT| B s dotumo yfinde SDM-ACAR.09-01 | TEonico de
max: 35 gr cavidad corrida. Calidad
] - . 5 piezas | Arranaueyajuste de maquina, Técnico de
D2 Fotometria Minino 31.20 Candelas Fotémetro por cavidad transcursz:;lduar‘nu yfinde SDM-ACA-R-09-01 Calidad
i Arranque yajuste de maquina, scni
b3 [|Alturadel corte de <0.2mm Lainas Lpiezapor | & reo de tumo yfin de SDMACAR.00.01 | Tecnicode
canal cavidad corrida. Calidad
I
]
[}
]
I
I
I
I
[}
I
]
]
[}
]
I
0 23/6/2021 Emisién de documento Gerencia
1 1/11/2022 Se agregan las caracteristicas de deformacion, gas atrapado y rafaga. Se actualiza la seccién de cambios de acuerdo Gerencia
al procedimiento SDM-ACA-P-01, SDM-PRO-R-12-04. Se agrega ruta de isnpeccion.

Figura 5.2 Norma actualizada y aprobada. Réflex Reflector.
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M ASANTE SANAS.A DE C.V. Emision Revision Documento Elaboré Aprobé
Asante Sana ® Norma de inspeccién de producto 23/6/2021 2 SDM-ACA-R-09-497 S;Zﬁ;dsoﬁg?;i Gerencia
Area de produccién Inyeccién fo— —
Modelo 780B ]
Nimero de parte 99033-09811/09812 & l'l'.,,_-'f
Nombre de parte N
Molde 99033-09811/09812 = ‘
Cavidades 2 (LH - RH) ey
Caracteristica Clas Especificacién / Tolerancia /Criterio Equipo de med mI‘eiira Frec Método de control Resp
Hoja de produccién por hora
100% |Cada lote del proceso de inyeccion Operador
. SDM-PRO-R-12-04
Disparo corto No se acepta A uste d
1 pieza por mréar:ﬁ]:; ):r?:sscirsi Registro de Inspeccién de T Calidad
cavidad N - - {Producto SDM-ACA-R-09-01 | *
de turno yfin de corrida.
1 pieza por |Cada arranque o ajuste, Hoja de producqon pf’f hora
cavidad |de maquina del proceso de inyeccion Operador
. Confirmar contra master que la marca de regulacion este legible y q SDM-PRO-R-12-04
Marca de regulacion libre de dafios e 3
1 pieza por m;anur:i{':ae );r:\]:sscirsi Registro de Inspeccion de T Calidad
cavidad [T oduna i > {Producto SDM-ACA-R-09-01 |~
de turno yfin de corrida.
Hoja de produccién por hora
100% Cada lote del proceso de inyeccion Operador
. . SDM-PRO-R-12-04
Corte de canal El corte de canal debe ser sin exceso o faltante de material e - p
1 pieza por mréar:;]:; ):r?:ss;irsi Registro de Inspeccion de T. Calidad
cavidad q - - {Producto SDM-ACA-R-09-01 | *
de turno yfin de corrida.
1 pieza por Hoja de produccién por hora
::)avidaz Cada caja del proceso de inyeccion Operador
N . . SDM-PRO-R-12-05
Deformacion No se acepta. Confirmar contra ensamble de cliente e 53
1 pieza por mr:nu?;j: );r:\]::cir; Registro de Inspeccion de T Calidad
cavidad [Toduna I > {Producto SDM-ACA-R-09-02 |~
de turno yfin de corrida.
Hoja de produccién por hora
s i t0s €03 in i h 100% Cada lote del proceso de inyecciéon Operador
e aceptan puntos < 0.3 mm sin formar una mIea. mancha o que NS N SDM-PRO-R-12-04
Puntos negros existan mas de tres puntos en la misma area; entre cada punto VISUAL -
debe de existir una distancia minima de 10 cm 1 pieza por gr;ar:]?nui ):r?::;iii Registro de Inspeccion de T. calidad
cavidad [Toduna& > {producto som-ACAR-09-01 |
de turno yfin de corrida.
Hoja de produccién por hora
100% |Cada lote del proceso de inyeccion Operador
" SDM-PRO-R-12-04
Silver No se acepta en zona A ~ Py
1 pieza por mréanu?;j: ):r:]:;zrsi Registro de Inspeccién de T Calidad
cavidad [Toduna I > {Producto SDM-ACA-R-09-01 |~
de turno yfin de corrida.
Hoja de produccién por hora
100% Cada lote del proceso de inyeccion Operador
Gas atrapado No se acepta. Se presenta regularmente como mancha en zona de SDM-PRO-R-12-04
los prismas N Arranque y ajuste de . o
1 pieza por MAQUINa, trANSCUTSO Registro de Inspeccion de T Calidad
cavidad [ Todun > IProducto SDM-ACAR-09-01 |
de turno yfin de corrida.
Hoja de produccién por hora
100% |Cada lote del proceso de inyeccion Operador
SDM-PRO-R-12-04
Réafaga No se acepta.en zona A e = d
1 pieza por mréar:]qi;ae ):r?::cirsi Registro de Inspeccién de T Calidad
cavidad [T duIN Producto SDM-ACA-R-09-01 |~
de turno yfin de corrida.
Hoja de produccién por hora
100% Cada lote del proceso de inyeccién Operador
: . . . e o . SDM-PRO-R-12-04
Mezcla de material No se aceptan piezas de lado contrario a la identificacion de la caja e sed
1 pieza por mféaf:lﬂll:: ):r:\J:sscirsi Registro de Inspeccion de T. Calidad
cavidad  [Todun: Producto SDM-ACA-R-09-01 |

de turno yfin de corrida.

Corte de
canal

Disparo

corto
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RUTA DE INSPECCION

1° Inspeccionar la pieza en pantalla negra y blanca, de acuerdo al orden y posicién que se indica en las imédgenes, para detectar defectos de apariencia.

.\
|8

1* Inspeccionar zona B en pantalla 2* Inspeccionar zona A en pantalla 3* Inspeccionar zona B en pantalla 4* Inspeccionar zona C, barrenos en
negra y blanca. negra y blanca. negray blanca. pantalla negra y blanca.

Si la pieza no presenta defectos de apariencia, realizar el corte de canal y
confirmar que este no tenga exceso o faltante de material.

5" Inspeccionar parting line en ambas 6" Inspeccionar realizando un vaivén en
pantallas. cada pieza.

2do Corte zona A hacia abajo.

- - —_— Equipo de T. de
MNo. Caracteristica Clas Especificacion | Tolerancia /Criterio med sostra Frec Método de control Resp
NIA NIA NiA | NIA NIA NiA NiA NIA NIA
No. Caracteristica Clas Especificacion / Tolerancia /Criterio Equipo de T.da Frec Método de control Resp
med muestra
min: 30.1 gr
. 1 plaza por Arranque y ajusie de maquina, Técnico dal
D1 Peso 3ar Bascula Eaa | wranscurss e namy fivce ) SDM-ACA-R-08-01 Calidad
mas: 31.9 gr
5 plezas por A e de maguina, Técnico de|
D2 Fotometria Minimo 11.17 candelas Fotometro i un:_‘::g::f‘mm* e SDM-ACA-R-09-01 Calidad
Altura del corte de . 1 pieza por A e de macuina, Técnico de|
D3 canal = 0.2 mm Lainas cavidad un;r:'u?ofmy::fnﬂmoemm . SDM-ACA-R-00-01 Calidad
D3
o] 23/6/2021 Emisién de documento Gerencia
1 26/8/2022 Se agregan defectos. Gerencia
2 8/11/2023 Se agregan las caracteristicas de deformacion, gas atrapado y rafaga. Se actualiza la seccién de cambios de acuerdo Gerencia
al procedimiento SDM-ACA-P-01, SDM-PRO-R-12-04. Se agrega ruta de isnpeccion.

Figura 5.3 Norma actualizada y aprobada. Rear RR.



Después de dar a conocer la norma actualizada a todo el personal involucrado en el area
de trabajo, fue necesario monitorear si las personas operando las maquinas como se
observa en las figuras 5.4 y 5.5, con la finalidad de certificar si seguian las rutas que se
agregaron en la norma como parte del proyecto en marcha, las observaciones fueron
satisfactorias pues las personas siguen correctamente los pasos en la ruta de inspeccién
y se ha demostrado con resultados sustentados en datos que nos indican que el proyecto
ha sido un éxito, ya que después de la aplicacion de la nueva mejora en las nomas de
inspeccion del area de calidad se disminuyeron completamente los reclamos por parte

de cliente Nal, esto ha sido posible porque con la nueva ruta aplicada se evita enviar

material NG.

Figura 5.4 Operario Turno 1. Figura 5.5 Operario Turno 2.
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Formato de monitoreo (ver figura 5.6 y 5.7) con el que se evalua al personal operario en
maquina. Se motivo a las personas indicando que segun la calificacion en se evaluacion
se daria un cambio de nivel el cual les beneficiaria monetariamente.

—
- e ~ I E—— 1 e T mereacdn
l s SAKATA DL WENCOSA DEC Y FECHA 08 EVBON | REVISON Lo L ' l
| B -
o : i | S - —
e e ~ Al " o on | 1 ANY
L o€ CreRACION il 1 ety MRRIIOE | WTARE OE CAPACITAC |

Folio: CHANY:

Nombve del Empless Wa[d L {‘A:’/ & él: Fema ia Nemea M
v °

Twho delcurso REAR SIDE RR (RHALK) 95093 - 36301 / 38202 No Dadoc  SOMINTHOESI4®  Rayace
Contenids del curso Proceso de REAR SIDE RR {RHILH) 99093 - 36301 / 36302 Fecrs @ -4 /-
¥ criterios de uerdo a norms de (SDM-ACA-R.09-489) Awa  INYECCION Lugar ,Léalxa__ﬁ.
Nobes cel mstructon ZE:;/,) (L me “!ﬂﬂﬂz Frma : Duracn 2 (/25
MONITOREO DE OPERACION
Cumgple = OK o # 0L LOTE b‘mm
Ho cumple < x NO. oAt o/ sca2 a3 Jpes. -
NiA= No aplica i Beli 2] B - s7-23 Poyir-23
TURNO “ 2 ¢ 2 ) PA

1 Expica os pasos del HOE
7/ ’ ’

Cample con b secuencia de los pasos

€LOPERADOR |2 ¥ Maejo @00 8 e 4 ; P
CORRECTAMENTE wentfca y Expica 'os punios de
LA HOE 3| wapeccon y defecios mponames de
(OICE/REALZA) 2cuerdd 3 \a noma del producio. 4 P 4
¥ CONOCE LOS
PUNTOS CLAVE |, Sigue s pasos del HOE de manesa
secunncad sin omilr diguno de elcs , %
L
Sigue 08 pascs del HOE de manen
§| secuencial sh adiconar o genemr
wGun camtio ) 2 Vi
5 Concce y axplica los defecios que 3¢
pueden delectar 0 producir en su &es

Operador usiza contenedor adecuado
Para rechazo o pare SOIPRChoss

f ’ ra
EL OPERADOR Reporta s defectos ancontrados cada
CONOCE DEFECTOS |8 102 hom (3) segun reporte {ver
DEL regeio) - [ A A
& TOTAL Ao % lusago de hgd &o . Rengo de huga 80 N Riesgo e higa
] By
meenO® Jrea £0 e 1 50| o« | 801 _
& TOTAL 3 Ml isesificade 7 R j hen i mbe
]
matenai NG el 5 o7 2 27 s 2
Prezas por ole REAL REAL Cumplareento REAL % Complmerto
EFICIENCA L
2 69 )00/, 69 | s00s 9 i00F
s Resgeta ¢ uso de k 5 A
o o cao 3 s e £ .
gebmindss L v £
| k) oo Las mesas. contenedones y dred en
8| general se encuenya kmpa y bore S ;
materal de otro ¥ & parts / ’
[ [oPeader porta equpo ae segundad ae
maners adecuads y L
REseousABLE Tovdha o raviha o el S

NIVEL 2] PP L 3]

Figura 5.6 Formato de monitoreo y evaluacion.
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SAKAIYA DE MEXICO S.A. DE C.V. FECHADE | REVISION | DocumentoNo. | RESPONSABLE RETENCION
OBSERVACION DE LA OPERACION | 101012015 osoazots | SOM-RHR01.47 — - 3 15 ARlOS
’”"::_ INYECCION el . = "::mz e o lkeltal R
Nombree y Numero de HOE: REAR SIDE RR (RH/LM) 95093 - 35301 / 36302 Rev. ]
Frma del Operast g .

SDM-INY-HOE 01-620,Noema de Inspecoidn (SOM-ACA-R-05-493)

pavel  acredtarpor o cgerador 1] 2} A 4 cenicacs |

e | er o oeioisea )
- INCUMPLIVIENTO PASO PRINCIPAL TEER SLAN B B 3 o
D€L CHECK LST *Dé s mampera de documentos toms el check st [SOM-
INY-R-01-02) hago fa verificacidn y lenado como s me 1
indica en ls HOE de Henado de check Int (SOM.INY-HOE-01- - r\
Resuttado en caso de ncurmpl 01) o | N
1 [En caso de o llenar el check lst *Realizo esta verificacdn al inicio ded turno 0 desputs de PN ° ]
[comectamente puedo ometr alguna | #4800 cambio de modeo Q
fa¥a de miquina, faka de acete, fars |"Verfico que o preducto que voy a nyectar corespends »
de reyna y esto ocasione problemas  |C97 & nimero de parte asignado por aw Sder © supervaor, |
en la produccién. cotejando con Orden de produccada. "
VERIFICACION DE LIRERACIONES 0
Me dinjo al tablero de producion de 1a miguina y revac b -
en caso de : |piesas del que dejo el técrico de calidod. é :
2 e caso de no verificar las przas alguna €N 13 pieaa que o esté
puedo producir materal que no [ cumphendo con los crtenos de caddad reportar  dder o s
cumple con las especificaciones del | FUPEMISOr €a turno. £
chenme. o
MISA DE TRABAIO Me dripo hacss mi mesa de trabajo verdicando que cuente
con las herrammentas adecuadas para miciar s producedn L
a5l como en mi Mesa de 3E0Y0 Cuente CON eQUPO vacio; me 8
dinjo & 4 computadors y reviso ¢l sutema varficands sse ) 4
3 0 £ot0 de wn lote en proceso de ipeccion; en dado caso de % \
) mis herramventas de trabajo no que NO #osLa MNP kote €n Proceso SISO alrir un NUEVe s
Cuentan con un Ares Sesignads #5890  inie para iuciar producckén confirmo el nimero de parte 8 e
o8 - de b e i hoga viajera {Rear Sede AR 95093 &
Wabaja. 36101/99093-36302) con el indhcads en sistera.
o ohbng Espero 3 gue termine ol primer Cclo de ayeccion, que ef
robot tome la pieza del canal y que lo coloque sobee s :
de banda o <Omo e pusde obervar en | sigulente » N
4 9,"‘",,:,:;”,”“'“”“ (magen (e eaistir aiguna anomala con la accion del retot o Q| ﬂsﬁ,‘ 48 oI
este e alarmars y I maguing se molde avisar al Ider o superviser del turnc); el molde € Q d é (S =
detendra hasta que se reinice ef robot volvera a dar (<)o continuamente ya que esth trabuje sn c -
[pooto con |a maguna. modo automanco.
[Con Mi segeto la pieza por ls parte central como se puede
apreciar en @ imdgen 1, evitando a toda costa sujetara
Cocte de consl como empuRsdura, como se muestra en ls Imagen 1 ya Gue
esto generar manchado en |n preza; continuanda con MD
las pinzas termcas y realizo of cone por s pane 3 o o
153 de 1 pleza, me asegero que o pleza sieste totalmente | ,é|§ 0 o Q)
[para generar un corte ¥ ras, Como se agcecd #n la Images 1) X o
5 [esuttado en caso de | pas0 mi deo indice per ¢l mismo, pas caricar que este s £ 9 e
de 0o haber reakzado el corte de  [encuentre al ras y o presente residuos de rebaba, en este :
manesa COMects eslo generan | umero de parte se deben de cortar de manera diagonsl ys
0 corte a0, 10 que oVocars |que son 2 piezas de la misma cavidad como se aprecia en la
problemas con el emsabie y problermas [uguente imagen. Dessues gvo 1 piea 180° para poder
de conded. repete ¢ mismo pe ¥ ames de
corte.
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Inspeccion del matenat

Con ambas Manos sujeto 1a piera por fos #atiemos COMo je

18 e I sguente Imagen pars evitar manchar la pieza
S hueBan, levanic W pieda a la atera de los 0)0% y ha colaco
frente a las partallas Blanca y negra  contra 1a lut revsando

Revdtado en cmo de incemplmienta Z ' N N~ ~
En cas0 de 10 tornar b peca de la S X4 a0 guanents plariol AV cales, GAPA™ 8‘ Sa s N SN ~
6 010, rechupe, fractura, rayas, siver, burbujs, mancha, corte 3 G
R o punde ptodrer de canal, mexca de material, efc. £n ca30 de enCOMIA! s 0 q o o
defecinvo y/o ocultar alguna 2oma pars Qe no cumply com las especificacones del chente ¢
pection, sdeinls. de un posisie o513 debers de ser depesitada 3 1a caja naranjs & 5rap con
Flesgo de mezcla d muyteial canal como 1o indico la norma de wapeccdn (SOMACA-R-0%)
1439)
Ermgague ce materal
Una vez complets & reviiidn coloco las prezas en b estacidn
de trabajo, separandolas por KM /o LH para su postenor ) s o -
:ndu:o!nuso« - ampetado. ¥ o ta pieza ya 528 con M v/ MD se €%§ 1 W "i ST -
7 A ;‘",'"”“m e lados 1 oioca en o caje con es 10 divisiones, con s parte circslar 5 ddo o &
" ELToG SpNGu, S5 ol hacis abajo, como se puede observar an la siguiente imagen, 3
192 ol :cwmr: siempre tomandols pee los contornos de la parte central <
matersal y, mayo
cancisad de 1o establecida, asemds ge |Po7® #¥1a¢ ¢ manchado de b pleza.
un dato por un mal empacada
Colucado de .
bt e Al 12 caja me aseguro de que no hags falta niegen 1
opiean, do coloco |a etigueta con el o ot |
3 on caso de : |numero de la parte que s esta Inyectando dependendo del 1< x °< l\ °< o
S0 pusde taner rechace poe parte del  |Iago o sea B4 yfo LK. una vez ya con |2 etiqueta colocada s o o (&' 4
drea de caldad o incluso wn reclimo  |srocedo 3 colocar el material en lis tarimas t <
| el cliente. L asu lado. ¢
9e070 34 lote 4 €0 Una vez que hemos completads les 20 cajas del lote gue 1 e
le 3 200 pleras; precedo of fenado del sistema con fa ;\ 0 o
iedoemacion requenda por ¢l mismo con plezas produckdas,
9 |n o caio de o

estare inyectando materal sin
identficar.

No podes ste i ol tgunnte, per lo que

plezas OK y NG rombee etc. Revisar que cadas Cajs connte
con su etiqueta de embargue comespondiente 3 su bdo ys
1o RH pfo LK

Comentarios en general: _%_A_m__w 22

Rtk o' Mg yevero derzabez

Nombee y Firma del Lider © yupensor resgonsabile:

-~ —
M

Nambre y Firma det Entrenador:

L5

Figura 5.7 Formato de monitoreo y evaluacion.

En la siguiente figura 5.8 y 5.9, podemos observar el reporte de calidad en planta 4, aqui

nos indica que conforme a los meses después del cambio en las normas de inspeccion

la respuesta es satisfactoria teniendo como resultado que se ha mantenido 0 PPM,S 'y 0
reclamos por nuestro cliente.
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asy PPM CALIDAD CON CLIENTE
Asante Sana PLANTA 4

PPM’s P4 - 2023

0 0 0 0 0 3 0 0 0
Gic2 ene2d feb23 mar23 abr23 may23 jun23 k23 3go-23 sep23 oct23 nov-23 dic-dd

Figura 5.8 PPM Calidad con cliente planta 4.

as RECLAMOS POR CLIENTE
Asante Sana ' PLANTA 4

! B NAL e OB TV

Figura 5.9 Reclamos por cliente planta 4.
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En la siguiente figura 5.10 podemos ver el formato de desempeiio que se llena de manera

diaria a fin de jornada para declarar si hay o no reclamos de cliente.

s DESEMPENO DIARIO DE CALIDAD CLIENTE n
TRIANGULO DE LA CALIDAD

MES; sep-23 PLANTA 4
g [ oo [ 0 )

Figura 5.10 Desempefio diario de calidad en planta 4.
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CAPITULO 6: CONCLUSIONES
13 conclusiones del proyecto.

Dentro de Aguascalientes existe un gran numero de empresas de ramo automotriz, por
lo que se ha convertido en uno de los principales captadores econdmicos de la region,
en donde se trabaja por mantener y aumentar esta industria manufacturera en nuestro
estado es importante mencionar que sus clientes son de nivel nacional e internacional,
donde en algunos de los casos sus demandas y requerimientos de sus clientes son
altamente exigentes.

Una area muy importante dentro de las operaciones industriales es el area de calidad
donde se pretende enfocar el siguiente proyecto por lo que se ha considerado que cumple
un lugar importante como intermediario entre &rea de produccion de la empresa y
directamente con el cliente, considerada también como la voz del cliente ya que mediante
este departamento se trabaja para cumplir con el 100% en especificaciones que el cliente
pide, el trabajo de esta area trabaja bajo determinacién y seguimiento a parametros de la
calidad mediante procedimientos medibles y cuantificables que hacen asegurar el nivel

de calidad de la produccién que el cliente necesita y espera de un producto.

Por esta razdn puedo decir que las companiias requieren de evaluaciones y de analisis
enfocados en la mejora continua, ya que como ya lo sabemos no existe proceso perfecto,
siempre se puede aportar alguna mejora con la finalidad de ser una empresa que cumple
con los requerimientos y calidad que cada cliente requiere, posicionandose en el mercado

como una empresa confiable y exitosa.

En tanto al proyecto que realice, debo decir fue trabajo de muchas personas que me
orientaron a identificar las deficiencias, oportunidades y método de aplicacion para lograr
el resultado esperado, me parecio que las residencias profesionales son necesarias para
confirmar, brindar conocimiento, experiencia e introducir a los estudiantes a el mundo

laboral de la mejor manera.

Puedo decir que mi experiencia fue muy productiva y que me ayudo a obtener la
seguridad para aportar los conocimientos adquiridos durante el estudio de la carrera en

el instituto de pabellén de Arteaga.
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CAPITULO 7: COMPETENCIAS DESARROLLADAS
14. Competencias desarrolladas.

AR NEE R NN

AN N N N SN

Desarrolle liderazgo y autogestion en el area de calidad.

Realice analisis y pensamiento critico para tomar decisiones.

Aplique una nueva manera de expresarme para tener una comunicacion asertiva.
Desarrolle y mejore mi empatia hacia los demas.

Adquiri la habilidad de adaptabilidad a nuevos grupos de trabajo con diferentes
personas.

Realice trabajo en equipo de manera asertiva.

Aplique y desarrolle mi creatividad e innovacién para enfocar en diferentes areas.
Adquiri conocimientos del area de calidad.

Realice capacitaciones para el personal para dar a conocer mi proyecto.
Desarrolle técnicas y aplique la mejora continua dia a dia.

Documente las mejoras continuas de calidad en el area de inyeccion.
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CAPITULO 9: ANEXOS

16. Anexos
Anexo 1. Carta de presentacién del estudiante y agradecimiento.

moe—w |Fomato para Carta de Presentacdn | cagino: TecNM-AC-PO-004-03

Agradecimiento de Residencias Profesionales por

y competencias Revision: 0
' A Referencia a la Norma ISO 8001:2015 7 5.1 Pagina: 1 de 21

Departamento GESTION TEC Y VINC
No. de Ofico DGTV/S14

ASUNTO: PRESENTACION DEL ESTUDIANTE
Y AGRADECIMIENTO

PABELLON DE ARTEAGA, AGUASCALIENTES 11 DE AGOSTO DE 2023

Fernando Minchaca Estrada
Director
Asante Sana SA de CV

PRESENTE:

El Instituto Tecnoldgico de pabelion de Arteaga, tiene a bien presentar a sus finas atenciones a C. Rodriguez Ojeda
Nadia Carolina, con nimero de control A191050454 de la carrera de ING gestion empresarial mixto, quien desea
desarrollar en ese organismo el proyecto de Residencias Profesionales, denominado "Reestructuracion de normas
de inspeccion para producto inyectado con especificaciones de requerimiento de cliente y asignacion de
responsabilidades para tecnico y operario.” cubriendo un total de 500 horas, en un periodo de cuatro a seis meses

Es importante hacer de su conocimiento que todos los estudiantes que se encuentran inscritos en esta institucion
cuentan con un seguro de contra accidentes personales con la empresa THONA Seguros S.A. de C.V., segun pdliza
AP-TEC-031-03 e inscripcién en el IMSS.

Asi mismo, hacemos patente nuestro sincero agradecimiento por su buena disposicién y colaboracién para que
nuestros estudiantes, aun estando en proceso de formacién, desarrollen un proyecto de trabajo profesional. donde
puedan aplicar el conocimiento y el trabajo en el campo de accién en el que se desenvolveran como futuros
profesionistas.

Al vernos favorecidos con su participacién en nuestro objetivo, sélo nos resta manifestarle la sequridad de nuestra mas
atenta y distinguida consideracion.

ATENTAMENTE:
Excelencia en Educocion Tecnoldgicoe TCACK N
Tierra Siermpre Fértil®s

TecNM-AC-PO-004-03 Rev. 0
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Anexo 2. Carta de aceptacion de residencias profesionales en ASANTE SANA SA DE

Ay

Asante Sana -
ASANTE SANA SA DE CV.

Av. Parque chichimeco 93, parque industrial chichimeco, C.P. 20916 Jesus
Maria, Aguascalientes. RFC. ASA940818HQ8, TEL. 449-996-91-81

Jesus Maria, Aguascalientes. Agosto dei 2023

DR. JOSE ERNESTO OLVERA GONZALEZ
DIRECTOR DEL INSTITUTO TECNOLOGICO DE PABELLON DE ARTEAGA

Asunto: Aceptacion

Por medio de la presente le comunico que la C. NADIA CAROLINA
RODRIGUEZ OJEDA, alumno de la institucién de la carrera de Ingenieria en
Gestion Empresarial con numero de control A191050454 ha sido aceptado
para realizar sus practicas profesionales con el proyecto
“REESTRUCTURACION DE NORMAS DE INSPECCION PARA PRODUCTO
INYECTADO CON ESPECIFICACIONES DE REQUERIMIENTO DE CLIENTE
Y ASIGNACION DE RESPONSABILIDADES PARA TECNICO Y OPERARIO”,
teniendo como asesor interno a Ing. Diana Guadalupe Machain quien le
brindara el apoyo necesario al estudiante para el desarrollo del mismo.

Finalmente le informo que el horario en el que estara desarrollando sus
Residencias Profesionales sera de: lunes a viernes de 8:00 a 13:00 horas,
cubriendo un total de 500 horas.

Se extiende este documents a peticién del interesado, quedando a sus drdenes.

na %4

Ny . . &
LIC. JUR\MANUEL VALDEZ GARCIA A5 AREE S
STAFF LIDBR RECURSOS HUMANOS =
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Anexo 3. Formato de solicitud para residencias profesionales.

Formato para Solicilud de Resdencias Profesionales ml‘oz«,‘uu,‘gwi

por competencias.
Revisién: O

Relerencia a la Norma IS0 9001:2015 754
Pégina: 1 de 2

INSTITUTO TECNOLOGICO DE PABELLON DE ARTEGA
DIVISION DE ESTUDIOS PROFESIONALES

RESIDENCIAS PROFESIONALES
SOLICITUD DE RESIDENCIAS PROFESIONALES
Lugar.  PabeldndeAreaga  Fecha: _ 12deagostode2023
C. Victor Manuel Velazeo Gallardo. AT'N: C. Ma. Magdalena Cuevas Mantinez

Jefe (a) de la Div. de Estudios Profesionales  Coord. de la Carrera de Ing. Gestion Empresanal
Mixta

Reestructuracdn de normmas de inspeccion para producto
NOMBRE DEL PROYECTO: inyectado con especificaciones de requerimiento de cliente y
asignacion de res| bilidades para técnico rio.

|0PC!ON!L!G|DA: | [BancoceProyectos | |  [Propuesta propa | X | | Trabajader | |
PERIODO PROYECTADO: Nimero de
Agosto- Diciembre 2023 Residentes !
Datos de la empresa:
mombra:
ASANTE SANA S A deC.V.
Giro, industrial (x ) Servicios( ) Otro ( ) RF.C
Ramo: (12) Publico( ) Privado( ) . ASA940818HQ8
o Seclor:
Domiciio; | Av. Chichimeco 93
Colonia: Parque Industrial Chichimeco 20916
C.P Fa
x
Ciudad: Aguascalienies Teléfono +52 (449) 996 9181
( no cehutar)

Mision de la | Establecer una manufaciura innovadora con tecnologia nueva y propia desde una
Empresa: | perspectiva de Usuario-Cliente,

Nombre del Fermando Minchaca Eslrada Puesto: | Director
Titular de la
empresa: s
Nombre del (la) |Beatriz del Rayo Reyes Campos Puesto: | Gerente

Asesor (a)
| Externo (a): I

TecNW-AC-PO-004-01
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Continuacion de documento.

Formato para Sclicilud de Residencias Profesionales Cédigo:TecNM-AC-PO-004-01
| ORI AR O et 3 A
y A Ravision: 0
n Referencia a ka Norma ISO 9001:20156 7.56.1
Pagina: 2 de 2
Nombre de la persona que|ing. Diana Guadalupe Puesto: | Supervisor de Calidad
firmara el acuerdo de trabajo. | Machain
Estudiante- Escuela-Empresa
Datos del Residente:
Nombre: |Nadia Carolina Rodriguez Ojeda
Carrera: |Ing. Gestion Empresarial Mixto No. de A191050454
control:

Domiciio: | Ecologia #239 San Jose del Barranco, San Fco de los Romo.

E-mall. | nadia_carolina_rdz@hotmail.com Para IMSS (X) |ISSSTE (
Seguridad
Social acudir OTROS({ )
No. 511108322256
Ciudad: | San Fco de los romo Teléfono: 449-331-01-66
(no celular)
Firma defeStudiante

68




Anexo 4. Carta de terminacion de residencias

Al

Asante Sana -

Asante Sana S.A.deC.V.
Aguascalientes Ags MX, Av. Chichimeco 93, Pargue Industrial, 20916
Je=is Maria, Ags. RFC ASAS4081 B8HQ8, TEL 44949697-8)

Jesis Maria, Aguascalientes, 08 de Diciembre 2023,

Asunto: Uberaciin de Proyecto de Residenclas Profesionales,

DR. JOSE ERNESTO OLVERA GONZALEZ
DIRECTOR DEL INSTITUTO TECNOLOGICO DE PABELLON DE ARTEAGA.

PRESENTE

Por media del presente hacemas de su conocimiento que la Srita Nadia Carolina Rodrigue:
Ojeda con numero de control A191050454 que actualmente cursa actualmente & carrera
de Ingenieria en Gestidn Empresarial ha conduido satisfactoriamente &l proyecto:
“REESTRUCTURACION DE NORMAS DE INSPECCION PARA PRODUCTO INYECTADO CON
ESPECIFICACIONES DE REQUERIMIENTO DE CLIENTE Y ASIGNACON DE
RESPONSABILOIDADES PARA TECNICO ¥ OPERARIO” con un periodo de trabajo de 500
haras efectivas en nuestra empresa,

Mativo por el cuasl estamos satisfechos y cuantificamaos a ko largo del desarrollo del

proyecto |as mejoras significativas a nuestras areas de oportunidad, contribuyenda en gran
medida al logre de un camblo arganizacional sustentable.

Se extiende |a presente a petiddn del interesada, guedanda a sus drdenes.

%4

ASANTE SANA
s.A. DE C.V.
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