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3. Resumen.

Este proyecto se eligid debido a las necesidades detectadas dentro de la empresa
Manufacturas Industriales CEJ S.A de C.V. como una de las principales situaciones
encontradas en el area de calidad fue el no tener un procedimiento practico que
redujera los reclamos por inconformidades en la calidad de los materiales y materias

primas en el departamento de Inspeccion-recibo.

Partiendo del analisis de las diversas circunstancias en las que se presentd la
problemética, se implementaron estrategias de mejora que contrarrestaron esta

problemética y se desarroll6 un procedimiento eficiente.

Para alcanzar el objetivo del proyecto el residente se basé en la metodologia PDCA
(Planear, hacer, verificar, actuar) proveniente del ciclo de Deming, que sirvié como guia
para el desarrollo del proyecto en sus diferentes etapas, en conjunto con herramientas
de calidad como diagramas de Pareto, diagramas de flujo, diagramas SIPOC, formatos
de 8Ds e indicadores de calidad, se logré implementar una mejora en el procedimiento
del departamento de Inspeccion recibo, asi como reducir las inconformidades de la
calidad de los materiales que eran liberados y enviados a produccién.

Al finalizar este proyecto de residencias se determind que el objetivo planteado de
implementar un sistema que pudiera controlar las inconformidades en la calidad de las
materias primas y materiales al 100% se logr6 satisfactoriamente. La estandarizacion
del proceso de la liberacion de los materiales fue dada a conocer a los integrantes del
departamento de Inspeccién-recibo y con esto se concluyd la ultima etapa de la

metodologia PDCA (Planear- hacer-verificar-actuar) aplicada al desarrollo del proyecto.
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CAPITULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO

5.- Introduccién

El presente trabajo se realiz6 en el departamento de Inspeccion-recibo de la empresa
Manufacturas industriales CEJ S.A de C.V conocida también como Maindsteel. Este
departamento se encarga de inspeccionar la materia prima cuando ingresa a la
empresa con el objetivo de asegurar que el material cumpla con los requerimientos y
especificaciones solicitadas y pueda ingresar a proceso para su manufactura sin

problemas.

Sin embargo, este objetivo no se estaba cumpliendo ya que la materia prima con
defectos era detectada hasta que el material era procesado en las lineas de
produccién. Por este motivo, se realizd un diagnéstico para identificar las causas que

ocasionaban el problema principal.

Al conocer tales causas se hicieron algunas propuestas de mejora que posteriormente
fueron implementadas para lograr el objetivo principal del control de la calidad, que es
disminuir en lo mejor posible la probabilidad de errores en el proceso de produccion y la
generacion de devoluciones a futuro, motivo por el cual, es fundamental asegurar la

calidad de los materiales al comienzo del proceso por medio de la inspeccion.

Apostar por el control de calidad en materiales y materias primas desde el inicio de un
proceso es una filosofia que busca equilibrar el cumplimiento en los requerimientos del

cliente, para que la calidad se asegure desde el primer paso de la operacion.

A continuacion, se describe de manera general el como fue conformado el presente

proyecto:



Capitulo 1 Preliminares: En este apartado se presento el resumen del proyecto,
asi como el indice donde se integran los temas y el contenido que se desarrollo

durante las residencias.

Capitulo 2 Generalidades del proyecto: En este capitulo se dio a conocer la
empresa y parte de su historia, asi como la descripcién del departamento donde
se realizo el proyecto de residencias, se determiné la problematica detectada y

cudles fueron los objetivos planteados para lograr el propadsito del proyecto.

Capitulo 3 Marco teérico: En este capitulo se presentaron los fundamentos

tedricos que fueron utilizados para la comprension del proyecto.

Capitulo 4 Desarrollo: En este capitulo se desarrolld el procedimiento paso a
paso que se siguid, se detallaron las actividades que se realizaron en las
diferentes etapas de la metodologia PDCA, las herramientas que se utilizaron y
el cronograma de las actividades realizadas.

Capitulo 5 Resultados: En este capitulo se presentaron los resultados que se
obtuvieron al término de la realizacién del proyecto, dando a conocer si se

alcanzé el objetivo propuesto.

Capitulo 6 conclusion: En esta parte del informe técnico genero la conclusion de
la implementacién del proyecto y se expusieron las principales limitaciones que

se tuvieron y las areas de mejora que pudieran existir en un futuro.

Capitulo 7: En esta etapa se mostraron las habilidades y conocimientos que el
residente puso en practica o que logré desarrollar durante la realizacion del

proyecto.

Capitulo 8 Fuentes de informacion: En este apartado se colocaron las fuentes de

informacion que fueron consultadas durante la elaboracion de este proyecto.

10



6. Descripcion de la empresa u organizacion y del puesto o area del trabajo
del residente.

Manufacturas industriales CEJ S.A. de C.V. también conocida como Maindsteel, es una
empresa del ramo metal-mecanica que se dedica a la manufactura de componentes

para la industria automotriz, asi como también de partes para el sector comercial.

Maindsteel originaria del estado de Aguascalientes fue creada en el afio 2006.
Inicialmente comenzd con la comercializacion de cajones de efectivo, y después
expandié sus capacidades para trabajar en el mercado automotriz nacional y
extranjero. Esta ubicada en el Parque Industrial del Valle de Aguascalientes en una

planta de 7600 m?, donde actualmente laboran aproximadamente 200 personas que se

distribuyen entre personal operativo y administrativo.

Tiene ademas una empresa ubicada en Indianapolis EE. UU. denominada RISCO
PRODUCTS inc. que ayuda a la distribucion de sus productos en EE. UU., Canada y
Puerto Rico.

El alcance de los procesos y produccion de partes metdlicas incluye Disefio, Corte,
Punzonado CNC, Troquelado, Estampado, Doblado CNC y manual, Remachado,
Soldadura, Pintura en polvo y liquida.

Existe una extensa gama de productos procesados y manufacturados en la empresa
como son desde implementos agricolas hasta subensambles automotrices, muebles de
cobro y exhibidores, gondolas y racks, bastidores para trasporte de materiales,
soldadura de piezas, Brackets metalicos, partes para circuitos, productos electronicos

entre oftros.
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Entre sus clientes tanto del area automotriz como del area comercial se encuentran
principalmente TACHI-S, TF-METAL, MARELLI, KASAI, IZAWA, BRIDGESTONE,
HOLDINGAINS, ARCA CONTINENTAL, SIEMENS, SYC ELECTRIC MEXICANA,
TIENDAS EXTRA, SENSATA TECHNOLOGIES, OSHKOSH, COCA COLA, PEPSICO,
BIMBO, CIRCLE K, BALLARD, HI CORP, HOLDIN MERCHANDESING.

En general, el procedimiento que se sigue para lograr que un producto llegue al
mercado con éxito es en primer lugar la busqueda de clientes, que es realizado por
parte del departamento de la gerencia comercial quien es el que pacta con el cliente
prospecto. Después de esto, en algunas ocasiones se agenda una previa auditoria
llevada a cabo por dicho cliente en todas y cada una de las instalaciones de la empresa

para asegurarse de trabajar su producto con la compafia.

Si el acuerdo se logra, el departamento de ingenieria de producto disefia y realiza los
prototipos y en conjunto con el departamento de nuevos proyectos y mantenimiento,
ellos hacen los ajustes necesarios en la maquinaria y se mandan fabricar los primeros
productos para posteriormente ser verificados por el personal del laboratorio de

metrologia.

Si el producto cumple con las especificaciones acordadas con el cliente, el
departamento de calidad hace la liberacion del producto y entonces esta listo para la
produccién masiva a cargo del area de produccién, aunque a lo largo de la produccién
se mantienen en revision grupos de muestras de este producto para monitorear el
proceso y la calidad. Finalmente, cuando el producto estd listo se envia a embarques

para su preparacion y envio al cliente.

El proyecto de residencias profesionales fue desarrollado dentro del laboratorio de
metrologia, en este laboratorio es donde se realiza la liberacion de piezas muestra,
estas piezas se dimensionan para verificar si realmente cumplen con las
especificaciones o0 entran en las tolerancias permitidas para determinar que la pieza

esta lista para su procesamiento o produccién masiva.
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La calidad de los productos se monitorea desde que ingresa la materia prima a la
empresa y antes de que esta llegue al area de produccion para evitar que la materia

prima que llega con defectos 0 no entra en especificacion sea procesada.

Para esto existe un subdepartamento en el laboratorio de metrologia que es
Inspeccién-recibo, aqui es donde se inspecciona todo el material que llega al almacén
por parte de los proveedores, se revisan todos los aspectos que pudieran provocar
fallas o perdidas a la produccion, como dimensiones de la materia prima, composicion
del material, cantidad solicitada y cantidad recibida, caducidad, dafos fisicos, disefio
correcto, etc. Para los aspectos que no se pueden verificar al instante de la llegada del
material al almacén, se le solicita al proveedor un certificado que asegure que el

material cumple con las especificaciones requeridas.

Por lo tanto, el residente desarrollo sus residencias profesionales en el departamento
de Inspeccion-recibo con el propdsito de mejorar el proceso de inspeccion de
materiales que se lleva actualmente y reducir eficazmente las reincidencias en las fallas

de calidad de los materiales que se procesan en la empresa Maindsteel.

6.1 Politica de calidad

La politica de calidad de la compaiia es: “Trascendemos creando soluciones
integrales, comprometidos con la plena satisfaccion del cliente evolucionando a través
de la innovacién; cumpliendo las normas y estandares de calidad establecidos y

mejorando continuamente nuestros procesos, productos y servicios”.

6.2 Misién

La mision de la compafiia es: “Pasién por vivir, crear y crecer”.

6.3 Visién

La visidbn de la compafia es: “Ser la maxima expresion de un potencial ilimitado”.
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6.4 Organigrama

En el siguiente organigrama, (Figura 1) se muestra la distribucién de los puestos de trabajo y areas de las que se compone

la empresa Manufacturas Industriales CEJ S.A de C.V.
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Figura 1 Organigrama de la empresa Maindsteel
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7. Problemas a resolver, priorizandolos.

Como ya se habia mencionado, la empresa se encuentra en creciente desarrollo, por lo
que cumplir con las mejoras necesarias le traera grandes beneficios para lograr un

mejor desempefio ante las exigencias del mercado actual.

El departamento de Inspeccidn-recibo es un area pequefia pero muy importante para
garantizar la calidad de los productos debido a que es donde inicia todo el proceso de

fabricacion.

Esta area se encarga de corroborar que el material que es solicitado y entregado en
almacén por parte de proveedores cumple con las caracteristicas solicitadas. El

proceso que se realiza de manera interna de forma general es:

e El primer paso es recibir la factura en Inspeccidn-recibo enviada por el
departamento de almacén, después un inspector de calidad tiene que verificar
las caracteristicas del material recibido de acuerdo a la factura y con base a las

especificaciones del disefio del material.

Sin embargo, se detectd que no se tenia manera de validar que se estaba realizando la
revision de la materia prima antes de ingresar al area donde respectivamente es

procesada.

Por otra parte, se hizo la observacion de que cuando se detectaba materia prima o
material defectuoso, solo se hacia el reclamo al proveedor para que reemplazara el
material no conforme pero no se le daba seguimiento al caso para prevenir o corregir
situaciones similares, ni tampoco se llevaba algun registro para controlar dichos

defectos por parte de los proveedores.
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Derivado de algunas auditorias realizadas por los clientes prospectos de la empresa
Maindsteel, se detectaron las siguientes deficiencias en el procedimiento de la

inspeccion de material en el area de Inspeccion-recibo:

e No se tenia un proceso estandarizado para la inspeccion del material, ni
documentos o formatos estandarizados que apoyaran al personal a realizar la
inspeccidbn de manera correcta. Lo que afectaba también, para tener un
monitoreo de la fabricacion de los productos desde el recibo de materia prima.

¢ No se llevaba un control de los reclamos por parte del cliente interno, para darle
una correcta continuidad al problema. Lo que significaba que cuando el &rea de
Inspeccién Recibo, dentro de la compafia tiene una fuga de defecto, no se

registraba en ningun sitio para ser evaluado como un indicador del area o KPI.

¢ Inconformidades encontradas en las auditorias realizadas por el cliente externo,
derivadas de la falta de evidencias que garantizaran la calidad del producto,

desde el recibo de materia prima.

Debido a lo que se explicé anteriormente, se decidié establecer un sistema dentro del
area, que permita controlar de mejor manera las no conformidades del material
adquirido de proveedores de la empresa y darle un seguimiento adecuado para tener la

aprobacion completa de los futuros clientes.
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8. Justificacion

Manufacturas industriales CEJ S.A de C.V es una empresa joven que ha ido creciendo
de manera significativa estos ultimos afos, expandiéndose en el mercado tanto
nacional como el extranjero. Este gran crecimiento conlleva grandes responsabilidades
como empresa comprometida con sus clientes y con la calidad que les ofrece, puesto
gue de esto depende seguir avanzando y evolucionado dentro de un mercado

competitivo.

El problema que actualmente aqueja a la organizacién es que no se lleva un adecuado
seguimiento a las fallas de calidad en materiales que surte el proveedor, por parte del
departamento de inspeccion recibo, 1o que no garantiza materia prima de calidad a la

empresa Maindsteel.

Tampoco se tiene un control completo de puntos criticos de inspeccion de los
materiales que ingresan, ni un correcto registro de la informacion que es necesaria para
validar la calidad y las especificaciones que son requeridas para que el producto final

se produzca de manera correcta.

Debido a esta problematica y a las necesidades actuales, el propésito de este proyecto
es desarrollar un sistema de control de calidad en el &rea de Inspeccion-recibo para dar
seguimiento a las incidencias de material defectuoso y a las acciones correctivas que
se implementan y reducir el riesgo de fallas de la misma naturaleza y documentarlo

correctamente dando solucion mediante la metodologia PDCA.
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Las herramientas que se agregaron para optimizar el procedimiento del &area de
inspeccién recibo fueron, un diagrama SIPOC para identificar los materiales y el destino
gue tiene cada uno de ellos; un registro de inspeccién recibo donde se especifican los
puntos criticos y las tolerancias de cada material que deben ser revisadas por el
personal del area de inspeccion recibo; un formato de 8Ds para darle seguimiento y
solucién a las inconformidades en la calidad de los materiales de proveedores; un
indicador de desempefio utilizado para las fallas de calidad que surgen en el area de
proceso provenientes del area de inspeccion recibo, para tener un mejor control de
estas fallas; un diagrama de flujo para estandarizar el procedimiento de inspeccion de

materiales.

La implementacién de estos nuevos controles de calidad lograria reducir el desperdicio
de material que se procesa con defectos de proveedor, reducir el tiempo que se invierte
en la deteccién y correccion de la falla que involucra a los departamentos de almacén,

calidad y proceso.

Otro de los puntos relevantes que son beneficiosos al realizar estos controles es que
en las auditorias que se han estado realizando por parte de los clientes, este hallazgo
recurrente que es la falta de documentacién que respalde el control de la calidad

guedaria satisfactoriamente completado.

Con la realizacion de este proyecto el residente podra poner en practica todos los
conocimientos y habilidades que adquiri6 a lo largo de la carrera, detectando y
trabajando en la soluciéon de los problemas que se presentan en el area laboral,
procurando que las organizaciones o empresas en las que se desarrolle tengan un
impacto positivo y significativo en la reduccion de recursos invertidos de cualquier tipo
gque pudiera ser, mano de obra, material, maquinarias, de seguridad laboral,

econdmicos, etc.
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9. Objetivos (General y Especificos)

9.1 Objetivo general

Implementar un sistema de control de calidad en el &rea de Inspeccién-recibo al 100%
en la empresa Manufacturas Industriales CEJ S.A. de C.V. Mediante el control de
inconsistencias en la calidad de la materia prima, inspecciones correctas de los
materiales o materia prima, establecimiento de indicadores en el area de manufactura
para evitar fugas o defectos por error en la liberacidén por parte de inspeccion recibo, lo
gue garantizaria la calidad desde el ingreso de la materia prima hasta los clientes
finales de la compafiia. Lo anterior se lograra mediante la estandarizacion de formatos
para las inspecciones de materiales y la aplicacion de indicadores que permitan
controlar las incidencias en las fallas de calidad, desarrollando el proyecto en un lapso

de tiempo de agosto-diciembre 2023.

9.2 Objetivos especificos

1.- Analizar y definir puntos criticos de inspeccion que faciliten la verificacion de la
calidad del material desde el momento en el que ingresan al almacén, asi como
también detectar defectos en el disefio o diferencias en las especificaciones de los
materiales solicitados a los proveedores, mediante la toma de muestras de las
caracteristicas del material y asi poder tomar decisiones sobre qué caracteristicas

tienen mas reincidencia a defectos.

2.- Implementar un método eficiente para analizar la probleméatica de calidad, identificar
la causa raiz, y determinar las acciones de contencion, correctivas y preventivas para
evitar que el problema se presente nuevamente a través de la utilizacion de un 8Ds que
el proveedor debera realizar después de que se presente una inconsistencia en la
calidad de su material y posteriormente enviarlo de manera electronica al departamento

de Inspeccion-recibo de Maindsteel.
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3.- Documentar el seguimiento que se le da a las fallas reportadas en la calidad de los
materiales, igualmente para las acciones correctivas que se toman para evitar futuras
fallas con la misma similitud. Desarrollando una base de datos donde se pueda
recopilar la informacion y la documentacion obtenida de cada incidencia que se
presente y la solucién que se le dio para que pueda ser consultada cuando sea
requerida.

4.- Establecer un nuevo indicador al area de inspeccion recibo para controlar los

defectos de materia prima que se fugan al cliente interno (manufactura).
5.- Estandarizacion del procedimiento de inspeccién de materiales, desde su llegada al
almacén hasta su liberacion a procesos, incluyendo si el material es rechazado por

inconsistencias de calidad.

6.- Capacitacion del personal en el procedimiento y las mejoras implementadas y

seguimiento de la mejora.
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CAPITULO 3: MARCO TEORICO

10. Marco Tedrico

Las metodologias de mejora continua como PDCA proveniente de la aportacién de
Edwards Deming, son frecuentemente utilizadas en las empresas que buscan la mejora
continua, la reduccion de costes y optimizacion de sus procesos. Estas metodologias
suelen venir combinadas con herramientas como el control estadistico de procesos,
diagramas, graficos, etc. Es por esta razdén que es una excelente herramienta para el
desarrollo de proyectos aplicados a las empresas donde se busca mejorar alguna de

las areas y optimizar los recursos a través de la implementacion de la estandarizacion.
10.1 Filosofia Lean manufacturing

Lean manufacturing o manufactura esbelta es el nombre que recibe el sistema ajusto a
tiempo (just in time) en occidente también se denomina manufactura de clase mundial o
sistema de produccion Toyota. Se puede definir como un proceso continuo y
sistematico de identificacion y eliminacion del desperdicio o excesos, entendiendo
como exceso toda aquella actividad que no agrega valor en un proceso, pero Si costo y
trabajo, (Socconini, 2019).

Esta eliminacion sistematica se lleva a cabo mediante trabajo con equipos de personas
bien organizadas y capacitadas. Debemos entender que lean manufacturing es una
tarea inalcanzable e ininterrumpida para crear empresas mas efectivas, innovadoras y
eficientes. El verdadero poder de lean manufacturing radica en descubrir
continuamente las oportunidades de mejora que esconde toda empresa, pues siempre
existiran desperdicios que podran ser eliminados. Se trata de crear una forma de vida
en la que se reconozca que los desperdicios existen y siempre seran un reto para

aquellos que estén dispuestos a encontrarlos y eliminarlos, (Socconini, 2019).
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10.1.1 pilares de Lean Manufacturing

Mejora continua. - La Mejora Continua es una filosofia que trata de conseguir ventajas
competitivas basadas en la mejora de los niveles de calidad de los productos y de la
gestion estratégica y operativa de los procesos mediante la introduccién de continuos y

pequefios cambios realizados de forma sistematica, (Zayas Barreras, 2022).

Estos métodos surgen para dar respuesta a los retos que suponen para las empresas
los requerimientos de los clientes y la fuerte accion de la competencia, que caracterizan
el actual escenario econdmico. Conseguir un nivel de competitividad elevado supone
incrementar permanentemente la eficiencia y esto puede lograrse con una dindmica

eficiente, (Zayas Barreras, 2022).

Cabe agregar que, para llevar a cabo este sistema de direccién se requiere generar
cambios en la estrategia de la empresa, en equipos de trabajo, procesos internos,
funciones o actividades, sistemas de produccion e incluso en las relaciones con
clientes y proveedores, en resumen, todas las actividades relacionadas con la direccion

de la organizacion, (Zayas Barreras, 2022),

Control total de la calidad. - El control de calidad consiste en el desarrollo, disefio,
produccion, comercializacion y prestacion del servicio de productos y servicios con una
eficacia del coste y una utilidad optimas, y que los clientes compraran con satisfaccion,
(Ishikawa, 1994).

Para alcanzar estos fines, todas las partes de una empresa (alta direccién, oficina
central, fabricas y departamentos individuales tales como produccion, disefio, técnico,
investigacion, planificacion, investigacion de mercado, administracion, contabilidad,
materiales, almacenes, ventas, servicio, personal, relaciones laborales y asuntos
generales) tienen que trabajar juntos. Todos los departamentos de la empresa tienen
gue empenfarse en crear sistemas que faciliten la cooperacion y en preparar y poner en

practica fielmente las normas internas, (Ishikawa, 1994).
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Esto solo puede alcanzarse por medio del uso masivo de diversas técnicas tales como
los métodos estadisticos y técnicos, las normas y reglamentos, los métodos
computarizados, el control automatico, el control de instalaciones, el control de
medidas, la investigacion operativa, la ingenieria industrial y la investigacion de

mercado, (Ishikawa, 1994).

Just in time. - La metodologia justo a tiempo es una filosofia industrial que puede
resumirse en fabricas con productos estrictamente necesarios en el momento preciso y
en las cantidades debidas. Es una filosofia industrial de eliminacién de todo lo que
implique desperdicio o despilfarro en el proceso de produccion desde las compras
hasta la distribucidn. Despilfarros en este concepto implica todo lo que no afiada valor
al producto, (Arndt, 2005).

Es una metodologia para alcanzar la excelencia basada en la eliminaciéon de
desperdicios como inspecciones, trasportes, almacenajes o preparaciones, las materias

llegan justo a tiempo y se produce solo las cantidades requeridas, (Arndt, 2005).

10.2 Filosofia Six sigma

Lean Six Sigma se enfoca principalmente en el cliente, esta filosofia permite disminuir
significativamente la variabilidad en los procesos y reducir los defectos. La filosofia
Lean, por su parte, busca eliminar los desperdicios y mejorar los procesos para que
estos puedan ser lo mas eficientes y agiles. De la fusion de estas dos metodologias se
deriva Lean Six Sigma que tiene como objetivo la mejora continua y el Optimo

aprovechamiento de los recursos de las empresas (Escobedo & Socconini, 2021).
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10.3 Metodologia PDCA

El ciclo PDCA esta fundamentado principalmente en el conocido ciclo de Deming.
Edwards Deming, reconocido profesor, precursor del Total Quality Management, e
involucrado directamente, tras la 22 Guerra Mundial, en la asesoria y formacion para el
desarrollo de las organizaciones japonesas, formé a estas en el ciclo “Disefiar —
Producir — Vender — Redisenar”, que él mismo habia redefinido partiendo del ciclo de

Shewhart, padre del control estadistico de procesos, (Medina, 2020).

Finalmente, la reinterpretacion japonesa, y su puesta en practica, enfocada en la
mejora de una forma transversal, tuvo especial éxito pues las organizaciones
japonesas se encontraban entonces, en plena fase de desarrollo de sus procesos y
métodos de gestidn de la calidad. Hoy en dia, esta reinterpretacion ha llegado al mundo
occidental resumida como PDCA o, Plan-Do-Check-Act (Planear-Ejecutar-Verificar-
Actuar), (Medina, 2020).

10.3.1 Fases de la metodologia PDCA

Planificar (plan). Consiste en individualizar el problema recogiendo datos para su mejor
conocimiento, para poder establecer los objetivos de mejora y todas las circunstancias
gue rodean al problema. Hecho esto debera plantear diferentes hipétesis de solucion
estudiando las relaciones causa -efecto, definiendo las causas prioritarias y
desplegando un abanico de acciones correctivas. En suma, la fase plan se trata de
perfilar el problema y de hacer un disefio tedrico de la solucion, (Calvo de Mora, Criado
Garcia, & Periafez, 2021).
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Hacer (do). Se trata de intentar aportar pruebas para confirmar que el disefio es
correcto al igual que las hipétesis planteadas, para ello se deberan poner a punto las
pruebas empiricas a realizar indicando el modo en que deberian ser desarrolladas y
explicandoselas a las personas que tendran que manejarlas. Tras todas estas labores
las pruebas pueden ser efectivamente realizadas. Se trata en definitiva de testar la
alternativa de mejora elegida de un modo controlado o si se quiere como experimento

piloto o de laboratorio, (Calvo de Mora, Criado Garcia, & Periafiez, 2021).

Verificar (check). En la que se comparara el disefio tedrico (de la fase plan) con el
resultado obtenido en las pruebas (fase do), si se confirmara el disefio realizado, el
trabajo ha tenido éxito. Si por el contrario la prueba no ha confirmado la hipotesis,
debera comenzarse un nuevo ciclo por la fase plan, (Calvo de Mora, Criado Garcia, &
Periafiez, 2021).

Actuar (act). Si el disefio tedrico es correcto a continuacion es preciso pasar del simple
experimento a una solucion mas estandar y al establecimiento de las condiciones que
permitirin mantenerla de una forma mas estable, (Calvo de Mora, Criado Garcia, &
Periafiez, 2021).
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10.3.2 Contenido del ciclo PDCA

Tabla 1 Contenido del ciclo PDCA

Fase Contenido Explicacion
Planificar Definir el problema. Una vez acotado claramente el problema o area de mejora a abor-
(Plan) Recoger datos. dar habra que recoger datos e informacion para una mejor com-
Desplegar posibles causas. | prension y cuantificacion del problema. Los datos podran obtener-
Analizarlas. se mediante encuestas, quejas y reclamaciones, auditorias, autoeva-
Establecer objetivos. luaciones o a través del sistema de indicadores.
Plantear hipotesis de solu- | Habra que definir los objetivos que se pretenden alcanzar (realistas,
cion., cuantificados, temporalidad), para desplegar, posteriormente, solu-
Seleccion de aquella que | ciones al problema (se recomienda plantear varias alternativas).
sera probada. Finalmente, habra que seleccionar cual sera probada en primer lu-
Disenar el modo de actua- | gar (no se debe implantar de manera simultidnea més de una solu-
cion. cion) y disenar el modo en que sera implantada de manera experi-
mental (donde, cuindo, como).
Hacer Comunicacion del proyec- | El objetivo de esta fase es identificar las medidas a tomar para
(Do) 10. lograr la reduccion y/o eliminacion de las causas del problema y
Implantacion piloto o ex- | proceder al analisis coste/beneficio que la aplicacion de cada una
perimental de la solucion. | de ella conlleva.
Recogida de datos. Habra que prestar atencion a la comunicacion del proyecto a todas
las secciones que se ven afectadas. Posteriormente, habra que im-
plantar de manera experimental la solucion seleccionada por el
grupo. Habra que recoger datos mientras se prueba la solucion
para ver la efectividad de los resultados.
Controlar Comparacion de resultados | El objetivo de esta lase es comprobar el resultado de la solucion
(Check) y objetivos. implantada. Para ello se procedera a comparar los resultados ob-
Analisis de idoneidad de la | tenidos en la fase anterior con los objetivos propuestos en la fase
solucion. de planificacion.
(Volver a la fase de planifi- | Si los resultados son positivos, se procederd a implantar de manera
cacion? masiva la solucion en toda la organizacion (fase siguiente), ademas
(Aplicar la solucion en toda | es importante comunicar los resultados al grupo de mejora para
su extension? reconocer sus esfuerzos y motivarlos.
Si el resultado es negativo, habra que revisar las acciones de mejo-
ra desarrolladas o el objetivo por si se ha cometido algin error.
Actuar Conversion del experimen- | En esta fase se deberan definir los nuevos procedimientos de traba-
(Act) to en solucion estandar. jo y de prestacion de servicio, asi como fijar los nuevos estandares
Disefiar mecanismos para | de calidad.
estabilizar la solucion. Al inicio de la implantacion de los nuevos procedimientos es acon-
Implantacion masiva de la | sejable realizar un seguimiento y control periodicos para verificar
solucion. el correcto funcionamiento de estos y el cumplimiento de los nue-
Reinicio del proceso. vos estandares de calidad. Ahora el grupo debe estar en condicio-
nes de reiniciar un nuevo proceso de mejora.

(Calvo de Mora, Criado Garcia, & Periafiez, 2021)
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10.4 Departamento de Inspeccion-recibo

Los servicios de inspeccion recibo son uno de los controles de calidad mas efectivos.
Consisten en la inspeccion de todos los envios de mercancias provenientes de
proveedores con la finalidad de detectar fallas en los materiales previamente a su

ingreso en las areas de almacén y lineas de produccion, (TROPPUS, 2021).

El objetivo principal de la inspeccion de recibo también conocida como incoming
inspeccién es verificar la condicion fisica general de diversos componentes,
asegurando asi que se cumplan los requerimientos del fabricante. Dicha inspeccién es
realizada por inspectores del departamento de Control de Calidad quienes deberan
contar con experiencia y formacién. La idea es que una vez terminada la revision de
manera satisfactoria para las partes el elemento/componente sea liberado por el
inspector, normalmente suele hacerse con una tarjeta amarilla que es la que indica que
esta listo para usarse, en caso de no ser asi este sera puesto en “cuarentena” donde
se buscara corregir la discrepancia que se presenta, pero si esto no llega a ocurrir

conforme a lo planeado se lleva a cabo la devolucion al proveedor. (TROPPUS, 2021).

10.4.1 Ventajas del desarrollo del departamento de Inspeccion-recibo

e Evita costosas reparaciones y reprocesos del producto

e Limita la entrada y/o aceptacion de los productos defectuosos

e Lainspeccion recibo ayuda a sus clientes a recibir sus productos a tiempo

e La inspeccion-recibo ayuda a mejorar la calidad de relaciones con sus
proveedores

e Permiten identificar a tiempo aquellas situaciones que en el futuro podrian llegar

a alterar el normal funcionamiento de las actividades de produccion.
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10.5 8Ds

Las 8 Disciplinas (8Ds) es una metodologia para el andlisis y resolucion de problemas,
recientemente se ha convertido en una excelente herramienta utilizada por las
organizaciones para mejorar y estandarizar el buen seguimiento a los problemas

detectados, (Rodriguez, SPC Consulting group, 2021).

La aplicacion de la metodologia 8Ds de calidad en, ayuda a la organizacion a tener una
mejor y mas efectiva comunicacion para lograr la resolucion de los problemas, que una
vez que han sido implementadas las acciones tomadas para la correccién del
problema, se deben verificar para evitar una recurrencia similar del problema,
(Rodriguez, SPC Consulting group, 2021).

10.5.1 Etapas de la metodologia 8Ds

D1.- Integrar al equipo de trabajo

D2.- Definicion del problema

D3.- Aplicar y verificar las medidas de contencion

D4.- Identificar causa raiz

D5.- Determinar las acciones correctivas

D6.- Implementar y monitorear las acciones correctivas
D7.- Determinar acciones de prevencién

D8.- Cierre y reconocimiento del equipo.

10.6 Diagrama de Pareto

El diagrama de Pareto es un grafico que mediante barras se distribuyen los datos
analizados en orden de magnitud decreciente, de izquierda a derecha. Esta es una
herramienta que se utiliza como técnica de analisis de un problema desde una nueva
perspectiva para concentrar la atencion en los problemas en orden de su prioridad,
(Rey Sacristan, 2003).
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Se reconoce que mas de 80% de la problematica en una organizacién es por causas
comunes, es decir, se debe a problemas o situaciones que actian de manera
permanente sobre los procesos. Pero, ademas, en todo proceso son pocos los
problemas o situaciones vitales que contribuyen en gran medida a la problematica

global de un proceso o una empresa, (Gutierrez pulido & De la Vara Salazar, 2009).

Lo anterior es la premisa del diagrama de Pareto, el cual es un gréafico especial de
barras cuyo campo de analisis o aplicacion son los datos categéricos, y tiene como
objetivo ayudar a localizar el o los problemas vitales, asi como sus principales causas.
La idea es que cuando se quiere mejorar un proceso o atender sus problemas, no se
den “palos de ciego” y se trabaje en todos los problemas al mismo tiempo atacando
todas sus causas a la vez, sino que, con base en los datos e informacion aportados por
un andlisis estadistico, se establezcan prioridades y se enfoquen los esfuerzos donde
éstos tengan mayor impacto, (Gutierrez pulido & De la Vara Salazar, 2009).

La viabilidad y utilidad general del diagrama esta respaldada por el llamado principio de
Pareto, conocido como “Ley 80-20” o “Pocos vitales, muchos triviales”, en el cual se
reconoce que pocos elementos (20%) generan la mayor parte del efecto (80%), y el
resto de los elementos propician muy poco del efecto total. El nombre del principio se
determiné en honor al economista italiano Wilfredo Pareto, (Gutierrez pulido & De la
Vara Salazar, 2009).
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En la siguiente llustracion (ver Figura 2), se ejemplifica un diagrama de Pareto, donde
se descubre el alcance que tuvo cada categoria de manera gréfica y el porcentaje que

representa cada rubro.

Diagrama de pareto
30000

25000
20000
15000
10000

5000

CategoriaD  Categoria A CategoriaB Categoria E Categoria C

Figura 2 Ejemplo de un diagrama de Pareto

10.7 Estandarizacion

La estandarizaciéon es una herramienta que permite definir un criterio éptimo y Unico en
la ejecucion de una determinada tarea u operacion. Si se realiza un trabajo no
estandarizado, no se puede garantizar que las operaciones se realicen siempre de la
misma forma. La estandarizacion permite la eliminacion de la variabilidad de los
procesos. Al estandarizar las operaciones se establece la linea base para evaluar y
administrar los procesos y evaluar su desempefio lo cual serd el fundamento de las
mejoras, (CDILEAN, 2019).

La estandarizacion significa definir normas. Uno de los significados mas elementales de
una norma implica la definicion de la forma en que debe desarrollarse un determinado
proceso, operacion o procedimiento y sus correspondientes responsabilidades,
(Galeano, 1995).

El objetivo fundamental que persigue la estandarizacibn es la garantia del
mantenimiento o estabilizacién de los procesos. Para su concrecion la estandarizacion
exige soportes formales (escritos) y para ser eficaz debe responder a criterios de
prioridad, comunicacion visual directa, facilidad de revision y comprension, etc,
(Galeano, 1995).
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Los soportes més frecuentes utilizados son los siguientes:

e Representaciones graficas de flujos de las actividades, los procesos y
procedimientos.
e Modelos de diversas naturaleza vy tipos, tales como tablas, graficos, listas de

comprobacién, etc.

10.7.1 Beneficios de la estandarizacion:

e Recopila métodos de trabajo con los mejores resultados y los hace extensivos
en toda la empresa.

e Se mejora la productividad.

e Reduce el riesgo de errores que afecten a la calidad del producto y a la
seguridad de las personas.

e Establece una base documentada del conocimiento operativo de la empresa,
que sera el pilar de futuras mejoras.

e La incorporacion de una metodologia optimizada de trabajo y su cumplimiento
produce un incremento de la disciplina de sus trabajadores.

e Agiliza la deteccién de los problemas y los desperdicios.

e Crea una gestion visual facil de comprender por todo el personal de la planta.

e La estandarizacion es la base para la mejora continua.

10.8 Diagrama SIPOC

El diagrama SIPOC por sus siglas en inglés: supplier-input-process-output-customer,
estas siglas explican el diagrama por si solo, lo que en espafiol seria: proveedor-

entrada-proceso-cliente.

31



10.8.1 Definicién del Diagrama SIPOC

S Evaluar a todos los proveedores que suministran materiales a los procesos.

| Identificar los materiales provenientes de proveedores que se emplean en los

procesos.

P Serie de procesos que agregan valor a las entradas.

O Salidas de producto, servicio o informacidn que son de valor para el cliente.

C Clientes que utilizan las salidas producidas por el proceso.

(Acuia Acufia, 2012).

En la siguiente ilustracion se explican las partes que conforman este tipo de diagramas

y la forma en la deben ser elaborados:

2 e

Proveedores Entradas
Quien :Que recursos
suministra los necesita o
materiales o proporciona el
Insumos proveedor?
Puede ser

material o informacion

o
&

Proceso

;Queé pasos o

actividades se

llevan a cabo
para crear valor
para el cliente?

=1

Salidas

;Queé productos

0 ‘SFlVi(IOR crean

(o resultan de) el
proceso?

Figura 3 Ejemplo de un diagrama SIPOC
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10.9 Control de calidad

El control de calidad es un proceso de comprobacion que consiste en medir y
garantizar que tanto el producto como los diversos factores que intervienen en las
actividades de produccion cumplen la normativa y se encuentran dentro de las
especificaciones solicitadas, asegurando con esto que se cumple con la calidad. Para
determinar que esto es asi se aplican una serie de pruebas en cada fase de
fabricacion, (INFINITIA, 2022)

10.10 Diagrama de flujo

Un diagrama de flujo o también llamado flujograma se trata de un grafico compuesto
por distintos tipos de figuras geométricas y lineas, acompafiadas de texto que sirve
para representar de manera facil y concreta un proceso complejo y permite describir la
toma de decisiones de un proceso y guiar visualmente a quienes estén involucrados en
llevarlo a cabo. Es secuencial y estructurado y es utilizado en diferentes contextos
logisticos y organizacionales, desde la informatica y la organizacion industrial, hasta la

psicologia y el disefio organizacional, (EditorialEtece, 2023).

10.10.1 Simbologia del diagrama de flujo

En la siguiente tabla se muestran los simbolos que se utilizan en los diagramas de flujo
y la funcién que desempefia cada uno:
Tabla 2 Simbologia de un diagrama de flujo
SIMBOLO NOMBRE FUNCION

- Inicio/Final Representa el inicio y el final de un proceso.

Indica el orden de las operaciones, la flecha
indica la siguiente instruccion.

.. Representa lalectura de datos en la entraday
- Entrada/salida = . L, )
laimpresidon de datos en la salida.

—» Lineade flujo

- proceso Representa cualquier tipo de operacion.

L, Permite analizar una situacion con base en los
decision
valores verdadero y falso.

2
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10.11 Indicadores de calidad (KPI)

Un indicador de calidad es una forma de medicion estandarizada que presenta un
pardmetro concreto para evaluar el rendimiento o el desempefio de un producto,

servicio, proceso, operacion o un trabajador dentro de una empresa, (De silva, 2022).

10.12 ¢ Qué son las PPMs?

Es un término que se utiliza como una medida para determinar el nimero de productos
defectuosos que tendra un proceso de fabricacion haciendo la suposicion de que se
manufacturan un milléon de piezas en el periodo de tiempo de cuando se esta haciendo
esta medicion. Generalmente este término se obtiene mediante la medicion de las
caracteristicas de algun producto a través de sistemas de muestreo, compara estas
mediciones con las especificaciones que se tienen del producto y determina la

condicion para cada uno de los productos, (Garza de Leon & Gloria de la garza, 1995).

En la siguiente formula se puede ver mas claramente la manera de calcular los PPMs

de un proceso:

numero total de unidades con defecto
PPMs= - - - X 1'000,000
numero total de unidades de la corrida
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CAPITULO 4: DESARROLLO

11. Procedimiento y descripcion de las actividades realizadas.

A continuacion, se desarrolla la solucion del problema encontrado en el departamento
de Inspeccién-recibo implementando las soluciones mediante la aplicacion de la
metodologia PDCA aplicando cada una de las etapas que se integran a continuacion:

Planear. - En esta etapa se dio a la tarea de conocer las actividades de las que se
encarga el departamento de Inspeccion-recibo y después de tener conocimiento sobre
sus responsabilidades, se definié la problematica principal del departamento de
acuerdo a las deficiencias que se encontraron. Se realizé la recopilacién de informacién
de todos los materiales que son inspeccionados cuando entran a almacén, para tener
conocimiento de ellos y contemplar todas las caracteristicas y requerimientos

necesarios en cada material.

Hacer. - Se realiz6 el analisis de cada material y de sus caracteristicas para definir
cuales son puntos criticos para lograr una inspeccion eficiente y rapida de los
materiales recibidos.

Verificar. - Se elaboraron formatos que indican particularmente los puntos que deben
ser inspeccionados en cada material, asi como las especificaciones y tolerancias de los
mismos y se agrega el disefio de cada material como ayuda visual para apoyar al
auditor de calidad a identificar el material y conocer que caracteristicas deben ser
revisadas y reportadas. Se afiade un formato de 8Ds para llevar un seguimiento de las

fallas que se detecten después de hacer las inspecciones correspondientes.
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Actuar. - Se implementé el procedimiento a seguir en el departamento de inspeccién
recibo para que la deteccion de problemas sea mas rdpida y su solucién mas eficiente
mediante un diagrama de flujo que estandarizd las actividades a realizar y sus
responsables. Se capacito al personal del area de Inspeccion recibo para que se
tuviera conocimiento de las mejoras en el procedimiento. Se acordoé la revisibn mensual

del seguimiento de mejora.

11.1 Cronograma de actividades

Tabla 3 Cronograma de las actividades desarrolladas en el proyecto

Actividades por
Quincena

Deteccion de la
problematica principal en
el departamento

Recopilacién de
informacion y datos del
material y materia prima

Definicion de puntos
criticos de inspeccion.

Elaboracion de formatos y
documentos de ayuda
para la inspeccion de
materiales, solucion de
fallas de calidad y su
seguimiento.

Estandarizacion del
procedimiento,
capacitacion y
seguimiento de mejora
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11.2 Etapa planear

En esta etapa de la metodologia PDCA se dedic6 a conocer el estado actual del
departamento de Inspeccion-recibo para detectar las principales fallas que estuvieran
entorpeciendo el buen funcionamiento de este y la causa por la que no se llegara a

obtener los resultados deseados.

En conjunto con el encargado del departamento de Inspeccidn- recibo, se estuvieron
conociendo las actividades que se realizan dentro del departamento y el proceso que
se sigue para la liberacién de los materiales, tanto fisicamente en la planta, asi como

las actividades de tipo administrativo.

A continuacion, se muestra una tabla de actividades de las que es responsable el
departamento de Inspeccidn-recibo realizada después de conocer el departamento (ver
Tabla 4):

Tabla 4 Actividades del departamento de Inspeccién-recibo

ACTIVIDADES DESCRIPCION RESPONSABLE
Identificacidon de cada material y conocimiento de
A) - .. . .
sus requerimientos fisicos. Auditor de calidad
B) Liberacion de materiales ok en almacén. Auditor de calidad
Conocimiento del buen uso y manejo de Audltqr de calidady
C) . L Coordinador de
instrumentos de medicion. .
laboratorio
D) Reportes de fallas de calidad en materiales. Auditor de calidad
) Solucionar las fallas de calidad directamente con
proveedores. Auditor de calidad
F) Liberacion de materiales en sistema. Auditor de calidad
G) Captura en Excel de todas las entradas de material
a almacén. Auditor de calidad
H) Reporte de PPMs de fallas de calidad por
proveedor mensualmente. Auditor de calidad
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Después de conocer las actividades del departamento se analiz6 cada actividad para

evaluar qué aspectos estaban faltando para tener un proceso optimo y se obtuvieron

los resultados que se presentan a continuacion desglosando cada actividad y lo que se

detecto:
ACTIVIDADES DESCRIPCION RESPONSABLE
A) Identificacion de cada material y conocimiento de sus

requerimientos fisicos.

Auditor de calidad

e Deficiencia detectada: En la actividad A se detecté que no se tenian bien

identificados a todos los disefios de materiales emitidos oficialmente por

ingenieria ni las especificaciones que eran criticas para la inspeccion de

materiales por lo que no se tenia conocimiento claro de sus requerimientos.

ACTIVIDADES

DESCRIPCION

RESPONSABLE

B)

Liberacion de materiales ok en almacén.

Auditor de calidad

e Deficiencia detectada: En la actividad B se detecté que no habia documentos o

instrucciones que ayudaran al trabajador a realizar la liberacién del material

adecuadamente en tiempo y forma.

ACTIVIDADES DESCRIPCION RESPONSABLE
Conocimiento del buen uso y manejo de instrumentos Auditgr de calidad y
C) Coordinador de

de medicion.

laboratorio

e En la actividad C no se encontré ninguna deficiencia.
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ACTIVIDADES

DESCRIPCION

RESPONSABLE

D)

Reportes de fallas de calidad en materiales.

Auditor de calidad

e En la actividad D no se encontré ninguna deficiencia.

ACTIVIDADES

DESCRIPCION

RESPONSABLE

E)

Solucionar las fallas de calidad directamente con
proveedores.

Auditor de calidad

e Deficiencia detectada: En la actividad E se detectd que no se llevaba ningun

seguimiento para evitar fallas futuras en los materiales.

ACTIVIDADES

DESCRIPCION

RESPONSABLE

F)

Liberacion de materiales en sistema.

Auditor de calidad

e Deficiencia detectada: En la actividad F se detectd que no se llevaba una

secuencia correcta de liberacion en sistema que fuera acorde a la liberacién en

fisico.
ACTIVIDADES DESCRIPCION RESPONSABLE
G) Captura en Excel de todas las entradas de material a
almacén. Auditor de calidad

e Enla actividad G no se encontrd ninguna deficiencia.

ACTIVIDADES

DESCRIPCION

RESPONSABLE

H)

Reporte de PPMs de fallas de calidad por proveedor
mensualmente.

Auditor de calidad

e Deficiencia detectada: En la actividad H se detect6 que las fallas reportadas eran
siempre de los mismos proveedores debido a que no se llevaba un adecuado

seguimiento a la solucion de estas fallas.
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Debido a estas inconsistencias en las actividades, el departamento de inspeccion
recibo ha tenido reincidencia en las no conformidades de calidad por no darle

seguimiento y no detectar la causa raiz del problema.

En la siguiente tabla se muestra como se mide el desempefio de los proveedores
dentro de la empresa, con la que se le da una categoria a cada proveedor dependiendo
de la cantidad de fallas que se detectan mensualmente. Esta tabla de categorias se
basa en la cantidad de PPMs del material no conforme separado en rangos de la

siguiente manera (ver Tabla 5):

Tabla 5 Indicador de desempefio de calidad de Maindsteel

RANK PPM'S CATEGORIA MIVEL STATUS DE INDICADOR ~ PROCESO DE ESCALA REQUISITO

CALIDAD EXCELENTE

SUPERVISOR GENERAL
CALIDAD BUENA COMPLELAS PLAN DE MONITOREQ
EXPECTATIVAS
26 A 5000 CALIDAD REGULAR MARGINAL GEREMTE GENERAL PLAN DE MEIORA

® ol

CAMBIO DE
FROVEEDOR

5001-UP CALIDAD MALA PRESIDENTE

Para el registro de estas fallas dentro de la empresa, se utiliza una base de datos que
se actualiza cada que surge una nueva inconformidad en el material y en ella el jefe de
calidad registra todas las alertas de calidad que se van generando, indicando cual fue
la falla, cuanto material se detectd, la fecha en que fue detectado, la identificacion del

material como se muestra en el siguiente registro (ver Tabla 6):
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Tabla 6 Seguimiento de fallas de calidad de proveedores 2023

FECHA OE HUMERD i OE g
NOMERE E H SOPORTE COMTENCIO) SOPORTE FECHA DE
g [pPermial OUEN oo cerop|DEALERTA{NIMERTDE) o ™ | DESCRPCONDEL| PE2SS [ 3 peconycup e causarazs | acoones corecTis | wypuNTD PLEN OE ACCION Y CONTRAMEDIDA|  CERRE |STATUS
LE | REFORTA OE FARTE FRODIIETO PROBLEMA  |ENCONTRALS NI e Feal
RECLAMD CALIDAD 0as e
Lag piezaz na las DEHUHIZS
Hlejandra Go , ) .| KevinGomez! nplraralaisndr praaludeersinined | provesdar .
e : 05-ene-23 P 06-ene-23 e
5-ene-23 Casllis | manufctung m G2LLDAE00 | Yarilla | Piezas mal dobladas it i Fiyan Gomez #ne-23 | astahan |t|9.,.and0|as i B e Uraarlaiensal T
alope &l material
Bleiand GUALITY o dimiento & Francisco Javier Fliade materilnal ) B o
0debzy | PRI pires | w SEILEDL | Cabeosrs | DecPrendimiento de i i Lopeefoel | 04eb23 L T 0Mfeb2) | Ifehy |MIRIEbsismtdpndogin Gy g ot 00
Casilas CIomo o definido HEELE re ] e draalerial
OECY. Mauricio
Elaperadar na natd miaterial
MANLEL JAME | ot Butomatic red paint identification wil be
. quela cushila de - identifiado : Eredpal
dleisndia | BARLICHM Cordan de soldadura OE i sortear el material en ineude n the mill racess, when the
may-23 FIEndro I apgcay | TUPSHTURERIES en la parte externa del i we | LUMA/OSWALDO | T2-may-23 tuQsmnDnoqumel maindstes!y sortearan el EOMUN o2 ot change the b tl blad 26-may-23
Caslls | EX M | b MaC2000 ADOLFO cordansiteionde | "okl eninuentaio | Vet vede A
ALONSORUE la t;:nejriina e; el en ¢l siguiente bl e ok e eplrn ]
Il EODANIE
dleiand GUALITY Manch i Francisco Javier Falta de reemplazo 2 Validar 3 denti terialconfirmada de dabi
s | EE eppanEsa| DG | BESERO | Cabeoara | o dmEEE g S| Lopezddoel | THUM2S |de aqua parareatoer JE MANTENMENTOY ML cumplimient|  fiukgz | Enoral matenlcomimann dedotle -y oy
Casillaz DECY - enel choma Wauicio nguaie de calendaria inspeceion de loz siguientes B envins
. QUALTY . -, Frangiseo Javier
12u-23 Ale|a!1dro cHROMESS| 007 | BBIERD | Cabecers Desprendimienta de 1 £ Lopezfioel | 1223 fada dela parte infaiarn, 2. otificar 2l persana inde material|  12-ul23 12-jul-23
Casillas croma "
CECY. Mauricio
. QUA 1 : o o
D-sepe2d Ale|a!1dro CHROmcsh| 008 | WBJLEANM | Cabecera | Mezcla de material i Ma LmsFIorelslNc-eI 12 facitn paraidentfiqeién paralaidentficaciin graideniicaciyl  fhulzg | et sl di i | g cop o
Cagillas TECY Mauricio vl deliranif.
. Blejandro | GUALITY 0o ! Desprendimiento de .| Luis Flares  Joel Toet2
Woat23 Casils |CHROMESA| — FRIEIN | Cabaata cromay mancha : i Mauriio o
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En la siguiente tabla (ver Tabla 7) se muestran los datos registrados en el semestre
enero-junio del 2023 de los PPMs de fallas de calidad de materiales que se

presentaron a lo largo de este periodo:

Tabla 7 PPMs de proveedores enero-junio 2023

PPM’S
PRIMER
OBJETIVO SEMESTRE

ACEROS TITAN
MIMETAL

IWATA BOLT

PROMOTORA INDUSTRIAL GIM
METALONE

SERVIACERO COMERCIAL
INOXIDABLES DE SAN LUIS
[ACEROS ALCALDE
[KALISH
QUALITY CHROME
MARUICHMEX
NATIONALMATERIAL
ORTOQUIMICOS

PATRICIA GARCIA (PGK)
PLATING SOLUTIONS

PROMETAL

ARCELOR MITTAL

RISCO

RODAMEX

VITRACOAT
COMERCIALIZADORA METALTE!
FERURI

ACPRO

HENKEL

VENTACERO

ACEROS DELTORO
FORTACERO

FORMAS DE ALAMBRE
(EYSEN
GALVANIZADORA COMERCIAL
GO MANUFACTURING

PPM'S TOTAL 260 2553846 1242  24992.19 0 29802.0186
NUMERO DE PROVEEDORES 26 26 25 26 23

M es

o

o

ojlo|o

(] (] () (] (o] (e} [an] [an)
[e]] [en]) [en) (e ]} (o) [an} [an]

o

OOOO&OOOCJOOOOO

o

ojlo|o

oj|lo|o|Io|1o

o

olo|o|o

o

(=] (o] (o) (o] (] (] (] (o)) (] (o] [en)] [an] (o) [en]] [an]) [an)

(o] [en] [en) [ ]} (en]] [an ] (an)

o

o [e] (o] [en] (o] (o] [an ]} [an] ojo|o o OOOOIOOOOOO oo

o oo olo|o|o [en] [en) [en] [en] [an) ooog

O [==][(e)

proveedores >25 0]
proveedores <25 24 24 24 23 23
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De la informacién anterior se realizé un grafica de la siguiente manera para que su
comprension sea mas agil, donde se muestra la porcion de PPMs mensual de todos los

proveedores

PPM'S MENSUAL Fallas de calidad por proveedores

25000
20000

15000

10000
5000
A A S
ENE FEB MAR ABR MA

Figura 4 Fallas de calidad de proveedores enero-junio 2023

N JUN

Cuando llegaba un nuevo material que debia ser inspeccionado se llenaba un registro
para tener una fuente de consulta de los aspectos que se estaban revisando, asi como
de la cantidad de material que se recibia y si es que se encontraban inconformidades
también se registraban las cantidades, para después ser consultadas y reportar la

cantidad de PPMs del proveedor.

El siguiente formato es el que se estaba utilizando para realizar este registro de

informacion (ver figura 5).
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REGISTRO INSPECCION RECIBO

MAIND L
No. PARTE DESCRIPCION MODELO PROVEEDOR AUDITOR ‘OBSERVACIONES
TIRA'Y LAMINA i |2 En ke por v g vl reontas
VARIOS DE ACERO P7 I MIMETAL Casillas . 3. Tamafio de muestra es de\atuertjo ala tabla AQLS .
4. Registrar las N/C defectadas y las acciones fomadas en la parte posterior.
MES Ha. FACTURA 3t gl
Mo DELOTE 410z [~
TAMARIODELOTE 2 4
OCTUBRE  [ghmu s : 4
CANTIDAD RECHAZADA 1] 1]
PPM Honao oo o ] #iOrio How! 0! #iOr0 #iDrio 0! ] 0! #iDrwi0 0! #iDrio
DIA
CARACTERISTICAS |  ESPECIFICACIDN 7 2 2 . 5 . . . 5 " ” - " ” -
1 MO01-0701001 ESPESOR 26 +0.4 mm
269P10376A AMCHO 07,00 2 0. 50 mm
s M01-0701002 | ESFESOR2E «0Mmm 0K ™
269P20348A | AMCHO2600 :0.80mm K ok
3 MO01-0701003 ESPESOR 26 0.4 mm iy
269P30001A | ANCHO200 :050mm o
s MO01-0701004 ESPESOR2E 0.4 mm i
269P4000A AMCHONG00 +0.50mm oK
MO1-0701005 | ESPESOR22 :0%mm oK
’ 269P5RDOA ANCHO 135,00 £0.50 mm 0K
" MO01-0701006 ESPESOR 4,00 2 0.0E mm ok
269P5RDOB AMCHO 10,00 2050 mm i
; MO01-0701007 ESPESOR 230 + 0.4 mm
678445RB0OA | ANCHO 29000 050 mm
RECIEODE
o R | e
“ DEFDHI‘H’ID:IC?DDNES grc|  MIDSEPERMITE
CORRECTA IDENTIFICACION DE
45| IDENTIFICACION DE ACUERDO A MATERIAL
MATERAL FISIC0 1O FACTURADD

Figura 5 Registro de Inspeccion recibo de Maindsteel

El siguiente formato (ver figura 6) es el que se utilizaba cuando se presentaba una

inconformidad en la calidad, el cual era enviado por el departamento de Inspeccién

recibo llenado con los datos referentes a la falla de calidad que se estaba presentando

solo como notificacion al proveedor del suceso. Se solicitaba reposicion o revision del

material y se daba por terminado el reclamo de calidad.
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AVISO DE RECHAZO A PROVEEDOR
COMPLAIN NOTIFICATION TO SUPPLIER

P AT D=4 i
Hotification Number: Date: Invoice Mum.:
AREA or SUPPLIER RESPONSABLE: I CUSTOMER DATA:
TO: Manufacturas Industriales CEJ, S A DE C.V.
MRS. FROM:
PH. Quality Assurance ! Incoming inspection
FAX. E-MAIL
E-MAIL Municipla de Calvilla # 103, Pargue Ind. Valle de Aguascalientes.
San Foo. De o6 Romo, Ags. CP. Moo
Ph. | Fax. +52 [449) 15817 09
1. DESCRIPTION OF HON CONFORMANCH PICTURE IS5 SHOWING THE PROELEM ‘HEI:EER QUANTITY
| FmEA
2. CONTAINMENT ACTIONS RESPONSIELE DATE
3. DETERMINE CAUSES AND IMPORTANCE DEGREE responsisLe| R
4. SELECT AND IMPLEMENT BEST SOLUTION (PERMANENT CORRECTIVE ACTION) RESPONSISLE i;:l_rﬂ:
5. PREVENTIVE ACTIONS AND VALIDATION RESPONSISLE FE::'TS:

Figura 6 Aviso de rechazo a proveedor de Maindsteel
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11.3 Etapa hacer

En esta etapa se recopilé toda la informacién de los materiales que se manejan en la
empresa suministrados por parte de proveedores, se hizo un andlisis con la informacion

obtenida para realizar una propuesta que ayudara al cumplimiento del objetivo.
Se investigaron los siguientes aspectos:
Cantidad y nombre de los proveedores.

Tipos de materiales que se adquieren con cada proveedor.

Recopilacion de planos o dibujos de cada material.

w0 NP

Elaboracion de diagrama SIPOC con la informacién.

Con la informacién recabada se realiz6 un diagrama SIPOC para organizar de una
manera mas simple dicha informacion, y con esto se pudiera tener una fuente de
consulta de los materiales cuando fuera requerida de manera digital, ya que la
informacion que es necesaria para conocer los materiales no se tenia disponible y al
momento de necesitar la revision de un material se perdia mucho tiempo para

identificar el material.
A continuacién, se muestra el diagrama SIPOC que se elaboré con la informacién

obtenida, dejando claro que solo se muestra una parte de los materiales que se

procesan en la empresa, ya que la lista de materiales es muy extensa (ver Figura 7).
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MAINDSTE

O 3 O Ul B W N

10

1

[N

1

Do

1

w

14

15

16

iE

Diagrama SIPOC

©®© 0 0 © ©

Suppliers Input Process Output Customer
Proveedores Entradas Proceso Salidas Cliente

MARUICHIMEX S.ADECV  |273F4C1001 DOBLADO DE TUBOS CABECERA ASIENTO TACHI-S

MARUICHIMEX SADECV  |216A3E1201 DOBLADO DE TUBOS CABECERA ASIENTO TACHI-S

MARUICHIMEX SADECV  |155/1E1201 DOBLADO DE TUBOS CABECERA ASIENTO TACHI-S

MARUICHIMEX SADECV  |[244A1E1201 DOBLADO DE TUBOS CABECERA ASIENTO TACHI-S

MARUICHIMEX S.ADECV  |152N1-D4510 DOBLADO DE TUBOS TOWEL BAR TACHI-S

MARUICHIMEX S.ADECV  [15851D4370 DOBLADO DE TUBOS CABECERA ASIENTO TACHI-S

MARUICHIMEX SADECV  |142N1-C2000 DOBLADO DE TUBOS LOOP HANDLE TACHI-S

MI METAL PROCESSING

MEXICANA SA DECV 269P10376A ESTAMPADO-SOLDADURA | COMPONENTE DE CHASIS | MARELLI

MI METAL PROCESSING

MEXICANA SA DECV 269P20348A ESTAMPADO-SOLDADURA | COMPONENTE DE CHASIS | MARELLI

MI METAL PROCESSING

MEXICANA SA DECV 269P30001A ESTAMPADO-SOLDADURA | COMPONENTE DE CHASIS | MARELLI

MI METAL PROCESSING

MEXICANA SA DECV 269P4000A ESTAMPADO-SOLDADURA | COMPONENTE DE CHASIS | MARELLI

MI METAL PROCESSING

MEXICANA SA DECV 269PSRDOA ESTAMPADO-SOLDADURA | COMPONENTE DE CHASIS  |MARELLI

MI METAL PROCESSING

MEXICANA SA DECV 269PSRD0B ESTAMPADO-SOLDADURA | COMPONENTE DE CHASIS | MARELLI
CORTE LASER,DOBLADO,

KALISCH FIERRO Y ACERO,  [LAMINA NEGRA CAL. 16 (4 X |SOLDADURA, PINTURA,

S.A.DECV. 10) Rolada en Frio ENSAMBLE GABINETES PARA TIENDAS _ [RISCO
CORTE LASER,DOBLADO,

KALISCH FIERRO Y ACERO,  [LAMINA NEGRA CAL. 18 (4'X |SOLDADURA, PINTURA,

S.A.DECV. 10) rolada en frio ENSAMBLE GABINETES PARA TIENDAS |OXXO
CORTE LASER,DOBLADO,

KALISCH FIERRO Y ACERO,  |LAMINA NEGRACAL.20  |SOLDADURA, PINTURA,

S.A.DECV. (4%10') rolada en frio ENSAMBLE GABINETES PARA TIENDAS _ |RISCO

Figura 7 Diagrama SIPOC de materia prima de Maindsteel
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Se definieron los puntos criticos de inspeccion para todos y cada uno de los materiales.
Se elaboré un formato donde se especifica el nimero de identificacion del material, el
nombre el proveedor, y se incluye una imagen del material y un listado de las
dimensiones que deben ser inspeccionadas cuando el material es ingresado al
almacén para que sea liberado si se cumple con las especificaciones ya definidas en el
formato, asi como el equipo de medicion que debe ser utilizado para obtener resultados
correctos. Estos datos fueron consultados directamente con el coordinador del

laboratorio de metrologia.

Este formato se realizO por cada material que se registr6 activo en la empresa

incluyendo suministros y repuestos para maquinaria.
A continuacion, se muestra dicho formato de uno de los materiales que se inspeccionan

y los puntos de inspeccion y sus caracteristicas ya definidas, aclarando que se utilizé

este mismo formato para todos los materiales (ver figura 8):
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MAINDST

No. De parte

EL

WKD-M6

Nombre
Proveedor

Autorizaciones

ELECTRODO INFERIOR M6

SERVICIOS Y SUMINISTROS DE AGUASCALIENTES

Registro de inspeccidn recibo

Departamento de calidad

Unidades
Evaluacion de material

Observaciones

mm

Aceptado(OK) Rechazado (NG)

Tamafio de muestra de acuerdo a tabla AQLS

Plano -:\..\PLANOS\AUTOMOTRIZ\M6 -WKD ELECTRODO INFERIOR M6~
FACTURA 27894
FECHA 03/01/2023
AUDITOR AC
TAM. LOTE 15
CERTIFICADO -
P Eq, de
.unto.d’e q... Spec. | TOL- | TOL+ Min Max
inspeccion medicion
1 vernier 16.25 | 0.05 | 0.05 | 16.20 16.30 OK
2 vernier 11.20 | 0.06 | 0.06 | 11.14 11.26 OK
3 vernier 12.00 | 0.00 | 1.00 | 12.00 13.00 OK
4 vernier 6.99 0.03 | 0.03 6.96 7.02 OK
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Figura 8 Registro de Inspeccion-recibo
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Se agregd un paso adicional al procedimiento que se lleva a cabo actualmente en el
seguimiento de fallas de calidad, se implementd un formato de 8Ds (ver Figura 9) que
se le enviara al proveedor después de ser informado sobre una falla de calidad
mediante una alerta de calidad, con la finalidad de que responda este 8Ds y se
responsabilice y demuestre las acciones correctivas que se han tomado para evitar

fallas en el futuro.
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MAIND =T EEL
TQMS 8D CONCERN & COUNTERMEASURE REPORT SUMMARY
Supplier Name Part No. fmportant Par
Supplier Code Part Name
Supplier Plant Drawing No.
Report Number Design Note Number
1. Concern Details
tion (include or sketch): Report No.
Rank
Incident Date &
time
Model
Quantity Affected
Affected Lot No's.
v In T
2. Similar Part Consideration

Can the concern appear on the parts?

Consider:

Comment / Result

~Other models

- Generic Parts

~Other Colours

- Opposite Hand

- Front/Rear

- Oher (please state)

3. Initial Analysis
Where should the n

parts have been detected?

YES

Reason fon non-detection

- During process /

- After (e.g. Final

 Prior to dispatch

- Oher (please state)

4. Temporary Counterme:

—Immediate Action

'What actis have been taken to prevent the delivery of reject parts to Renault / Nissan Plants?
Consider: Actions Taken Qty. OK Qty. NG % Effective
- Work in progress
- Stores stock
- stock
Temporary Detail: Date for 1st OK parts after temporary countermeasure
'WHY Analysis to identify root cause *Consider: Man, Material, Machine, Method, Who, Where When Why, How, Process settings, Rework, etc. Attach extra detail sheets where necessary
5 Why was the non conformity not

1| Whywas the non conformity made? 2 e non con

= = = = =

= = = = =

= = = = =

= = = = =

= = = = =

7. Countermeasure Confirmation
Have the i

been confirmed as effective?
<

Action

method

Review the following

ern. __*Please attach relevant data, e.g. Rep

ort, Capability study, Attribute data, Faul

8. Follow-up Actions (Lessons Learned / Recurrence Prevention Activities)

and update as a result of this con

Consider:

Updated? (Y/N)

Details

t tree analysis etc.

Department

Timing

~DFMEA

~Drawing / CAD data

~Design / Development / QA Standards.

~Special Characteristics & Key Features Diagram

—PFMEA

—Process Flow Chart

- Control Plan / Chart

- In house Work / Inspection Instructions

- Gauges / MSA

- Sub-supplier Follow-up

Have the

taken been
c

(Y/N)

Details

Figura 9 Formato 8Ds para fallas de calidad
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Se implementd un nuevo indicador para el departamento de Inspeccion-recibo, similar
al que se utiliza con los proveedores cuando se registra una falla de calidad. Esto con
el objetivo de tener una manera de medir y controlar las fallas de calidad en los
materiales que se fugan después de su inspeccion y son detectados hasta su llegada al
area de proceso, ya que no se llevaba ningun tipo de registro ni medida que pudiera

controlar las incidencias de inconformidades con el cliente interno (procesos).

La siguiente tabla es la que se utiliza para evaluar al departamento de Inspeccion-
recibo y las fallas de calidad que genera, midiendo el desempefio en PPMs (ver Tabla
8):

Tabla 8 indicador de desempefio de calidad de Inspeccién recibo de Maindsteel

RANK PPM'S CATEGORIA NIVEL STATUS DE INDICADOR ~ PROCESO DE ESCALA REQUISITO

A
CALIDAD EXCELENTE 2
SUPERVISOR GENERAL
B CUMPLE LA§
CALIDAD BUENA ® EXPECTATIVAS PLAN DE MONITORED
C
26 A 5000 CALIDAD REGULAR @ MARGINAL GERENTE GENERAL PLAN DE MEJORA
o CAMBIO DE
5001 - UP CALIDAD MALA @ PRESIDENTE SROVEEDOR
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11.4 Etapa verificar

En esta etapa se analizaron los resultados de la implementacion de las nuevas

medidas y formatos utilizados para evaluar si se lograria el objetivo propuesto.

En la siguiente tabla se puede observar, que la incidencia de fallas de calidad si
disminuyé6 en comparacion con el periodo anterior, donde no se tenia ninguna
contramedida para las fallas de calidad que se presentaban y no se tenian bien

identificados los puntos criticos de inspeccion.

Esta tabla es el registro de PPMs que se presentd en el periodo de agosto-diciembre

de 2023 de los proveedores de Maindsteel (ver tabla 9).

Tabla 9 PPMs de proveedores julio-diciembre 2023

PPM"5 SEGUNDO

SEMESTRE

ACEROCS TITAN
MIMETAL
TWATABOLT
PROMOTORA INDUSTRIAL GIM
METAL ONE

SERVIACEROQ COMERCIAL
INOIDABLES DE SAN LUIS
ACEROS ALCAIDE

KALISH

QUALITY CHROME
MARUICHIMEX

NATIONAL MATERIAL
ORTOQUINICOS

PATFRICTA GARCIA (BPGE)
PLATING SOLUTIONS
PROMETAL

ARCELOR MITTAL

RISCO

RODAMEX

VITRACOAT
COMERCIALIZADORA METATL TEJ
FERURI

ACFRO

HEMNEEL

VENTACERO

ACEROS DEL TORO

FORTACERO

FORMAS DE AT AMBRE

EYSEN

GALVANIZADORA COMERCIAL
GO MANUFACTURING

PPM'S TOTAL 4 5840439
NUMERO DE PROVEEDORES a

842 2649211
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proveedores >25 1
proveedores <23 20
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11.5 Etapa actuar

En esta ultima etapa de la metodologia PDCA se procedié con la estandarizacion del
proceso del departamento de Inspeccion-recibo, debido a los resultados que se
pudieron obtener de las etapas anteriores que se aplicaron al proyecto, se definié un
proceso que ayudara a fijar las actividades y responsabilidades del departamento.

Para lograr la estandarizacion del proceso de inspeccion se cre6 un diagrama de flujo
con las actividades y el orden en el que deberan ser realizadas. El siguiente diagrama
de flujo muestra como se establecié la secuencia de las actividades y quienes seran los

responsables de ejecutarlas (ver Figura 11).

Posteriormente, se capacito al personal del area de Inspeccidn-recibo sobre los nuevos
formatos y procedimientos que se implementaron, mostrando al personal la forma
correcta para realizar las acciones de mejora y se acordd con el coordinador de
laboratorio la revision del seguimiento de las mejoras mensualmente. Se anexan las

siguientes fotografias como evidencia de la capacitacion del equipo (Ver Figura 10).

Figura 10 Evidencia de capacitacién del equipo de Inspeccidn-recibo
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ALMACEN

INSPECCION-RECIBO

PRODUCCION

PROVEEDOR

Reporta llegada de
material

Realiza inspeccion

del material vs
disefio

Jla pieza
esta dentro
de spec?

Liberacion de
material en fisico y
en sistema

Recibe alerta de
calidad por material
fuera de spec

'

Recibe método de
inspecciéony valida
ejecucion.

¥

Recibe método de
inspecciony valida
ejecucion.

Valida partes

Ejecuta inspeccion

inspeccionadas

Recibe partes
inspeccionadas

Solicita 8Ds

Realiza y envia 8Ds

Recibe y verifica 8ds

4

Recibe notificacion
de cierre de
inspeccion.

1

Recibe notificacion
de cierre de
inspeccion.

Finaliza operacion

Figura 11 Diagrama de flujo




CAPITULO 5: RESULTADOS

12. Resultados

Maindsteel es una empresa que se encuentra en una etapa de desarrollo ya que se ha
convertido en una gran opcion para el mercado automotriz y comercial, debido a esto la
organizacion se ha esforzado en detectar aquellas areas que limitan su desarrollo. De
esta manera se identificaron algunas deficiencias en el departamento de inspeccion
recibo que estaban provocando perdidas y evitaban que se pudiera alcanzar la mejora

continua para lograr los objetivos de la compafia.

El objetivo que se propuso para este proyecto fue el desarrollo de un sistema de control
al 100% que ayudara a reducir los reclamos por las inconformidades en la calidad de
los materiales y materia prima que se libera al area de proceso, estandarizar el
procedimiento que se sigue en el departamento de Inspeccion-recibo, en cuanto al
control de proveedores, debido a que no se tenia un seguimiento de sus
inconsistencias o productos defectuosos que ellos entregaban a la compafia. Para
lograr la realizacion del proyecto se basd en la metodologia PDCA (Planear-hacer-

verificar-actuar).

Se logré cumplir el objetivo general al 100% por medio de la implementacién de un
sistema de control de calidad que se integré de un conjunto de herramientas como la
elaboracién de un diagrama SIPOC para la identificaciéon de todos los materiales y
materia prima (ver Figura 12), de un registro de inspeccioén recibo para ayudar al
personal a conocer los puntos criticos de inspeccién de cada uno de los materiales (ver
Figura 13), se incluyé también un 8Ds para darle seguimiento y solucion a las
inconsistencias de calidad de los materiales de proveedores (ver Figura 14), se
implement6 un indicador de desempefio (PPMs- nimero de piezas no conformes, por
cada millon de piezas) para controlar las fallas de calidad que se fugan del area de
Inspeccion recibo directo al area de procesos (ver Tabla 12), y por ultimo, para
concretar el procedimiento se cred un diagrama de flujo para secuenciar las actividades

gue se realizan en esta area y darle un correcto orden al procedimiento (ver Figura 15).
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Se impartié una capacitacion al personal del area de Inspeccién-recibo para dar a
conocer el procedimiento correcto de las inspecciones y se mostraron los nuevos
formatos que deberan utilizarse y la forma correcta de llenado de registros. También se
guedod en el acuerdo de hacer la evaluacion de los resultados del departamento en

periodos mensuales.

Por otro lado, se tuvieron resultados positivos después de la implementacion de las
nuevas mejoras, ver la siguiente tabla (ver tabla 10) donde se muestra la disminucién
de PPMs (numero de piezas no conformes, por cada millon de piezas) que se
obtuvieron del primer semestre del afio 2023 y del segundo semestre del mismo afo,

en este segundo semestre fueron implementadas las mejoras.
Se puede observar que en el periodo de enero-junio 2023 se tuvieron 29802 PPMs y en

el periodo Julio-diciembre 2023 disminuyeron a solo 842 PPMs, demostrando que los

resultados son positivos.
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Mes

OBJETIVO

Tabla 10 Comparacion de resultados de PPMs semestral

PPM’S
PRIMER
SEMESTRE

Mes i PPM’S SEGUNDO

OBJETVO SEMESTRE

(R
B
[ee)
[nel

PPM'S TOTAL

NUMERO DE PROVEEDORES

proveedores >25

proveedores <25

2553846
26
2
24

14242
25
1
24

ACEROS TITAN 0 0 0 0 0 ACERQS TITAN 0 0 0 0 0 ]
[MIMETAL 0 0 0 0 0 MIMETAL 0 0 0 0 0 0 ]
IWATA BOLT 0 0 0 TWATABOLT 0 0 0 0 0
PROMOTORA INDUSTRIAL GIM 0 0 0 PROMOTORA INDUSTRIAL GIM 0 0 0 0 0 0 0
IMETALONE 0 0 0 0 METAL ONE 0 0 0 0 0 1] ]
SERVIACERO COMERCIAL 0 0 0 0 SERVIACERO COMERCIAL 0 0 0 0 0 0 1]
INOXIDABLES DE SAN LUIS 0 0 0 0 TNOXIDABLES DE 3AN LUIS 0 0 0 0 0 0 0
ACERQS ALCALDE 0 0 0 0 ACEROQS ALCALDE 0 0 0 0 0 0 0
KALISH 0 0 0 0 KALISH 0 0 0 0 0 0 ]
QUALITY CHROME 0| 5 | QUALITY CHROME 746 0 96 0 0 0 8422649211
MARUICHMEX 0 0 0 30 MARUICHIMEX 0 0 0 0 0 0 [
NATIONAL MATERIAL 0 0 0 NATIONAL MATERTAL 0 0 0 [
ORTOQUIMICOS 0 0 0 0 0 0 ORTOQUIMICOS 0 0 0 0 0 0 [
PATRICIA GARCIA (PGK) 0 0 0 0 0 0 PATRICTA GARCLA (PGK) 0 0 0 0 0 0 ]
PLATING SOLUTIONS 0 BLATING SO0LUTIONS 0 []
PROMETAL 0 0 0 0 0 PROMETAL 0 0 0 0 0 [
ARCELOR MITTAL 0 0 0 0 ARCELOR MITTAL 0 0 0 0 0 ]
RISCO 0 0 0 0 0 RICO 0 0 0 0 0 []
RODAMEX 0 0 0 0 RODAMEX 0 0 0 0 0 [
VITRACOAT 0 0 0 0 0 VITRACOAT 0 0 0 0 []
COMERCIALIZADORA METALTEJ 0 COMERCTATIZADORA METAL TEJ 0 [
FERURI 0 0 0 0 0 FERURI 0 0 0 0 0 0 0
ACPRO 0 0 0 0 0 ACTRO 0 0 0 0 0 0 0
HENKEL 0 0 0 0 0 HENKEL 0 0 0 0 1] ]
VENTACERQ 0 0 0 0 0 VENTACERD 0 0 0 0 0 0 ]
ACER0S DELTORO 0 0 0 ACEROQS DEL TORO 0 0 0 ]
FORTACERQ 0 0 0 0 0 FORTACERQ 0 0 0 0 0 0
FORMAS DE ALAMBRE 0 0 0 0 0 FORMAS DE ALAMERE 0 0 0 0 0 0 0
EYSEN 0 EVSEN [
GALVANIZADORA COMERCIAL 0 0 GALVANIZADORA COMERCIAL 0 0 0 0 [
GO MANUFACTURING 0 0 MANUFACTURING 0
0

PPAF'S TOTAL 45340439
NUMERO DE PROVEEDORES 2 2

24992.9 0
26 23
3 0
23 23

29802.0186

praveedaores 525 1

proveedares <25 23 26 20
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En la siguiente tabla se presentan los objetivos que se propusieron para desarrollar

este proyecto y los resultados que se realizaron para alcanzar tales objetivos (ver Tabla

11).

Tabla 11 Objetivos y resultados

Objetivo Propuesto

Resultado Esperado

Implementar un sistema de control de
calidad en el area de Inspeccién-recibo al
100% la empresa Manufacturas
Industriales CEJ S.A. de C.V. Mediante el
control de inconsistencias en la calidad
de

correctas de

en

la materia prima, inspecciones
los materiales o materia
prima, establecimiento de indicadores en
el area de manufactura para evitar fugas
o defectos por error en la liberacion por
parte de inspeccién recibo, lo que
garantizaria la calidad desde el ingreso
de la materia prima hasta los clientes
finales de la compafiia. Lo anterior se
logrard mediante la estandarizacion de
de

materiales y la aplicacion de indicadores

formatos para las inspecciones
gue permitan controlar las incidencias en
las fallas de calidad, desarrollando el
proyecto en un lapso de tiempo de

agosto-diciembre 2023.

Implementacion de un sistema de control
de calidad en el area de Inspeccion
recibo al 100%, mediante la utilizacion de

formatos y herramientas como, diagrama

SIPOC, 8Ds, diagrama de flujo,
indicadores de rendimiento como los
PPMs y formatos de puntos de

inspeccion de los materiales.
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Analizar y definir puntos criticos de
inspeccion que faciliten la verificacion de
la calidad del material desde el momento
en el que ingresan al almacén, asi como
también detectar defectos en el disefio o
diferencias en las especificaciones de los
materiales solicitados a los proveedores,
mediante la toma de muestras de las
caracteristicas del material y asi poder
tomar decisiones sobre qué
caracteristicas tienen mas reincidencia a

defectos.

Se implement6 un formato que apoya al
personal a realizar de manera correcta y
estandarizada las inspecciones de los
materiales enfocandose solo en puntos

criticos que deben revisarse.

Implementar un método eficiente para
analizar la problemética de calidad,
identificar la causa raiz, y determinar las
acciones de contencion, correctivas y
preventivas para evitar que el problema
se presente nuevamente a través de la
utilizacion de un 8Ds que el proveedor
debera realizar después de que se
presente una inconsistencia en la calidad
de su material y posteriormente enviarlo
de manera electronica al departamento

de Inspeccibén-recibo de Maindsteel.

Incorporar al proceso de seguimiento de
fallas de calidad de materiales de
proveedores, un formato de 8Ds que sera
realizado por el proveedor y este tendra
enviarlo al de

que departamento

Inspeccion-recibo.
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Documentar el seguimiento que se le da
a las fallas reportadas en la calidad de los
materiales, igualmente para las acciones
correctivas que se toman para evitar
futuras fallas con la misma similitud.
Desarrollando una base de datos donde
se pueda recopilar la informacion y la
de

incidencia que se presente y la solucion

documentacion obtenida cada

gque se le dio para que pueda ser

consultada cuando sea requerida.

Se realiz6 una mejora en el registro que
se llevaba del seguimiento de fallas de
calidad en los materiales y formatos de
evidencia de las inspecciones de los

materiales.

Establecer un nuevo indicador al area de

inspeccion recibo para controlar los
defectos de materia prima que se fugan

al cliente interno (manufactura).

Implementacion de un nuevo indicador de
PPMs en el area de inspeccion recibo
para controlar los defectos de materia

prima.

Estandarizacion del procedimiento de

inspeccion de materiales, desde su
llegada al almacén hasta su liberacién a
procesos, incluyendo si el material es
rechazado por inconsistencias de calidad.

Capacitacion y seguimiento de mejora.

Se estandarizd6 el procedimiento que

deberd seguirse al momento de la
liberacion de los materiales mediante un
diagrama de flujo y se capacito al
sobre

personal las nuevas mejoras

implementadas.
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MAINDSTE

O 9 O Ul B W N

1

=3

1

—_

1

DO

1

w

14

15

16

Diagrama SIPOC

® ©
Suppliers Input Process Output Customer
Proveedores Entradas Proceso Salidas Cliente

MARUICHIMEXS.ADEC.V  |273F4C1001 DOBLADO DE TUBOS CABECERA ASIENTO TACHI-S

MARUICHIMEXS.ADEC.V  |216A3E1201 DOBLADO DE TUBOS CABECERA ASIENTO TACHI-S

MARUICHIMEXS.ADEC.V  |155J1E1201 DOBLADO DE TUBOS CABECERA ASIENTO TACHI-S

MARUICHIMEXS.ADEC.V  |244A1E1201 DOBLADO DE TUBOS CABECERA ASIENTO TACHI-S

MARUICHIMEX S.ADEC.V  |152N1-D4510 DOBLADO DE TUBOS TOWEL BAR TACHI-S

MARUICHIMEX S.ADEC.V  |15851D4370 DOBLADO DE TUBOS CABECERA ASIENTO TACHI-S

MARUICHIMEX S.ADEC.V  |142N1-C2000 DOBLADO DE TUBOS LOOP HANDLE TACHI-S

MI METAL PROCESSING

MEXICANA SA DECV 269P10376A ESTAMPADO-SOLDADURA  |COMPONENTE DE CHASIS ~ |MARELLI

MI METAL PROCESSING

MEXICANA SA DECV 269P20348A ESTAMPADO-SOLDADURA  |COMPONENTE DE CHASIS  |MARELLI

MI METAL PROCESSING

MEXICANA SA DECV 269P30001A ESTAMPADO-SOLDADURA  |COMPONENTE DE CHASIS ~ |MARELLI

MI METAL PROCESSING

MEXICANA SA DECV 269P4000A ESTAMPADO-SOLDADURA  |COMPONENTE DE CHASIS ~ |MARELLI

MI METAL PROCESSING

MEXICANA SA DECV 269P5RDOA ESTAMPADO-SOLDADURA  |COMPONENTE DE CHASIS ~ |MARELLI

MI METAL PROCESSING

MEXICANA SA DECV 269P5RDOB ESTAMPADO-SOLDADURA  [COMPONENTE DE CHASIS ~ [MARELLI
CORTE LASER,DOBLADO,

KALISCH FIERRO YACERO,  |LAMINA NEGRA CAL. 16 (4" X [SOLDADURA, PINTURA,

S.A.DEC.V. 10°) Rolada en Frio ENSAMBLE GABINETES PARA TIENDAS  [RISCO
CORTE LASER,DOBLADO,

KALISCH FIERRO Y ACERO,  [LAMINA NEGRA CAL. 18 (4°X |SOLDADURA, PINTURA,

S.A.DEC.V. 10) rolada en frio ENSAMBLE GABINETES PARA TIENDAS  [OXXO
CORTE LASER,DOBLADO,

KALISCH FIERRO YACERO, |LAMINA NEGRA CAL. 20 SOLDADURA, PINTURA,

S.A.DEC.V. (4'X10") rolada en frio ENSAMBLE GABINETES PARATIENDAS  [RISCO

Figura 12 Diagrama SIPOC
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Registro de inspeccion recibo

MAINDSTE
No. De parte = WKD-M6 Departamento de calidad
Nombre ELECTRODO INFERIOR M6 Unidades mm
Proveedor SERVICIOS Y SUMINISTROS DE AGUASCALIENTES Evaluacion de material Aceptado(OK) Rechazado (NG)
Autorizaciones Observaciones Tamafio de muestra de acuerdo a tabla AQLS
Plano -\..\PLANOS\AUTOMOTRIZ\M6 -WKD ELECTRODO INFERIOR M6~
FACTURA 27894
FECHA 03/01/2023
AUDITOR AC
TAM. LOTE 15
CERTIFICADO -
Eq, d
.Punto .d’e q. f Spec. | TOL- | TOL+ Min Max
inspeccién | medicién
1 vernier 16.25 | 0.05 | 0.05 | 16.20 16.30 OK
2 vernier 11.20 0.06 | 0.06 | 11.14 11.26 OK
3 vernier 12.00 | 0.00 | 1.00 | 12.00 13.00 OK
4 vernier 6.99 0.03 | 0.03 6.96 7.02 OK

S
T T T
=] .
[05ss1] o . Jr— e
| - S—— s
e rd
A ,/7
_— +—- - +1 +0.03%
seccidii e Fiz gloarz :-.co:-] PN
5 : CARACTERISTICA CRICA
e ]

12[0.4724]
5[0.1945] JAN s vav]&
@l8-10[07124
16.00 07087
0.50 [0.0197] n 45° T =2
f /
/ L
i s0e
7.02 [0.27 64 19.20[D.755¢ SECCION A-A 15.30[0.541
Pess [g.z:'q:- 19.10 0.732:1] ESCALA3:1 11.20[0.0408] @155 c-.da?;]
1 | ° |
# ol [
—1
1003937 0.50 [0.0197] wa5°
19.20[0.755%
19.10|0.7520

e cance cussicm i j: TOLERANCIAS MO ESPECINCADAS  |MATERIAL- NOMERE

1[z]a]4]=]a]7 [a]s] m COBRE CROMOD 0
[ . e e e|  sconio cLass 22 Electrodo Inferior IMé m
| oo T " o) n
{rrovecTas sty | av [0 [cewmonn: rREvision: G FECHA 20/02/2020 AAAINDETE Bl
(] FRODUGCION - CAMERSICMES ¥ FORMATG O ok
(| comrRas (‘,‘t\‘\ |r_— Rl e Az |uu_n. s (Ao mnpuLG] Nn.nsp.-fts_ ] S
] CUENTE — T mm———— ' . rar
e \Er AN Y14 SR04 DU | RO | Pr) WED-M& SRR,

Figura 13 Registro de inspeccién-recibo
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Tabla 12 Indicador de desempefio

RANK PPM'S Z NIVEL STATUS DE INDICADOR ~ PROCESO DE ESCALA REQUISITO

A
CALIDAD EXCELENTE 2
SUPERVISOR GENERAL
B CUMPLE LA§
CALIDAD BUENA ® EXPECTATIVAS PLAN DE MONITORED
C
CALIDAD REGULAR @ MARGINAL GERENTE GENERAL PLAN DE MEJORA
o CAMBIO DE
CALIDAD MALA @ PRESIDENTE SROVEEDOR
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MAIND =T

TQMS 8D CONCERN & COUNTERMEASURE REPORT SUMMARY

Supplier Name

Part No.

Supplier Code

~[ =[]

Part Name

Supplier Plant

Drawing No.

Report Number

Design Note Number

1. Concern Details

(include ch):

Incident Date &

time

Model

Quantity Affected

Affected Lot No's.

Recurrence Y]

2. Similar Part Consideration

Can the concern appear on the parts?
Con:

Comment / Result

- Other models

- Generic Parts

- Other Colours

- Opposite Hand

- Front / Rear

[~ Oher (please state)

Where should the no

YES | NO

3. Initial Analysis

parts have been detected?

Reason fon non-detection

“During process /

- After (e.g-Final

 Prior to dispatch

- Oher (please state)

What actions have been taken to prevent the del

ery of reject parts to

Renault / Nissan Plants?

Date for 1st OK parts after temporary countermeasure

Consider: Actions Taken Qty. oK Qty.NG % Effective
- Work in progress

- Stores stock

- Warehouse stock

~Service parts

Temporary Detail:

for 1st OK parts after temporary countermeasure

How are OK parts identified?

5. Fynal Analysis

*Consider: Man,

WHY Analysis to identify root cause Material, Machine, Method, Who, Where When Why, How, Process settings, Rework, etc. Attach extra detail sheets where necessary
. Why was the non conformity not
2

1 Why was the non conformity made? 2 etoctod?

= = = = =

= = = = =

= = = = =

= = = = =

= = = = =
Root Cause:

Responsability Responsability Responsability Responsability
Department Department Department Department Department
6. Permanent Countermeasures
| What actions have been taken to preve of reject parts in the future? __*Consider: Error proofing, Testing, Process Control etc.
Actions Timing

7. Countermeasure Confirmation

Have the been

method

8. Follow-up Actions (Lessons Learned / Recurrence Prevention Activities)

Review the following and update as a result of this concern. __*Please attach relevant data, .g. Report, Capability study, Attribute data, Fault tree analysis etc.
Consider: Updated? (Y/N) Details it Timing

“DFMEA

~Drawing / CAD data

- Design / D / QA Standards

~ Special Characteristics & Key Features Diagram

“PFMEA

~Process Flow Chart

- Control Plan / Chart

~In house Work/

~Gauges / MSA.

~ Sub-supplier Follow-up.

Have the taken been hori: deployed to similar parts, processes and other plants?
2 Action (Y/N) Details

Figura 14 Formato 8Ds
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ALMACEN

INSPECCION-RECIBO

PRODUCCION

PROVEEDOR

Reporta llegada de
material

Realiza inspecciéon
del material vs

disefio

¢la pieza
esta dentro

?
de spec? NO

Liberacion de
material en fisico y
en sistema

Recibe alerta de
calidad por material
fuera de spec

{

Recibe método de
inspecciény valida
ejecucion.

¥

Recibe método de
inspecciéony valida
ejecucion.

Valida partes

Ejecuta inspeccion

inspeccionadas

Recibe partes

inspeccionadas

Solicita 8Ds

Realiza y envia 8Ds

Recibe y verifica 8ds

4

Recibe notificacion
de cierre de
inspeccion.

i

Recibe notificacion
de cierre de
inspeccion.

Finaliza operacion

Figura 15 Diagrama de flujo
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CAPITULO 6: CONCLUSIONES

13. Conclusiones del Proyecto

Manufacturas industriales CEJ S.A de C.V. es una empresa joven que estd en un
proceso de crecimiento y desarrollo que le exige cada vez mas el mejoramiento de sus
procesos para alcanzar sus objetivos dentro del mercado actual. Por esta razon es

importante que se implementen nuevas mejoras en todos los ambitos que le competen.

Uno de los motivos que se observaron en la empresa que fueron gran oportunidad de
mejora fue en el area de Inspeccidn-recibo, si bien es un departamento pequefio es de

suma importancia para garantizar la calidad de los productos.

Para lograr una mejora dentro de este departamento se planted el objetivo de crear un
sistema de control que ayudara a estandarizar el proceso de inspeccion de materiales
con la finalidad de reducir los reclamos por las inconformidades en la calidad de los
materiales y materias primas que llegaban hasta el proceso de produccion.

Para lograr desarrollar con éxito este proyecto, la solucion se basé en la metodologia
PDCA, a través de las etapas que lo componen se fueron creando e implementando
herramientas que ayudaron a lograr el objetivo propuesto. Se implementaron
indicadores de rendimiento como los PPMs, se elaboraron formatos con la metodologia
8Ds para la solucion de problemas, se estandariz6 el proceso mediante un diagrama de
flujo, y algunos otros diagramas y formatos que ayudaron organizar mejor el

procedimiento de inspeccion.

Pese a que el objetivo propuesto se alcanzé satisfactoriamente, se detectaron algunas
limitaciones que pudieran analizarse mejor a futuro, como el tiempo de elaboracion del
proyecto, ya que el departamento de Inspeccion-recibo esta aun en desarrollo y se
pudieran contemplar algunos otros aspectos de mas alcance para lograr cada vez la

mejora continua.
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El proyecto desarrollado aport6 en gran medida para el crecimiento laboral del
residente, como lo fue el tomar experiencia en la industria y la aplicacién de los
conocimientos obtenidos a lo largo de la carrera siendo una gran oportunidad de

desarrollo.

En cuanto al departamento en el que fue realizado el proyecto esta aun en un estatus
de crecimiento que permitiran seguir haciendo mejoras en el procedimiento,
implementando nuevas metodologias e incorporando nuevas herramientas que

colaboren al desarrollo del departamento
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CAPITULO 7: COMPETENCIAS DESARROLLADAS

14. Competencias desarrolladas y/o aplicadas.

L Apliqué habilidades de ingenieria en el disefio de procesos estandarizados en la
organizacion para la toma de decisiones de forma efectiva, con orientacion
sistémica.

2. Disefié estructuras administrativas y procesos, con base en las necesidades de
la organizacion para competir eficientemente en los mercados.

3. Gestioné eficientemente los recursos de la organizacion con visibn compartida,
con el fin de suministrar bienes y servicios de calidad.

4. Apligué métodos cuantitativos y cualitativos en el analisis e interpretacion de
datos y modelado de sistemas en los procesos organizacionales, para la mejora
continua atendiendo estandares de calidad mundial.

5. Implementé estrategias de mercadotecnia basadas en informacion recopilada de
fuentes primarias y secundarias, para incrementar la competitividad de la
organizacion.

6. Gestioné sistemas integrales de calidad para la mejora de procesos, ejerciendo
un liderazgo y un compromiso ético.

7. Utilicé las nuevas tecnologias de informacion y comunicacién en la organizacion,
para optimizar los procesos y la eficaz toma de decisiones.

8. Participé como elemento de cambio para aplicar la mejora continua y el
desempefio de la organizacion.

9. Apliqué métodos, técnicas y herramientas para la solucion de problemas en la

organizacion con una vision estratégica.

69



CAPITULO 8: FUENTES DE INFORMACION

15. Fuentes de informacioén

Acufia Acuia, J. (2012). Control de calidad, un enfoque integral y estadistico. Costa
Rica: Editorial Tecnologica de Costa Rica.

Arndt, p. (2005). Grin. Obtenido de
https://www.google.com.mx/books/edition/Just_in_Time_EI| sistema_de_producc
i%C3%B3n_J/ewbU_AVIbn8C?hl=es-
419&gbpv=1&dg=just+in+time&printsec=frontcover

Calvo de Mora, A., Criado Garcia, F., & Periafiez, R. (2021). Gestion de la calidad.
Madrid: Piramide.

CDILEAN. (23 de ABRIL de 2019). CDI LEAN. Obtenido de
https://lean.cdiconsultoria.es/estandarizacion-que-es/

De siva, D. (27 de junio de 2022). Zendesk. Obtenido de
https://www.zendesk.com.mx/blog/indicadores-calidad-empresa

EditorialEtece. (7 de febrero de 2023). Concepto. Obtenido de
https://concepto.de/flujograma/#:.~:text=Un%20diagrama%20de%20flujo%20se,y
%20concreta%20un%20proceso%20complejo.

Escobedo, E., & Socconini, L. (2021). LEAN SIX SIGMA GREEN BELT paso a paso .
Barcelona: marge books.

Galeano, A. (1995). Los 7 instrumentos de la calidad total. madrid.

Garza de Leon, U., & Gloria de la garza, R. (7 de DICIEMBRE de 1995). Repositorio
Institucional UANL. Obtenido de https://eprints.uanl.mx/356/1/1020115474.PDF

Gerges Gonzales, M. N. (30 de abril de 2020). izertis. Obtenido de
https://lwww.izertis.com/es/-/blog/lean-six-sigma-una-metodologia-aplicada-a-
procesos-reales

Gutierrez pulido, H., & De la Vara Salazar, R. (2009). Control estadistico de calidad y
seis sigma. MEXICO: MCGRAW-HILL.

70



INFINITIA. (25 de ENERO de 2022). INFINITIA INDUSTRIAL CONSULTING. Obtenido
de https://lwww.infinitiaresearch.com/noticias/analisis-y-control-de-calidad-
procesos-
productivos/#:.~:text=El%?20control%20de%20calidad%?20es,especificaciones%?2
Ofinales%2C%20asegurando%20su%?20calidad.

Ishikawa, K. (1994). Introduccion al control de la calidad. Espafa: Diaz de santos.

Medina, J. (23 de diciembre de 2020). Toyota material handling. Obtenido de
https://toyota-forklifts.es/

Rey Sacristan, F. (2003). Tecnicas de resolucion de problemas. Espafia: Fundacion
Confemetal.

Rodrigiez, J. (29 de octubre de 2019). Consulting group. Obtenido de
https://spcgroup.com.mx/dmaic-las-5-fases-para-la-mejora-de-los-
procesos/#que%?20es

Rodriguez, J. (29 de octubre de 2019). SPC Consulting group. Obtenido de
https://spcgroup.com.mx/dmaic-las-5-fases-para-la-mejora-de-los-
procesos/#que%?20es

Rodriguez, J. (16 de febrero de 2021). SPC Consulting group. Obtenido de
https://spcgroup.com.mx/8ds-que-son-las-8-disciplinas/

Socconini, L. (2019). Lean manufacturing paso a paso. barcelona: marge books.

TROPPUS. (2 de agosto de 2021). Troppus. Obtenido de https://troppus.mx/los-4-
beneficios-de-la-inspeccion-recibo/

Zayas Barreras, |. (2022). La mejora continua: elemento de competitividad empresarial.

Revista electronica sobre cuerpos academicos y grupos de investigacion.

71



