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RESUMEN. 

 

El presente documento muestra las actividades realizadas dentro de la línea de la 

producción de Rollos de Acero en la empresa MI Metal Processing Mexicana S.A de C.V, 

en el cual se lleva a cabo el proceso de cortes de diferentes Rollos de Acero, mediante 

diferentes líneas de producción y diferentes procesos como cortes longitudinales del 

rollo, corte en plantillas y soldadura con láser, en los cuales los cortes de rollo de acero 

son para diferentes clientes como de UNIPRES, NISSAN, MARELLI y SAN-S. Donde 

dichos clientes solicitaban sus carpetas PPAP y la realización era muy lenta, por lo que 

se decidió identificar y determinar el problema para en su momento poder reducirlo y 

poder incrementar la disponibilidad de los PPAP.  

 

El principal problema se basa en los reclamos de los clientes por los retrasos de sus 

carpetas PPAP, debido al número de reclamos que se tenía en el departamento de 

calidad por los retrasos que se llegaban a producir al día o por semana, lo que llego a 

provocar una mala comunicación. Básicamente el problema en que se enfocó el 

desarrollo del proyecto fue en cuestión los retrasos que se tenían los PPAP, debido a 

que no se tenían los documentos a tiempo lo que ocasionaba a la larga un número de 

reclamos que provocaba los retrasos de las carpetas.   

 

Dentro del desarrollo del proyecto se tuvo la participación y apoyo tanto de personal 

administrativo, operativo, así como también el personal del departamento de calidad, con 

el propósito de poder identificar y determinar de la mejor manera desde donde se 

presentaba la problemática para poder tomar acciones, generar una propuesta y que 

pidiera ser incrementada para la obtención de mejores resultados dentro del 

departamento de calidad.  

 

 

 

 

 



 

CAPÍTULO 1 

GENERALIDADES DEL PROYECTO 

1.1 Introducción  

En el presente documento se muestran 7 capítulos, donde se estuvo llevando a cabo el 

desarrollo del proyecto dentro de la empresa MI Metal Processing Mexicana S.A de C.V, 

la cual está ubicada en el parque San Francisco, Ags; específicamente dentro del 

departamento de calidad en el cual se lleva a cabo el proceso de las carpetas PPAP para 

los nuevos modelos, en donde irán incluidas las especificaciones que requiere el cliente, 

las propiedades que contiene el rollo de acero que se estará utilizando, también se 

encontraran documentos que proporciona el proveedor del molino, entre otras, esto 

mediante una serie de actividades a lo largo del proyecto.  

 

Actualmente la empresa trabaja 41 clientes Nacional e Internacional, por lo que se busca 

que el material, los procesos y las maquinas estén en óptimas condiciones para trabajar, 

disponiendo de estas el mayor tiempo posible para responder en tiempo y forma a las 

peticiones de los clientes. 

 

 Dentro del departamento de calidad, se encarga de varios procesos, como la verificación 

de los rollos que vengan en condiciones óptimas para trabajar con ellos, así mismo, en 

el producto terminado, igual, se encarga de realizar las carpetas PPAP´s para los 

clientes, la cual se debe de entregar antes de comenzar con la producción del material, 

el cliente debe de checar que todas las especificaciones requeridas se cumplan 

 

El tipo de problema que existe en calidad con las carpetas PPAP llega a afectar de una 

manera con los clientes por el retraso de las carpetas, el cual es un fallo que puede 

presentarse gracias a que muchas de las veces los clientes piden una producción masiva 

urgente, el cual las carpetas PPAP se entregan después de que el material ya está en la 

planta de los cliente. Al estar implementando las herramientas de Core Tools, nos estará 

generando más estandarización y la calidad de los rollos, aumentando nuestra eficiencia 



 

 
 

al automatizar las tareas, así mismo, facilitándonos la colaboración entre los clientes y 

los equipos promoviendo la mejora continua, optimizando el flujo de trabajo. 

 

 

1.2  Descripción de la empresa u organización y del puesto o área del trabajo 

del residente. 

MI Metal Processing Mexicana S.A de C.V, es una empresa ubicada en el Parque 

industrial San Francisco de los Romos, Aguascalientes como se muestra en la Figura 1; 

Fundada el 11 de mayo del 2012, la cual se dedica a los cortes de rollos de acero, 

Blanking y soldadura láser,  para más de 41 clientes Nacional e Internacional. La figura 

muestra las instalaciones de la empresa MMPM  

 

 

Figura 1: MI Metal Processing Mexicana S.A de C.V 

 

El acero que se procesa en MI Metal Precessing Mexicana S.A de C.V, es acero que 

forma parte de nuestra vida diaria, debido que lo podemos encontrar en diferentes tipos 

de autos, ya que la mayor parte de acero que se distribuye es para el sector automotriz, 

MI Metal Precessing Mexicana S.A de C.V tiene alianza con Marubeni Itochu Steel dos 

empresas importantes en el sector automotriz, ambos son grandes proveedores de 

distintos aceros que estos terminar siendo parte de algún automóvil.  

En MI Metal Precessing Mexicana S.A de C.V se tiene distintos procesos para el acero, 

en Slitter, se tiene, coil-break, cut lenth, slitting (rollos), para el proceso de Blanking se 



 

 
 

tiene el proceso de cizalla, cortes rectos y dobles, cortes irregulares y progresivos, para 

el proceso de TWB es por soldadura laser, como lo podemos apreciar en la figura 2.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 2: Rollos y plantillas de acero. (Fuente: Elaboración propia) 

 

La empresa cuenta con su propia Misión, Visión, Valores y Política de calidad la cual los 

ha llevado a ser una empresa distribuidora de rollos de acero bastante reconocida como 

se muestra en la tabla 1.1. 

 

 

Misión 

 

Comercializar Rollos de Acero, que satisfagan las 

expectativas del cliente a través de la mejora continua 

contribuyendo de esta manera al bienestar económico y 

social del personal que labora para MMPM. 

 

 

 

Visión  

 

Sobresalir como una compañía globalizada de primera clase 

orientado a la satisfacción de los requerimientos de cliente, 

contribuyendo al progreso social a través de la distribución de 

acero. Proporcionando productos de calidad y respetando 

nuestro medio ambiente.  

 

 

Valores 

 

- Trabajo en equipo. 

- Responsabilidad. 



 

 
 

     

Tabla 1.1: Misión, Visión, Valores y política de calidad. (Fuente: Elaboración propia) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

- Compromiso. 

 

 

 

 

Política de calidad 

 

En MI Metal Processing Mexicana S.A de C.V Estamos 

enfocados en satisfacer los requisitos de nuestros clientes a 

través de los siguientes compromisos como Centro de 

Servicio de Acero: 

- Ofrecer un ambiente de trabajo seguro a nuestros 

empleados y colaboradores.  

- Suministrar productos que cumplan con los 

estándares de calidad, costo y tiempo de entrega, 

- Aplicar la mejora continua en nuestros procesos 

productivos y al sistema de gestión de calidad.  



 

 
 

1.3 Organigrama del departamento de calidad.  

En la Figura 3, podemos observar el organigrama del departamento de calidad desde 

gerente general, el gerente de calidad, los gerentes de cada línea y los líderes de calidad,  

el Subgerente del sistema integral de gestión y el ingeniero y por ultimo están los 

inspectores de calidad de cada línea.  

 

Figura 3: Organigrama del departamento de calidad (Fuente: MMPM) 
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STEEL COIL MANAGEMENT BLANKS MANAGEMENT

Quality 
Engineer

Miguel Rocha

449-243-7384
rocha-m@mmpm.com.mx

449-144-5309
tovar-e@mmpm.com.mx

IMS Engineer
Emmanuel Tovar

449-186-8397
chavez-d@mmpm.com.mx

QA Leader
David Chávez

STEEL COIL INSPECTION BLANKS INSPECTION NISSAN RESIDENT

449-104-1797

production@mmpm.com.mx

QA Inspector SLT
Pamela Castañon

449-492-2184
production@mmpm.com.mx

QA Inspector SLT
Alondra Hernández

449-151-07-24 
ramirez-h@mmpm.com.mx

Production Division General Manager
Heriberto Ramírez



 

 
 

1.4 Problemas a resolver, priorizándolos. 

Existen grandes empresas que cuentan con gran volumen de producción. Lo cual pueden 

llegar presentar una serie de problemas  distintos en su producción, por ejemplo, algunos 

de ellos pueden llegar a ser por fallos en sus equipos, por mala calidad en los productos, 

falta de documentación de aprobación de los clientes o por razones externas a la 

maquina como pudiera ser la falta de mantenimiento preventivo y una mala producción 

por parte del personal que se encuentra directamente en la línea de elaboración.  

 

En la empresa MI Metal Processing Mexicana S.A de C.V es una empresa dedicada a 

procesar rollos de acero teniendo como principales procesos de producción el corte de 

rollo (Slitter), Blanking y  soldadura láser (TWB). 

 

Dentro del departamento de calidad, existen problemas por la retención de las carpetas 

PPAP´S, ya que la carpetas  se deben de realizar antes de empezar con la producción, 

por lo que, es la aprobación de los requerimientos específicos y los registros de diseño 

que el cliente requiere. Por lo que el proceso actual de emisión de documentos PPAP 

para el arranque de los nuevos modelos se está representando retrasos significativos 

debido  a diferentes factores por la carga de trabajo, la falta de estandarización y/o la 

faltan de comunicación con las diferentes áreas de trabajo  que están involucradas en 

los nuevos lanzamientos, lo que está generando un impacto negativo con los tiempos de 

lanzamientos de los modelos nuevos.  

Por otra parte también se están presentando retrasos por parte de los molinos 

(Proveedores de los rollos de acero master) con los documentos que son necesarios 

para la emisión de la documentación, asimismo, se está generando el retraso de las 

emisiones de los documentos PPAP lo que se deriva de los reclamos de los clientes.  

 

 

 

 

 

 



 

 
 

1.5 Justificación 

Dentro de los tres procesos diferentes se deben de realizar los PPAP para los clientes 

con los documentos necesarios para asegurar la calidad de producto, entre estos se 

encuentran Plan control, AMEF, Diagrama de flujo, HOE, Ayudas visuales, etc., junto con 

los certificado de la ISO, la IATF 16949 y por último la Mill Sheet (la cual es el certificado 

del molino donde se declaran las especificaciones del rollo).  

Debido a la alta carga de trabajo en ocasiones no se cumple con el plan de emisión de 

PPAP´S, lo que provoca retraso en el departamento de calidad.  

Al estar implementando las actualizaciones de los documentos y realizar con más rapidez 

las carpetas de PPAP se disminuirá hasta un 85% de los reclamos que se tienen con los 

clientes por las carpetas, debido que, las carpetas PPAP son importantes para la 

liberación de material tanto para el cliente como para la empresa.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 
 

1.6  Objetivos (General y Específicos)  

 Objetivo General:  

Elaboración y desarrollo las carpetas PPAP para el arranque de nuevos modelos para la 

línea de producción, para la generalización de piezas.  

 

 Objetivos Específicos:  

- Recopilación de información de productos auditables, para la generación de 

documentos requeridos como los son, diagrama de proceso, AMEF, MSA, 

etc.  

- Organización de las carpetas, para entregarse cuando sea requerida. 

- Realización de verificación para mantener actualizadas las carpetas PPAP.   

- Disminución en el tiempo en la elaboración de carpetas PPAP. 

- Contar con la validación de los clientes con las piezas a producir.  

- Elevación de hoja verificación para mantener actualizada la información de 

las carpetas PPAP. 

- Evitar quejas de cliente por falta de PPAP´s. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 
 

CAPÍTULO 3  

 MARCO TEÓRICO 

 

   3.1 PPAP (Production Part Approval Process) 

      3.1.1 ¿Qué es PPAP? 

PPAP sus siglas en ingles es Production Part Approval Process (o Proceso de 

Aprobación de Partes para Producción), es una de las herramientas de calidad también 

conocidas como Core Tools y se utilizan en la cadena de suministros para establecer la 

confianza de los componentes y los procesos de producción de los proveedores 

principalmente del sector automotriz, esta es un requisito de la especificación técnica de 

la IATF 16949.  

El PPAP es considerado una de las claves dentro del proceso de planeación avanzada 

de la calidad (APQP) en la cual nos señala en sus etapas e importancia para lograr 

productos de calidad. 2 

También es conocido por la liberación de procesos productivos de producto y de igual 

forma parte de los requerimientos de la IARF 16949, esta es una herramienta que se 

caracteriza por ser parte de un entregable del proveedor hacia el cliente y conforma gran 

parte de la aceptación que el OEM otorga al proveedor para el pago de las inversiones 

de lo herramentales y equipos. 1 

 

3.1.2 ¿Para qué sirve el PPAP? 

Se define los requerimientos generales para la aprobación de las partes para producción. 

En el proceso del PPAP se está diseñando para demostrar que el proveedor de 

componentes ha desarrollado su proceso de diseño y producción para la satisfacción de 

las necesidades del cliente, minimizando el riesgo del incumplimiento por parte de un 

uso efectivo de APQP y las Core Tool.  

Cuando el PPAP se está ejecutando a fondo y corre correctamente, la cual nos da la 

oportunidad de prevenir y anticipar muchos detalles y problemas tanto del proceso como 

del cumplimiento de calidad de los productos como os requerimientos del cliente.  



 

 
 

Los PPAP pueden determinar si todo el requerimiento en las especificaciones o registros 

de diseño del cliente son más entendibles apropiadamente para la organización y que el 

proceso de manufactura tiene mucho potencial d fabricar productos que cumplan con 

esos requerimientos. 2 

 

3.1.3 Los 18 requerimientos del PPAP 

Esta herramienta es de gran utilidad debido a que se conforman por los 18 puntos 

especifico, detallados y estandarizados en lo que se les permite tanto al cliente como al 

proveedor revisar, evaluar y emitir un juicio ante las evidencias presentada para el 

cumplimiento de la documentación. Estos 18 puntos son: 1 

1. Registros del diseño: Es la entrega del dibujo del producto a entregar donde 

existen 2 líneas a seguir,  

 En el primero es donde el cliente desde su etapa de nominación y 

cotización entrega el plano que se debe respaldar al 100% y donde el 

cliente es responsable del mismo.  

 En el segundo es un esquema completo donde se comprenden las 

responsabilidades del diseño es del proveedor y este es responsable con 

todos los cambios en el mismo, debidamente documentos de acuerdo con 

los requisitos de la IATF. 1 

2. Autorización y seguimiento de cambios de ingeniería: Implica que se iniciará 

una nueva producción y sea de un producto existente o nuevo, con un proveedor. 

2   

Es un listad de los números de arte afectados por algún cambio requerido de 

manera interna o por parte del cliente y de donde se detalla de manera minuciosa 

la descripción y la razón de cambo. 1 

3. Aprobación de Ingeniería: Es generalmente el juicio de ingeniería con las piezas 

de producción realizadas en el plante del cliente. 2  

  Antes de la implementación del cualquier cambio se debe realizar maquetas o 

bosquejos que puedan ser de una solución a los problemas presentados por el 

cliente, o bien, deben representarse en su mayoría la condición real del 

desempeño del producto en el campo. 1 



 

 
 

4. DFMEA (FMEA de diseño): Es una de las Core Tools más importantes es el 

Análisis de modo y efecto de falla (AMEF) 2 

Desde el punto de vista del diseño. El AMEF es el documento importante que debe 

ser compartido por los proveedores, y ser la base para este diseño su proceso 

considerando los elementos más importantes del producto.  

Es un formato estándar donde se especifican por medio de operaciones, 

inspecciones y traslados los flujos. 

Por los que el producto debe de pasar para cumplir con los lineamientos 

Técnicos de producción, en algunos casos se especifican si estas operaciones 

cuentan con métodos de control más rigurosos y controlados. 1 

5. Diagrama flujo de proceso: Se procede a diseñar el proceso de elaboración de 

este. Lo primero que se debe de hacer es determinar los casos y operaciones, así 

como las inspecciones y pruebas requeridas. 2   

Por lo que, es un formato estándar donde se especifican por medio de 

operaciones, inspecciones y traslados de flujo pro los que el producto debe de 

pasar para cumplir con los lineamentos técnicos de producción, en algunas 

ocasiones se especifican si las operaciones cuentan con método de control más 

riguroso y controlado. 1 

6. FMEA (Análisis en los efectos de los modos de falla): Ya teniendo el proceso 

bien definido, se debe analizar los posibles problemas o modo de falla en los 

procesos, clasificando el riesgo, posibles ocurrencias y la facilidad de detención 

de cada uno. 2  

 Su objetivo es primeramente poder identificar aquellos procesos que requieren 

de controles más certeros y controlables, para que de esta manera se pueda 

construir un plan de control el cual sea suficientemente robusto para poder 

soportar las áreas de oportunidades del FMEA. 1 

7. Plan de control: este sigue los pasos de PMFEA, y proporciona más detalles 

sobre cómo los problemas más potenciales los cuales son verificados con el 

proceso de montaje de calidad de entrada, o en las inspecciones de producto 

terminado. 2  



 

 
 

 Por lo que es un método que verifica los procesos y define las actividades y las 

frecuencias que se deben de cumplir para proteger a cliente de los errores 

humanos y del sistema. 1 

8. MSA (Sistema de análisis de medición): Es un estudio que también es conocido 

como Estudio R&R el cual significa Respetabilidad y reproducibilidad, los cual 

respalda que las piezas, con lo mismo medios y métodos repiten a través de 

diferentes personas y que a pesar de la variación natural que tienen de los 

métodos y los dispositivos de medición, brinda un resultado confiable y 

representativo para las motas de medidas de control al producto y a los procesos. 

1 

9. Resultado Dimensiones: es una lista donde se encuentran las mediciones 

registradas en el dibujo, en la lista muestra las características del producto, las 

especificaciones, los resultados en las mediciones y las evaluaciones de la 

muestra si esta dimensión está bien o mal. 2 

10. Registro de materiales / pruebas (DVP&R): es un resumen que se entrega al 

finalizar las pruebas realizadas en las partes definidas por el cliente y el proveedor, 

con el fin de registro de documentar las piezas sometidas a estas evaluaciones, 

los resultados, hallazgos y la aprobación de las partes. 1 

11. Estudio de proceso (CP &CPk / Pp & PPk): Dentro de la variación de los 

productos y de los procesos existen estudios matemáticos lo cuales soportan el 

hecho de que un producto es repetible y de acuerdos a las tolerancias definidas 

por el cliente y en su efecto por las normas legislativas para piezas de seguridad. 

El cual debe de contar con un respaldo el producto, en el cual está cumpliendo 

con las expectativas de reproducibilidad mínima que indica la IATF 16949. 1 

12. Documentos del laboratorio certificado: En el caso de que dentro de la 

infraestructura del Tier 1 o Tier 2 cuenten con laboratorios de materiales o 

metrología, estos deben ser periódicamente evaluados y certificados, la falta de 

esta documentación representa una no conformidad mayor para su cliente. En el 

caso que el Tier1 o Tier 2 realicen sus estudios con terceros, estos deberán 

presentar la documentación de certificación actualizada y apropiada. 1 



 

 
 

13. Reporte de aprobación de apariencia: Se agrega además al PPAP una copia 

de la AAI (aprobación de la Inspección de la apariencia), firmado por el cliente. 

Aplicable para los componentes que afectan a la apariencia únicamente. 2 

14. Pieza Maestra: La pieza maestra también tendrá que ir firmada por el cliente y el 

proveedor, que por lo general es utilizada para entrenar a los operadores de las 

inspecciones. 2 

15. Piezas Muestras: Es muy importante añadir una muestra del lote de la producción 

inicial. 2 

Por lo general se lleva a cabo cada 3 meses antes del lanzamiento de los 

productos para así garantizar la seguridad del cliente en cuanto los temas de 

producción. 1 

16. Herramientas o ayuda de verificación: Si pudieran existir herramientas que por 

su naturaleza que son de precisión, se deberá de cubrir con los requerimientos de 

cualquier equipo especializado y tener una manera adecuada con la 

documentación de metodologías en donde se remplaza el correcto 

funcionamiento y mantenimiento del equipo, para que este en todo momento sea 

muy confiable en el proceso productivo. 1   

17. Requerimientos específicos del cliente: En todos los OEMs están 

caracterizados para pedir este entregable diferentes documentos definidos por su 

área de calidad para poder ser íntegros en la liberación del PPAP, si bien se puede 

llamarse “anexos” en el proceso, su mayoría comprenden:  

 Planes de mantenimiento de los equipos productivos. 

 Detalles de manejo de material en proceso (Cadena de suministro). 

 Instrucciones de proceso, entre otros. 1 

18.  Part Submisson Warrant (PSW o CPM): una vez este emitida en su totalidad la 

documentación requerida por el cliente, este documento se debe de entregar con 

una portada resumiendo los archivos entregados por cada número de parte y este 

se debe de emitir un juicio de liberación de cada una de las piezas o no, en caso 

de tener salvedades se entregaría el formato y el cliente tendría derecho de 

condicionamiento o negarlo. 1 



 

 
 

3.2 Core Tools 

3.2.1 ¿Qué son las Core Tools?  

Son un conjunto de herramientas para diseñar, desarrollar, medir, controlar, registrar, 

analizar y aprobar productos y servicios de calidad que satisfagan las necesidades y 

expectativas del cliente. Estas herramientas Core Tools son seis y son esenciales o 

fundamentales en apoyar la implementación y mejora de un sistema de gestión de la 

calidad.  

Las herramientas Core Tools fueron desarrolladas originalmente en la industria 

automotriz y forman parte integral de los requerimientos de la especificación técnica IATF 

16949:2016 sistema de gestión de la calidad en la industria del automóvil. 3  

3.2.2 ¿Quién utiliza las Core Tools? 

Su implementación no está limitada, por lo que cualquier empresa automotriz puede 

implementar las Core Tools y gozar de sus beneficios. Dentro de las empresas su uso 

tampoco es limitado, cualquier proceso o área puede hacer uso de las Core Tools. 3   

3.2.3 ¿Cuáles son las Core Tools? 

Las Core Tools son: 3 

 APQP: Advanced Product Quality Planning (Planeación Avanzada de la 

Calidad de Producto). 

 PPAP: Production Part Approval (Proceso de Aprobación de Partes de 

Producción).  

 FMEA: Potential Failure Mode and Effects Analysis (AMEF: Análisis del Modo 

y Efecto de Falla) 

 SPC: Statistical Process Control (Control Estadístico del Proceso). 

 MSA: Measurement Systems Analysis (Análisis del Sistema de Medición)  

 CP: Control Plan (Plan de control)  

 

 



 

 
 

3.3 IATF 16949  

3.3.1 ¿Qué es la IATF 16949? 

La IATF 16949:2016 es la norma internacional para sistemas de gestión de la calidad en 

la automoción. La IATF 16949 fue desarrollada conjuntamente por miembros de la 

International Automotive Task Force (IATF) y enviada a la Organización Internacional de 

Normalización (ISO) para su aprobación y publicación. 

El documento consiste en una serie de requisitos de sistemas de gestión de calidad en 

la automoción basada en la norma ISO 9001, añadiendo requisitos específicos del sector 

de la automoción. 

La certificación IATF 16949 enfatiza el desarrollo de un proceso orientado a un sistema 

de gestión de calidad que proporcione una mejora continua, prevenga los defectos y 

reduzca las variaciones y residuos en la cadena de suministro. El objetivo es cumplir con 

los requisitos de los clientes de forma efectiva. 4 

3.3.2 ¿Quién forma la IATF? 

La IATF es un grupo de fabricantes automovilísticos y sus respectivas asociaciones 

comerciales, formada para proporcionar una calidad mejorada a los productos 

automovilísticos a nivel mundial. 

Todas las organizaciones certificadas se registran en la página web de la IATF, en la 

sección de empresas certificadas, la cual muestra una copia de la información de su 

certificado que puede ser consultada en todo momento. 4 

3.3.3 ¿A quién es aplicable?  

La norma es aplicable a cualquier organización que fabrique componentes, conjuntos y 

piezas para la cadena de suministro de la industria de la automoción. En este contexto, 

se define fabricación como: 

El proceso de elaboración o fabricación de piezas de producción o servicio, conjuntos, 

tratamiento térmico, soldado, pintado, chapado y otros servicios de acabado. 4 

 



 

 
 

3.4 AMEF  

  3.4.1 ¿Qué es un AMEF? 

El AMEF es uno de los procedimientos sistemáticos para las identificaciones de fallas 

potenciales que se pueden encontrar en el diseño de un producto o de un proceso, antes 

de que pudieran suceder, con el objetivo de poder eliminarlas o minimizar los riesgos 

que están asociados en la misma.  

Es una de las técnicas muy valiosas para las advertencias de posibles fallos, con el fin 

de prever con la anticipación de las acciones que sean necesarias para su eliminación o 

su prevención.   

El AMEF se aplica para la detención de las fallas en los productos o en los procesos de 

cualquier clase en las empresas, ya que se llega a encontrar en la fase de operación o 

de proyecto. Asimismo, se llega a utilizar para los sistemas administrativos y de servicio.  

 David Moreno considera que es una técnica analítica que ayuda a identificar y evaluar 

los posibles modos potenciales de fallas de un sistema o un producto, así como sus 

caudas y efectos, con la finalidad de prevenir o corregirlos por medio de un 

establecimiento de acciones específicas y mecanismo de control. [5] 

 

3.4.2 Objetivo del AMEF  

Su objetivo es poder minimizar que ocurran fallas, de no poder ser posible, minimizar su 

efecto en el usuario o producto. Con las distintas acciones de cada uno de sus apartados. 

El AMEF ayuda al grupo de trabajo a poder reflexionar sobre el nuevo diseño o las 

modificaciones del proceso. [5] 

 

3.4.3 Características de un AMEF son: [5] 

- Analizar las características del diseño de un producto vinculadas a la planeación 

del diseño y al proceso de manufactura para asegurar que el producto cumpla con 

las necesidades y las expectativas del cliente.  

- Identificar los modos de fallas potenciales para la eliminarlos o reducirlos. Lo que 

permite tomar acciones correctivas. 

- Priorizar las fallas potenciales de acuerdo con las evaluaciones de riesgos y 

realizar acciones para eliminar o reducir su ocurrencia.  



 

 
 

3.4.4 Aplicaciones del AMEF 

En cuanto el uso de las técnicas, Jenab y Dhillon (2005) presentaron un artículo donde 

un grupo de expertos han podido aplicar el AMEF, lo que ellos comentan es que no se 

pueden poner de acuerdo en los niveles de cada uno de los factores de fallo, en lo que 

hacen su probabilidad, severidad, grado de detección y los costos esperados. [5] 

 

3.4.5 Diferentes aplicaciones o tipos de AMEF [6] 

En Quality-One International hablan sobre las siguientes aplicaciones o tipos de AMEF:  

- De proceso: Análisis de los procesos de manufactura y ensamble.  

- De diseño: Análisis de los productos antes de ser lanzados a producción.  

- De concepto: Análisis de los sistemas o subsistemas en las primeras etapas del 

diseño conceptual.  

- De equipo: Análisis del diseño de máquina y equipo antes de su compra.  

- De servicio: Análisis de los procesos de servicio antes que llegué el cliente. 

 

3.5 Diagrama de flujo de proceso 

3.5.1 ¿Qué es un diagrama de flujo de proceso? 

Es un sistema o un algoritmo informático. El cual se usa ampliamente en numerosos 

campos para documentar, estudiar, planificar, mejorar y comunicar procesos en donde 

suelen ser complejos en diagramas claros y fáciles de comprender. Los diagramas de 

flujo se componen de rectángulos, óvalos, diamantes y muchas oteas para definir los 

pasos, junto con las flechas conectadas en el flujo y la secuencia.  

También es una parte importante del desarrollo de procedimientos, debido a que por su 

sencillez grafica nos permite ahorrarnos muchas explicaciones. De hecho, en la práctica, 

los diagramas de flujo han demostrado ser una excelente herramienta para empezar el 

desarrollo de cualquier procedimiento.  

Son una representación gráfica de las secuencias de las etapas, operaciones, 

movimientos, decisiones y otros eventos que ocurren en un proceso. [7] 

 

 

 



 

 
 

3.5.2 Los diagramas de flujo nos sirven para: [8]:  

 Describir las etapas de un proceso y entender cómo funciona. 

 Apoyar el desarrollo de método y procedimientos.  

 Dar seguimiento a los productos (bienes y servicios) generados por un proceso.  

 Identificar a los clientes y proveedores de un proceso. 

 Planificar, revisar y rediseñar procesos con alto nivel agregado, identificando las 

oportunidades de mejora.  

 Diseñar nuevos procesos.  

 Documentar el método estándar de operación de un proceso.  

 Facilitar el entrenamiento de nuevos empleados.  

 

“Un diagrama de flujo s una representación gráfica que desglosa un proceso en cualquier 

tipo de actividades a desarrollar tanto en empresa industriales o de servicios y en sus 

departamentos, secciones u áreas de su estructura origina” (Luis Miguel Manene, 2013).  

 

Los diagramas de flujo suelen ser importantes para el diseñador, porque les ayuda en la 

definición, formulación, análisis y en la solución de problemas.  

Para ayuda en la compresión de las personas de cualquier organización, se utilizan 

distintas formas para la interpretación, a través de dibujos, de símbolos de ingeniería, de 

figuras geométricas, etc., para les trasmita las indicaciones de lo que se está 

representando.   

 

3.5.3 Objetivo del diagrama de flujo [9] 

Al estar representando gráficamente las distintas etapas del proceso y sus indicaciones, 

para la facilidad en la comprensión de sus fundamentos. Es muy útil el utilizar el método 

actual, el proponer mejoras, conocer los clientes y los proveedores de cada fase, 

representar los controles, etc.  

 

3.5.4. Ventajas del diagrama de flujo:  

Algunas de las ventajas que se pueden obtener con la utilización de los diagramas de 

flujo, son:  



 

 
 

 Ayuda a las personas que trabajan en el procesó a entender el mismo, como lo 

que facilitaran su incorporación a la organización e incluso, en una colaboración 

en la búsqueda del proceso y sus deficiencias.  

 Al presentarse el proceso de una manera objetiva, lo que permite mayor facilidad 

de identificar de manera más clara de las mejoras a proponer.  

 Permite que las personas de la empresa se sitúen dentro del proceso, lo que esto 

conlleva a poder identificar perfectamente quien es su cliente y proveedor interno 

dentro del proceso y su cadena de relaciones, porque se está mejorando 

consideradamente la comunicación entre los departamentos y personas de la 

organización.  

 Lo más reseñable se consigue que todas las personas que están participando en 

los procesos entenderán de la misma manera, con que será más fácil lograr 

motivaros a conseguir procesos más económicos en tiempo y costes y mejorar las 

relaciones internas entre los clientes-proveedores del proceso.  

 Normalmente sucede que las personas participen en la elaboración del diagrama 

de flujo se suele volver entusiastas partidas de este, por que continuamente se 

proponen ideas de mejoras.  

 

3.5.5 Fases del diagrama de flujo. [9] 

1. Definir el proceso y concretar su alcance (su inicio y final). 

2. Representar las etapas intermedias y su relación (proceso actual). 

3. Documentar cada una de las etapas: Responsable/Proveedor y Cliente.  

4. Analizar el proceso actual desde el punto de vista deseado. 

5. Proponer alternativas y definir las nuevas etapas y sus relaciones.  

6. Representar el diagrama del nuevo proceso e indicar las diferencias con el actual. 

 

3.5.6. Reglas del diagrama de flujo. [9] 

1. Utilizar una simbología simple y conocida por los implicados en el proceso.  

2. Consensuar tanto el diagrama del proceso actual del nuevo.  

3. Analizar las implicaciones colaterales de os cambios a introducir.  



 

 
 

3.5.7 Recomendaciones para construir un diagrama de flujo son las siguientes [7]: 

 Conviene realizar un diagrama de flujo que describa el proceso real y no lo que 

está escrito sobre el mismo (lo que se supone debería ser el proceso). 

 Si hay operaciones que no siempre se utilizan, anotar las excepciones en el 

diagrama.  

 Probar el diagrama de flujo tratando de realizar el proceso como esta descripto en 

el mismo, para verificar que todas las operaciones son posibles. 

 

 

3.6 Plan de control 

  3.6.1 ¿Qué es un Plan de control?  

El plan de control o también conocido como control plan es una metodología para la 

ayuda en la manufactura de productos de calidad de acuerdo con los requerimientos del 

cliente.  

Esta metodología nos proporciona un enfoque estructurado para el diseño, selección e 

implementación de métodos de control con un valor agregado para el sistema total.  

El control plan son una descripción estricta y resumida de los sistemas usados para la 

minimización de la variación del producto y el proceso en cada una de las etapas de este 

y que incluye las inspecciones del recibo, el área de material en el proceso y material en 

salida. [10] 

 

3.6.2 Objetivo del plan de control. 

El objetivo principal de un plan de control es asegurar la calidad de un producto o un 

proceso, así mismos, previniendo o destacando los problemas a tiempo para tomar 

acciones correctivas y teniendo confiabilidad de los productos fabricados. [10] 

 

3.6.3 Beneficios del plan de control [10] 

Uno de los beneficios que ocurren al utilizar correctamente los Planes de Control son: 

 La reducción de la variación y los desperdicios.  

 Mejora de la calidad de los productos.  



 

 
 

 La identificación de las características del producto y procesos y los métodos de 

control para las frecuencias de la variación (variables de entradas), que causan 

variación en las características del producto (variable de salida). 

 Contribuye la satisfacción de los clientes, al enfocarse en las características de 

los productos y de los procesos que son importantes.  

 Se asegura de la comunicación entre las áreas de planeación, implementación y 

control.  

 Satisfacción claras para los operadores. 

 Estandarización de procesos. 

 Eficiencia de fabricación / procesos capaces.  

Los planes de control es un mapa lleno de direcciones para que los operadores puedan 

cumplir con los requerimientos del proceso en diferentes etapas, sin embargo, no se 

pueden remplazar las instrucciones del operador. El cual ayuda a preservar la calidad de 

la producción de los productos a pesar de cualquier rotación de personal. 

Los  planes de control es un método efectivo, que se debe desarrollar por un equipo 

internacional son desarrollados por un equipo funcional que determine el nivel adecuado 

del plan de control según las etapas de desarrollo del producto. [10] 

 

3.6.4 Elementos generales en la elaboración de un plan de control  

En los procesos de elaboración de un plan de control de calidad de acuerdo con los 

requerimientos que se tiene según, son los siguientes: [10]   

1. Identificación de los requisitos del cliente. 

2. Identificación de los procesos críticos.  

3. Desarrollo del plan de control. 

4. Definición de los criterios de aceptación. 

5. Identificación de los responsables.  

 

 



 

 
 

3.7 Gráficos CPK  

  3.7.1 ¿Qué son los gráficos CPK? 

Es valor que caracteriza l relación existente entre la medida del proceso y su distancia al 

límite de especificación, por el cual el proceso dará un resultado menos correcto. Es el 

índice utilizado para saber si el proceso se ajunta a las tolerancias, es decir, si la media 

natural del proceso se encuentra centrada o no con relación al valor nominal del mismo. 

Se considera que el procesos está dentro de las especificaciones si el índice Cpk  1,33.  

Por lo que el Cpk es un índice de capacidad, el cual se utiliza para comprobar la calidad 

de un proceso, admitiendo algunos limites en las especificaciones, y siempre 

conjuntamente con el Cp. [11] 

  

La capacidad del proceso a largo plazo nos indica la variación del mismo bajo diferentes 

condiciones y nos ayuda averiguar si el promedio y los límites de control calculados en 

el estudio potencial son válidos para este estudio. [12] 

 

3.7.2 ¿Paraqué se utiliza el Cpk? 

En la fórmula del Cp, nos damos cuenta de  que en realidad no toma en cuenta donde la 

distribución esta, podría estar en cualquier sitio. Al contrario, el Cpk toma  en cuenta la 

ubicación del centro de la distribución, así, son los valores conseguidos en Cp y Cpk son 

identificados, o por lo menos con valores muy cercas. [11] 

 

3.7.3 Condiciones del Estudios Cpk [12] 

Este estudio se debe de trabajar najo las siguientes condiciones:  

 Misma maquina sin optimizar. 

 Mismo parámetro o medidas. 

 Para turnos distintos.  

 Materiales en diversas condiciones de fabricación.  

 Duración mayor (ejemplo una semana, 30 días, etc) 

 

 

 



 

 
 

3.7.4 Desarrollo del Cpk 

El desarrollo que se debe de seguir es el siguiente:  

 En una gráfica nueva serán delineados solamente el promedio y los limites 

superiores e inferiores, calculados en el estudio potencial anterior.  

 Se deberán reunir de 30 a 50 subgrupos, en un periodo de 5 a 7 días mínimo o 

más si fuera necesario.  

 Si durante la toma de datos existieran puntos fuera de control, se deben hacer 

ajustes necesarios en el instante mismo. [12] 

 

3.7.5 Habilidad del proceso  

En el que un proceso esté en control estadístico significa:  

 

 Que no existen caudas especiales de variación.  

 Si están existieron fueron identificadas y eliminadas.  

 Por lo tanto al no existir de momento causas especiales, puede predecirse el 

comportamiento futuro del proceso, pues este se comporta de manera 

consistente. 

 

Mas el hecho del procesos este dentro del control estadístico no implica sus productos 

cumplan con las especificaciones, un proceso consiste que puede ser bueno o malo, 

según sus productos cumplan o no con las especificaciones, por eso además que el 

proceso sea muy hábil.  

 

La habilidad de este proceso en la capacidad que este tiene de producir unidades dentro 

de los límites de especificación.  

Se puede decir que un proceso hábil, cuando los productos cumplen con las 

especificaciones, la habilidad del proceso estará aumentado en medida en que sus 

productos se están concentrado en tomar valor central de las especificaciones. [12] 

 

 

 



 

 
 

3.8 Gráficos de Estudio R&R  

  3.8.1 ¿Qué es un Estudio R&R? 

Los Estudios de repetitividad y reproducibilidad (R&R) es un análisis que se realiza para 

evaluar la medición o instrumento de medición utilizado un proceso. El objetivo principal 

es capaz de proporcionar ediciones consistentes y reproducibles. 

Lo cual nos ayuda a comprender si el instrumento de medición utilizado es confiable (si 

repite las lecturas) y si diferentes personas u operadores obtienen resultados 

consistentes al realizar las mediciones (con un mínimo de error).   

Este a análisis de R&R nos permite evaluar la precisión del sistema de medición y 

determinar si se pueden atribuir las variaciones a los operadores, al instrumento de 

medición o a otras fuentes de variabilidad. 13 

 

3.8.2 ¿Por qué es importe un Estudio R&R? 

Para poder garantizar que las mediciones realizadas sean confiables y consistentes, lo 

que es fundamental para la toma de decisiones y la mejora de la calidad en un proceso. 

Dado que, si se identifica un problema en repetibilidad y reproducibilidad, se pueden 

tomar medidas correctivas, como proporcionar capacitación adicional a los operadores o 

calibrar y ajustar el instrumento de medición. 13 

 

3.8.3 Tipos de estudios R&R  

Dependiendo de la naturaleza de los datos, se puede realizar al menos un par de 

estudios: 13 

 R&R para datos variables.  

 R&R ara datos por atributos.  

 R&R cruzado (Repetible). 

 R&R anidado (Destructivo). 

3.8.4 ¿cómo calcular el Estudio R&R? 

Para calcular el R&R debemos obtener cada uno de esos factores y sumarlos para 

encontrar el total. 

1. Se realizará múltiples mediciones repetidas utilizando el mismo instrumento de 

medición en una sola condición o parte. 



 

 
 

2. Se calcula la desviación estándar promedio de las diferentes entre las mediciones 

repetidas.  

Para obtener el índice de repetibilidad se calcula dividiendo la desviación estándar 

promedio por el rango de la especificación del proceso (o el rango total de las 

mediciones).  

Cuando el índice de repetibilidad menor indica una menor variación causada por el 

instrumento de medición, lo que implica una mayor confiabilidad.  

Para poder obtener la reproducibilidad, se estará realizando múltiples mediciones 

utilizando el mismo instrumento de medición, pero diferentes operadores o condiciones 

de medición. 

Para poder calcular la desviación estándar promedio de las diferentes entre las 

mediciones realizadas por diferentes operadores o con diferentes condiciones. 

  Para poder calcular el índice de producibilidad se calcula dividendo la desviación 

estándar promedio pro el rango de las especificaciones del proceso (o el rango total de 

las mediciones).  

Cuando nos indica el índice de reproducibilidad menor indica una menor variación 

causada por las diferencias entre los operadores o las condiciones de medición, lo que 

implica una mayor consistencia entre ellos. 13 

El estudio R&R analizan la variación entre los métodos de medición y las distintas 

personas que pueden realizar estas mediciones. Esto quiere decir, que se va a tratar de 

reducir la variabilidad de las mediciones del proceso mediante el estudio de los posibles 

motivos de variabilidad en la misma, con ello, conseguiremos tener una mayor exactitud 

de medición en el proceso, disminuyendo el gasto de tiempo como de dinero. 14 

 

3.8.5 Aplicación del Estudio R&R  

En metodología las aplicaciones de los estudios R&R el cual se enfoca en los procesos 

de evaluación, validación y análisis de las mediciones, estas aplicaciones son entre otras: 

14 

 Evaluación d ensayo de aptitud. 

 Validación de método de calibración. 

 Análisis de comparaciones inter-laboratorio.  



 

 
 

 Evaluación de la incertidumbre de medición.  

 Evaluación de cartas de control. 

 Conocer la variabilidad de medición e instrumentos.  

 Evaluación de la deriva (estabilidad) de instrumentos.  

El objetivo principal de los estudios R&R, es el analizar las variaciones de una medición 

deba al instrumento de medición (repetibilidad) y al operador (reproducibilidad). Donde 

se comprará la desviación estándar del sistema de medición con la relación a la 

desviación estándar total observado (%).  

 

3.8.6 Evaluaciones del Estudio R&R 

Algunos valores para evaluar el sistema de medición: 15 

 Sistema OK (deseable)  10% 

 Aceptable (condicional) 10% a 30%  

 Inaceptable  30% 

 Gage R&R %  10% significa que el Sistema de Medición esta OK.  

 Gage R&R %  30% significa que el sistema de mediciones es inadecuado y debe 

ser sustituido por otro concepto de medición. 

3.8.7 Aspectos principales del Estudio R&R 15 

1. La evaluación de ensayo de aptitud. 

2. La validación de método de calibración.  

3. El análisis de comparaciones de interlaboratorio.  

4. La evaluación de la incertidumbre de medición. 

5. La evaluación de cartas de control. 

6. La variabilidad de mediciones e instrumentos. 

7. La evaluación de la deriva (estabilidad) de instrumentos.   

 

 

 

 



 

 
 

 

3.9 Mill Sheet  

3.9.1 ¿Qué es un Mill Sheet? 

Es el informe de prueba de material, también es conocido como “Certificado de prueba 

de molino (CPM)”, este es un documento que verifica las propiedades químicas y físicas 

del material. Típicamente, es el informe que debe estar en forma impresa y contener la 

aprobación de control de calidad de fábrica, junto con un sello especial de certificado de 

prueba de material.  

Las normas de prueba y el contenido en el informe generalmente se alinea con las 

normas de fabricación de la fábrica o de los requisitos específicos del cliente, por lo 

general, el informe contiene la información detallada sobre las composiciones químicas 

del material, incluyendo el tipo, grado y especificaciones, así como, los resultados de 

varias pruebas a las que se sometió el material, como la resistencia a la tracción limite 

elástico y más. 16 

 

3.9.2 ¿Quién puede emitir un Mill Sheet?  

El informe de prueba de material, o informe/certificado de prueba de molino, por lo 

general es proporcionado por el fabricante antes de que los productos sean enviados a 

la fábrica. Sin embargo, hay empresas de inspección de calidad de terceros algunas de 

las vece, en él puede emitir el informe según lo requisitos específicos. Por ejemplo, el 

fabricante puede solo poder cumplir con los requisitos específicos en un certificado 

EN10204 3.1. Si uno como cliente está solicitando el certificado EN10204 3.2., entonces 

es necesario un tercero como las calificaciones adecuadas para emitir el informe de 

prueba de material certificado.  12 

 

3.9.3 ¿Propósito del Mill Sheet? 

Existen dos puntos principales por los que le certificado es importante: 16 

1. Verificación de la calidad del producto: el certificado del molino sirve como 

evidencia de la calidad del producto dese la fábrica, verificando que se ha 

sometido a prueba y cumple con los estándares requeridos. El informe debe 

incluirse como le producto, y cada producto debe tener su propio CPM individual.  



 

 
 

2. Mejora de la transparencia y trazabilidad: El certificado de prueba de molino 

también mejora la transparencia y trazabilidad a lo largo del proceso de 

fabricación. Al examinar el certificado de molino, es muy posible rastrear el registro 

de producción de la fábrica y los resultados de las pruebas del producto 

específico.  

 

3.9.4 ¿Qué información se incluye en los Mill Sheet?  

Cabe señalar que los Mill Sheet y el contenido de varias pruebas dependiendo de los 

materiales que estén sujetos a las pruebas. 

Para el producto de acero, un CPM típicamente incluye las siguientes normas de prueba: 

12 

1. El nombre de fabricante dirección e información de contacto.  

2. Especificación del producto y normas, número de serie y cantidad. 

3. Análisis de la composición química del producto. Resultado de pruebas de 

propiedades mecánicas. 

4. El informe también puede incluir otras pruebas requeridas, como dureza, pruebas 

de impacto y pruebas no destructivas.   

5. El informe debe proporcionar resultados detallados de cada prueba, junto con las 

aprobaciones necesarias del departamento de control de calidad de la fábrica. 

 

3.10 IMDS Report 

  3.10.1  ¿Qué es un IMDS Report?  

El IMDS Report es un sistema o plataforma de datos de materiales de la industria 

automotriz. Actualmente se convertido un estándar global que se está usando por la 

mayoría de los fabricantes de autos. Usando el IMDS los fabricantes y los proveedores 

de automóviles pueden cumplir con los requisitos y obligaciones, siguiendo los 

estándares, leyes y normativas nacionales e internacionales.  17 

 

 

 



 

 
 

3.10.2 Beneficios del IMDS Report  17 

 Cumplimientos legales. 

 Cumplimientos requeridos de clientes.  

 Gestión de la información.  

 Incremento en la calidad de la información.  

 Uso de herramientas y plataformas de la industria automotriz. 

 

3.11  ficha Técnica 

En los PPAP se integra un documento interno de la empresa, el cual  va describiendo las 

características técnicas de cada número de las partes procesadas., lo que es de 

importancia que al cliente se le haga llegar también este documento, para que, el cliente   

sepa que características componen sus piezas o rollo de acero que utilizara para su 

proceso.  

3.12 Carpetas de Evidencia  

Dentro de los PPAP se integra una carpeta de evidencias, está siempre y cuando el 

cliente le sea necesario que las integremos, en la cual contiene fotografías de rollo o las 

plantillas de acero que se nos está solicitando, con el simple hecho de que no se 

encuentre desconformidades con los clientes con el producto terminado.  

3.13 PSW 

En los PPAP se integrará el documento final que es el PSW un documento normativo, el 

cual es dónde el cliente ya nos aprobó toda la documentación después de que se estuvo 

realizando todas las pruebas necesarias con las especificaciones que el cliente nos 

estuvo aportando para la  aprobación del material que se nos sugirió, de igual forma, se 

estará integrando el documentó en Excel y en PDF.  

3.14 Slitter 

 Esta consiste en cortar longitudinalmente el rollo de acero que viene con el ancho  

original del molino, obteniendo como producto final el corte de un o varias cintas con el 

ancho conforme a las especificaciones de los clientes.  



 

 
 

3.15 Blanking  

Consiste en cortar el rollo en hojas de metal para darles las formas específicas, las cuales 

reciben el nombre de “Plantillas” o Blanks. 

 

3.16 TWB  

Consiste en unir plantillas de acero iguales o con diferentes espesores y/o 

especificaciones, mediante la soldadura láser.  

 

3.17 Prueba de Erichseen  

3.17.1 ¿Qué es una prueba de Erichseen? 

También es conocida como la prueba de erichseen de dureza, es un método utilizado 

para evaluar la dureza de los materiales, especialmente metal. Se realiza aplicando una 

carga a indente de forma específica y midiendo la deformación que se produce en el 

material.  

La prueba ayuda a determinar la capacidad del material para resistir la deformación 

plástica y se utiliza en la industria para asegurar la calidad de los productos metálicos.  

Es un ensayo que consiste en embutir con un punzón de cabeza esférica, una propuesta 

sujeta por sus bordes hasta que se inicie la rotura de la misma y medir en ese instante 

la profundidad de embutido. [18] 

 

3.17.2 Características [18] 

 Evaluar la resistencia a la deformación plástica de los materiales, especialmente 

metales.  

 Aplicar una carga a un indente en el material y se mide la profundidad de la 

deformación. 

 Es un método relativamente sencillo y rápido de realizar.  

 Se proporciona datos numéricos que permite comparar la dureza y resistencia de 

diferentes materiales.  

 Se utiliza en la industria de fabricación de materiales, como en la producción de 

chapas metálicas y componentes estructurales.  



 

 
 

 Deben de cumplir con la norma ASTM que regula la realización de la prueba para 

asegurar la consistencia y la comparabilidad de los resultados.  

 

3.17.3 Ventajas [18] 

 Tiene una evaluación rápida, lo que permite obtener resultados en poco tiempo, 

facilitando la toma de decisiones en procesos de producción.  

 Tiene una simplicidad en el proceso, lo que es fácil de realizar y no requiere de 

equipos complejos, lo que reduce costos de producción.  

 Tiene mucha versatilidad, en donde se aplica a una variedad de materiales y 

aleaciones, lo que lo hace útil en diferentes industrias.  

 Contiene datos cuantitativos, en donde proporciona mediciones numéricas que 

permiten comparaciones precisas entre diferentes materiales o lotes de 

producción.  

 Cuenta con un control de calidad, que ayuda a asegurar que los materiales 

cumplen con las especificaciones requeridas, mejorando la calidad del producto 

final.  

 Cuenta con procedimientos de comportamiento, que permite tener mas facilidad 

con la predicción de como un material se comportara durante su proceso de 

conformado y fabricación.  

 Contiene una detención de defectos, que les permite identificar los problemas en 

el material, como heterogeneidades o debilidades estructurales.  

 

3.18 Certificado de calibración  

3.18.1 ¿Qué es un certificado de calibración?  

Un certificado de calibración es un documento que muestra las diferencias de medida 

entre el instrumento a calibrar (mensurado) y en patrón el que se contrasta. Este 

documento debe incluir la incertidumbre del mesurado en cada punto calibrado. [19] 

Un certificado de calibración es una verificación del error de medida en cualquier 

instrumento de control. Todos los instrumentos de control tienen un error de medida, 



 

 
 

es decir, que hay una pequeña variación entre lo que el equipo nos mide y la medida 

real. La calibración de un equipo es el cálculo de la variación. [20] 

 

3.18.2 ¿Por qué son necesarios los certificados de calibración? 

 Los certificados de calibración son documentos oficiales emitidos por técnicos 

especializados que garantizan la precisión de los instrumentos de medición. Estos 

certificados proporcionan información detallada sobres los estándares utilizados, los 

resultados de las pruebas de calibración y garantiza que se realiza dentro de los 

plazos legales estipulados. [21] 

 

3.18.3 Beneficios [22] 

a. Correcciones 

El principal beneficio para usarlo es usar la información sobre el error de 

medición de las estructuras del mismo instrumento en relación con el patrón 

para corregirlas, y asegurar su trazabilidad con una incertidumbre apropiada. 

Si la información no se aprovecha, obviamente el costo de la calibración se 

convierte en un dispendio. (Rubén J. Martínez) 

 

b. Incertidumbre  

El resultado de una medición es incompleto si la expresión de su 

incertidumbre. El usuario debe de estimar la incertidumbre de su medición 

considerando las contribuciones permitentes, en las cuales se debe incluir 

necesariamente la proveniente de la calibración tomada del certificado, y 

combinarlas apropiadamente.  (Rubén J. Martínez) 

 

 

 



 

 
 

c. Evidencia de calibración 

Este constituye en una evidencia que muestra que el instrumento ha sido 

calibrado, útil en aquellos esquemas, como ISO 9000, en los que la calibración 

de los instrumentos de medición es un requisito.  (Rubén J. Martínez) 

d. Evidencia de trazabilidad  

También constituye una evidencia de la trazabilidad de los resultados de 

calibración, trazabilidad que se trazabilidad a las mediciones del usuario si se 

le asocia la respectiva incertidumbre. (Rubén J. Martínez) 

3.18.4 Tipos de certificados de calibración [20] 

1. Certificado de calibración de fabricante: en alguno d ellos casos, no es 

obligatorio, los fabricantes suelen emitir un certificado de calibración del equipo.  

2. Certificado acreditado ENAC: este certificado es un certificado emitido por 

laboratorio acreditado en ENAC.  

3. Certificado trazable a ENAC: este certificado de calibración es el más 

convencional y el que la mayoría de las empresas utilizan.  

 

  3.19. Casos con similitud  

 

3.19.1. “optimización en la metodología empleada en el proceso de medición de 

PPAP” en la empresa MD ELEKTRONIK. 

Es una empresa de giro automotriz la cual está especializada en los cables usados en 

los arneses para carrocería, en las cuales manejan carpetas que contienen, dibujos de 

producción, análisis de los componentes del cable por laboratorio, cartas de aprobación, 

especificaciones de componentes, presentaciones del producto, cover Sheet, entre 

otras. Para proseguir con sus Process deben analizar la metodología empleada para 

poder proseguir con la optimización, eliminación de retrasos que les roba el tiempo.  

Por lo que, optimizando los tiempos les ayudara a agilizar el proceso de PPAP y 

responderles de manera más eficaz a sus clientes. La metodología a usar será un Mapeo 

de proceso 



 

 
 

Para la resolución del problema se estarán realizando un mapeo de procesos en el 

que se estará inspeccionando y detectando los atrasos en los procesos de medición para 

la eliminación de tiempos muertos.  

De igual manera, se estará implementando herramientas que reduzcan los tiempos que 

se están empleando en los procesos, para poder capturar los datos obtenidos y que 

puedan seguir con la realización de los documentos PPAP.  

También se pretende capacitar al personal para el mejor manejo y manipulación de las 

herramientas, para estar apoyando con la concientización de la innovación, haciendo les 

practicar mejor. Por último, se pretende que los clientes vean en la empresa una 

respuesta más rápida, que vean el compromiso y crear una afinidad y mantener la 

producción más eficaz y controlada.  

El resultado 

Disminución en tipo de atención en las bitácoras, que obtuvieron encontró una 

disminución notable en los tiempos invertidos, ya que en para la recolección de datos se 

llenaban dos bitácoras, así que se redujo la cantidad de bitácoras y manejarlas 

digitalmente, lo cual se ahorró un 40% del tiempo invertido en ese punto. En los procesos 

de medición no se contaba un espacio en el cual se brindarán las herramientas 

necesarias para los auditores, por lo que se ejecutaban dos procesos para las 

mediciones, lo cual les generaba atrasos muy grandes, por lo que eliminaron procesos y 

adaptaron un espacio espacial para el personal, lo que también redijo tiempo y 

actividades, quedado un 30% menos ejecutadas en los procesos.  

De igual manera se consiguió una capacitación para los auditores, para conocer los 

nuevos espacios, los procesos con la reducción de tareas y las herramientas que 

facilitaran la recopilación de los datos obtenidos. El impacto de la innovación dio un 

alcance a optimizar el proceso completo de los PPAP, puesto que las personas 

correspondientes de las actividades tienen una mejor facilidad de hacer uso de los datos 

y proseguir con el llenado correspondiente de los documentos del proceso de medición.  

Conclusión.  

Las mejoras optimizadas son necesarias para llevar a cabo una optimización y crear 

mejores resultados satisfactorios al cliente, es por ello que MD Elektronik se mantiene 

constantemente en observar sus procesos y como calidad se ven obligados en responder 



 

 
 

de manera eficaz en el menor tiempo posible es por ellos que las herramientas utilizadas 

varían desde lo más básico a lo más complejo, pero siempre creando un beneficio a la 

organización.  

Los cambios empleados son de gran alcance, ya que nos generan ahorro de tiempo y de 

actividades, además de conseguir que el departamento realice sus actividades en 

lugares adecuados y adaptados, y de esa manera también abarca más actividades para 

la liberación óptima de PPAP. Al decir libración nos referimos a que el número de parte 

pasa por sus cinco etapas de manera satisfactoria y en lo que respecta a la compañía 

tiene mayor atención a sus clientes.  (Yesenia Guillén, 2019) 

También se les presentaron propuestas de capacitaciones impartidas por los auditores, 

esto quiere decir, que quienes ya tienen más conocimiento en él toma de los procesos, 

que sean quienes impartan el curso de capacitación a los nuevos integrantes que se 

están uniendo a la empresa, de esa manera se estará ahorrando dinero y tiempo. 23 

 

 

 

3.19.2. “Actualizar e implementar elementos correspondientes al PPAP por parte 

del departamento de calidad interno para cambo ingeniería en procesos de molde 

del programa Cadillac 2016 (GM)” en la empresa Marquardt.” 

  

Aplicara cambio de la ingeniería desarrollando parte de los elementos PPAP, AMEF y el 

MSA para el proyecto Cadillac 2016, con respecto a la norma ISO ts 16949, por lo que 

la empresa se ve obligada a la actualización de los documentos ya que es un 

requerimiento de la norma ISO TS 16949 con el seguimiento a los estándares de calidad 

que esta establece.  

 

En la identificación del problema, para la identificación de problemas el método 

implementado fue el “diagrama de Ishikawa” o el “diagrama de pescado”. Con la 

aplicación directa de este método ayuda a encontrar la causa raíz del problema con los 

departamentos y/o áreas que están involucrados con la realización del proyecto.  24 

 

 

 



 

 
 

10.19.3. “IMPACTO DE LA TECNOLOGÍA EN EL PPAP DENTRO DE UNA EMPRESA 

METAL MECÁNICA.” 

Se estará evaluando el impacto del uso de la tecnología en el proceso PPAP en una 

empresa metalmecánica durante la pandemia COVID-19, en el cual se estará 

esquematizado los procesos del PPAP, se estarán documentando los cambios en el 

proceso. Todo esto cumpliendo con los requisitos de los clientes de los productos que 

estarán fabricando en la empresa.  

 

Para el desarrollo del PPAP en la empresa metalmecánica en la que está afectando, se 

estará utilizando un método que, si n ser incorrectos, no están diseñados para una 

pandemia con las características del COVID 19. Por lo que, fue necesario innovar 

herramientas que se estarían utilizando,  las cuales implicaban el uso de los 

Software, equipo y método de comunicación instantáneo.  

 

Para poder llevar a cabo este proyecto se estuvo utilizando la herramienta (CAD/CAM) 

que es una de las nuevas tecnología basas en el diseño asistido por ordenar o por 

computadora (CAS/CAM) la cual ya proporciona numerosas oportunidades para poder 

responder inicialmente con la simulación. Hoy en día existe software de diseños asistidos 

por computadoras y de manufactura asistida por computadora (CAD/CAM) en la cual nos 

permite diseñar y manufacturar prototipos piezas terminada y tirada de producción.  

Las aplicaciones del (CAD/CAM) son utilizadas para diseñar productos y para programar 

procesos de manufactura, especialmente el mecanizado por CNC. El software CAM es 

usado para los modelos y ensamblajes que están creados por el software y el CAD está 

diseñado para generar trayectorias de herramientas que se dirijan las maquinas 

encargadas de convertir los diseños en piezas físicas.  

 

De igual forma se utilizó la medición con coordenadas (CMM) es uno de los equipos de 

medición de las geometrías de objetos físicos, el CMM es un sistema utiliza en el palpado 

para poder detectar puntos discretos en la superficie de os objetos.  

 



 

 
 

Una de las ventajas que tiene al utilizar el CMM son las inspecciones manuales o de 

control realizado con los instrumentos de metodología convencionales, así como, los 

micrómetros y los medidores de altura, son: precisión, velocidad y la reducción del error 

humano. 25 

 

 

3.19.4 “Gestión y arranque de línea de producción de pintado” en CIATEQ, A . C. 

Centro de Tecnología Avanzada.” 

 

Definición del problema: En las empresas manufactureras en las cuales realizan 

traspasos y benchmarking a nuestro país México, ya no solo se realiza el movimiento en 

horizontal, sino que también se busca el poder lograr un crecimiento e innovación 

continuamente a los procesos existentes. En algunas de las ocasiones, es necesario 

automatizar y/o usar algunas herramientas de mejora como es en el caso de este 

proyecto de investigación para así poder tener más empresas con éxito y competitiva.  

Una de las metodologías más efectiva e iniciales es el realizar para empezar a culturizar 

a la organización es la de las 5’s. En base en las evaluaciones y en los resultados del 

proyecto se estará buscando generar una mejora significativa en los procesos, así, 

generarlo gastos precisos y concisos dando un beneficio considerado en la empresa.  

En el cual se deberá de demostrar que los beneficios de las líneas serán muy amplios y 

complejos, tales como, la capacidad de cambiar 4 modelos que están dentro de la misma 

línea usando un mismo fixture y demostrar con estudios en donde en el enlace se tendrán 

los efectos positivos sobre la productividad.  

En el cual se desea tener en marca una línea de producción de pintada de aluminio 

automatizado usando celdas robóticas que sean capaz de producir más de 10000 ar sets 

por semana.  Teniendo una validación de procesos y liberación del ensamble de pintado 

“Door Panel Izquierdo (DO LH) + Door Panel Derecho (DP RH), en donde se estará 

utilizando el Puesta a punto, la documentación que incluye DF, HOE, AV, CP, AMEF), 

Aprobación de apariencia y un Run and rate report. 

De igual forma para la validad de procesos y liberación del ensamble pintado 

“instrumental Panel (IP)” se estarán usando las mismas herramientas. Igual para la 

validación de procesos y liberación de ensamble pintado “Z-vent Panel”.  



 

 
 

Se estará utilizando la metodología 3P (Preparation, Product, Process) esta metodología 

es considerada en una de las herramientas de fabricación avanzada más poderosa y 

transformadora utilizando la metodología Lean, 3P busca: 

 La satisfacción de los requisitos del cliente. 

 Dar como resultado productos menos complejos, más fáciles de fabricar y eliminar 

el desperdicio).  

 La eliminación de pasos del proceso. 

 Realizar mejora de diseño (mejorar el rendimiento y eliminar el desperdicio). 26 

 

3.19.5 “La gestión  de proyecto en una empresa manufacturera del sector 

automotriz mediante las herramientas APQP y COTE TOOLS” en la empresa Plastic 

Omnium.  

Problemática  

Dentro de la empresa automotriz Plastic Omnium se encuentra solidada dentro del sector 

automotriz y es continuamente solicitada por la cartera de sus clientes, para las 

cotizaciones y la realización de nuevos programas, por lo que, en la actualidad e la 

empresa presencia un aumento de considerable de cotizaciones de nuevos proyectos en 

el sector y es de suma importancia comenzar a establecer métodos de control, 

procedimientos estandarizados y principalmente un plan estratégico para hacer frente a 

la situación. 

Otro problema es que se enfrentan a las empresas del sector automotriz es la falta de 

sistema, el seguimiento a  los métodos y principalmente a la falta de planeación 

estratégica que debe regir la operación de los proyectos.  

Por lo que se planea una propuesta de soluciones para la gestión de nuevos proyectos, 

en la que se utilice como base fundamental la metodología de APQP contenida en las 

herramientas Core Tools. (Olmedo Méndez, Jesús Santiago, 2017) 

 

Propuesta de solución  

Al definir en función el desarrollo de la estrategia de una propuesta que optimice el 

manejo administrativo de los nuevos programas de la empresa Plastic Omniu, algunas 



 

 
 

de las actividades de seguimiento para mejorar los procesos administrativos durante el 

desarrollo de los nuevos programas.  

El correcto seguimiento de los PDCAs en tiempo y en forma, presentando las evidencias 

del cumplimiento del mismo, mediante la revisión de los puntos abiertos de manera diaria 

para los críticos.  

Desarrollando de manera más oprima del proceso de QUAD involucrando al 100% del 

equipo e incluyendo el total de los requerimientos de la planta y manufactura sobre el 

producto. Esta revisión se debe ser de manera mensual justo después de recibir la 

nominación o entrega del programa por parte del cliente.  

La planificación de Lay Out y compras de CAPX en etapas tempranas del proyecto y 

cubrir los eventos de pre-series sin conformidades mayores, esto mediante la revisión de 

inversiones bimestrales con el equipo de ingeniería de planta, para establecer los 

requerimientos mínimos e indispensables, a estos se le como como Small CAPEX.  

La asignación de un equipo multidisciplinario integrado por Manufactura proyectos, 

ingeniería planta, ingeniería de proyecto y logística, para el aseguramiento de los 

requerimientos de a planta en etapas tempranas de cotizaciones, disminuyendo el riesgo 

de omitir inversiones e implicaciones técnicas de alto impacto. (Olmedo Méndez, Jesús 

Santiago, 2017) 

 

Resultados  

Parte de los resultado obtenidos se resumen en planes de acción que cada una de las 

áreas es responsables de implementar y mantener, muchas de estas acciones se centran 

en las capacitaciones de los entregables que cada uno como responsable de área es 

participe y se compromete a entregar y seguir para el correcto seguimiento de los 

lineamientos del PPAP y APQP.  

Revisión oportuna de Small CAPEX con el equipo de Manufactura proyectos e Ingeniería 

Planta, el gerente de Manufactura proyectos liderará de manera bimestral estas 

reuniones compilando todas las necesidades de planta para no poner en riesgo el manejo 

de eventos tempranos del cliente, en este caso pre-series. 

 Correcto seguimiento de PDCA o planes de acción de manera semanal y diaria para 

aquellos que sean considerados críticos, el gerente de lanzamiento de proyectos es el 



 

 
 

encargado de enlistar los puntos, asignar responsables, plazos y brindar soporte cuando 

sea necesario para cerrar los puntos, acudiendo al sistema de escalación.  

Capacitaciones de APQP a las áreas de Ingeniería Planta y de proyectos para homologar 

las actividades hacia el mismo fin, el Program Manager junto con el gerente de Recursos 

Humanos deberán planear dicha actividad, se recomienda de manera anual para reforzar 

año con año la metodología. 

Todo se estuvo manteniendo en un balance con la metodología PDCA. (Olmedo Méndez, 

Jesús Santiago, 2017) 

Conclusión. 27 

Debido al cambio constante en el entorno competitivo internacional de las empresas se 

ven obligadas a permanecer todo un sistema que permita el crecimiento que incluye a 

todos los involucrados  quienes de manera directa e indirecta participan en ellas y que 

este sistema permita desarrollar que el otorgue un beneficio a la localidad.   

Definir como prioridad de desarrollar a los sistemas en conjunto a las personas tiene 

como objetivo concientizar a aquellos que participan en ellos y hacerlos conscientes de 

que parte de la supervivencia en este tipo de empresas se basa en el completo 

involucramiento de los requerimientos de los sistemas para entregar los resultados 

esperados por los clientes y requerimientos legales del mercado. Al analizar y proponer 

como piedras angulares dos herramientas de la AIAG se busca por medio del adecuado 

seguimiento, establecer metas, objetivos y todo aquello que dé como resultado una 

planeación estratégica que no solo busque como primera tarea la recuperación de las 

inversiones hechas por las empresas. 

Desarrollar a los equipos y que estos a su vez reten los “Status Quo” obteniendo sistemas 

de mejora continua, siendo de igual forma, los medios que permitan ser a las empresas 

más competitivas y mejores cada vez. (Olmedo Méndez, Jesús Santiago, 2017)  

 

 

 

 

 



 

 
 

3.19.6 “MÉTODO DE APLICACIÓN DE LA PLANEACION AVANZADA DE LA 

CALIDAD DEL PRODUCTO (APQP) EN LAS ENSAMBLADORAS Y PROVEEDORES 

DEL PROGRAMA DE GESTION DEL SECTOR MOTOCOCLETAS EN LOS 

PROYECTOS DE DESARROLLOS DE NUEVOS PROYECTOS.” 

Se pretender establecer un proceso de ejecución de los proyectos de desarrollo de 

nuevos productos (DNP) más robusto, el procedimiento actual se basa en la gestión de 

proyectos a través de un procedimiento reconocido en el sector, como el APQP, basado 

en la implementación de una seria de herramientas clave de gestión para el DNP.  

El método de solución del problema se realizó en tres etapas principales: recolección de 

la información de método y procedimientos, a través del contacto con fuentes primarias 

y secundarias; análisis comparativo de los métodos y procedimientos empleados 

actualmente por el sector, y finalmente una propuesta de trabajo para las ensambladoras 

y proveedores PGM en cuanto a la ejecución de sus proyectos. Posterior se realizara un 

análisis comparativo, después al levantamiento de información, se realizara un análisis 

comparativo con los documentos, los datos de fuentes primarias y el conocimiento de 

primaria mano debido a la participación en el proyecto. Este análisis comparativo se 

encuentra en la implementación de las Core Tools del sector en desarrollo de proyectos 

de nuevos productos.  

Para concluir, aunque el método de DNP e integración de partes son mundialmente 

conocidos y aplicados por las marcas más reconocidas en el sector de motocicletas, 

entre las ensambladoras asociadas al proyecto PGM, se presentara diferencias 

significativas en la ejecución de los modelos de gestión de proyectos, especialmente con 

los relacionados con el desarrollo de nuevas partes. Por lo que existe una gran 

oportunidad dentro de los métodos de trabajo de las ensambladoras incolmotos-Yamaha, 

Yamaha, Fanalca-Honda y Suzuki Motor, de implementar y ejecutar sus proyectos a 

partir de las herramientas centrales o Core Tools definidos en el APQP. Estas 

herramientas les permiten a su vez una mayor calidad en el producto final ensamblando 

en la motocicleta, como un mejor desempeño en la ejecución de proyectos. (Gutiérrez 

Sebastián). 28 

 

 



 

 
 

3.19.7 “EL APQP COMO INA HERAMIENTA DE MEJORA PARA LAS EMPRESAS 

DEL SECTOR AUTOMOTRIZ” 

Se quiere conocer cuál será el impacto que genera la implementación de herramientas 

de mejora, con el APQP de las Core Tools, en las empresas automotrices, en donde se 

realizara una revisión literaria sobre la implementación de las Core Tools, 

específicamente la APQP, como una herramienta de mejora en las empresas del sector 

automotriz.  

Para concluir de esta manera, el análisis realizado indica que la principal dificultad 

presentada dentro de las industrias son a los plazos, o el tiempo impuesto por los clientes 

para el desarrollo de nuevos productos o servicios, debido que a la organización con el 

afán cumplir con estos descuidan ciertas etapas importantes del APQP lo cual ocasión a 

retrasos o no conformidades en las entregas finales, generado a su vez un aumento en 

los costos de producción y dando una mala imagen a la organización ante la industria.  

(Mora Jose Luis, 2021). 29 

 

3.19.8 “IMACTO DE LA TECNOLOGÍA EN EL PPAP DENTRO DE UN EMPRESA 

METAL MECÁNICA” 

Se pretende evaluar el impacto del uso de la tecnología en el proceso del PPAP en una 

empresa metalmecánica durante pandemia COVID-19, para dar cumplimiento con los 

requisitos que los clientes demandan en los productos que se fabrican, ya que a raíz del 

inicio de la pandemia COVID-19, se estuvo que replantear nuevos métodos y sistemas 

en todos los procesos de la cadena productiva, seguridad e higiene, producción, 

ingeniería, calidad, etc.  

Para el desarrollo del PPAP en la empresa metalmecánica afecta al proyecto, se utilizara 

métodos que, sin ser incorrectos, no estaban diseñados para una pandemia, por lo tanto 

necesario innovar en las herramientas que debían utilizar, que implica el uso de software, 

equipo y método de comunicación instantáneo, por lo que, serán evaluados y se 

determinara si el impacto de estas herramientas, fue positivo o negativo para el área que 

aplica ese proceso.  

La metodología que se estuvo utilizando fueron los 18 documentos de requerimiento del 

PPAP, unos de ellos se usaron en el Software Minitab y otros fueron realizados en Excel.  



 

 
 

Para concluir la tecnología se usó como medio alternativo y correctivo para levar a cabo 

procesos dentro de las empresas, en este caso para una empresa metalmecánica, es un 

pro de la mejora y de la optimización, tofo vez que los procesos de PPAP que se 

desarrollaron en la empresa antes y durante el COVID 19, se tuvieron diferencias 

significativas en sus mediciones de tiempo, lo que generó la necesidad de evaluar el 

impacto de dichos cambios, de cara a generar un precedente.  

Dicho impacto se refleja de forma positiva, lo que quiere decir que, en efecto, la 

tecnología mejoro el proceso de PPAP dentro de la empresa metalmecánica, 

traduciéndose en menos tiempo para su desarrollo y cumplimiento. (Parra Ramón 

Alejandro, 2022). 30 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 
 

CAPÍTULO 4 

 DESARROLLO 

 

4.1 Junta para el nuevo modelo. 

 

Atreves de sesiones vitales para poder establecer (así como podemos observar en la 

figura 4) se estuvieron conectando todos los organizadores para la realización de las 

piezas de los nuevos modelos, en la cual se estuvo hablando sobre las fechas próximas, 

en las que tendríamos que entregar las piezas que serían para el nuevo modelo L21C la 

parte 1 y parte 2 que serían para el nuevo vehículo Sentra de la compañía Nissan, 

asimismo, se estuvo checando los núm. de inspección y el núm. de especificación de los 

rollos que serán utilizados para la producción de las piezas, también se estuvo 

resolviendo las dudas que se tenían sobre las fechas y el nuevo modelo, de igual manera, 

se estuvo viendo si existía algún riesgo para comenzar la producción, y por último, 

también se estuvo preguntando sobre los  documentos que serán necesarios para la 

realización de los PPAP. 

 

Figura 4: Junta para el Nuevo modelo L21C (Fuente: Elaboración propia) 



 

 
 

4.2 Estudio R&R  

Para la realización del Estudio R&R (Método Largo) se estuvo realizando las mediciones 

con un Vernier de 0-300mm, en las cuales se estuvieron tomando 10 piezas de Blanking 

para las mediciones, en las que se estarán tomando los datos del Avance “Ancho” de la 

piezas, para eso se les estuvo realizando la prueba a 2 líderes de calidad y a 1 inspector 

de calidad de Sliter, donde se estuvieron realizando 3 repeticiones de las piezas, previo 

a tomar las mediciones, el evaluador de calidad hace la medición de las 10 piezas y se 

van registrando en el formato de Excel. En la Figura 5 se observa las mediciones 

realizadas por el evaluador. 

Una vez que el evaluar de calidad haya echo las mediciones, procede a que los operarios  

tomen sus mediciones e irlas registrando en el formato de Excel, una vez terminado de 

tomar muestras e irlas registrando, estas mediciones toman como referencia las 

mediciones que anteriormente tomo el evaluador de calidad.  

El documento de Excel que se utiliza esta previamente automatizado, lo cual es más fácil 

e rápido la realización del estudio, donde se estará viendo que las medidas que se 

estuvieron tomaron coincida con las de las piezas.   

Este estudio también nos ayudara a ver si el personal está haciendo bien las mediciones 

correctamente u ocupan una capacitación para aprender a cómo medir correctamente o 

la herramienta de medición en este caso el vernier este bien calibrado, lo podemos 

observar en la Figura 6 se puede observar las tablas con los datos recolectados y los 

resultados de las variancias y en la Figura 7 se puede ver las gráficas de promedios, 

rango y dispersión. 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 5: Mediciones del evaluador del Estudio R&R (Fuente: MMPM) 



 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 6: Estudio R&R (Método Largo) (Fuente: MMPM) 



 

 
 

 

 

 Figura 7: Estudio R&R (Método Largo) (Fuente: MMPM ) 

 

 

 

 



 

 
 

4.3 AMEF 

Se hacen 3 tipos de AMEF que son para el Recibo del o de los rollos de acero, Proceso 

que llevara el rollo de acero y para Embarque del rollo o las plantillas de acero, en el cual 

se ve cada una de las actividades que se realizaran dentro del proceso y así ir viendo las 

posibles fallas que pudieran existir al estar realizando cada una de las actividades, en 

donde cada una de las actividades se va aplicando las 5’M. 

En la Figura 8, podemos observar el AMEF de Recibo y cada una de las actividades 

realizadas y las posibles fallas que pudieran existir durante el periodo, las actividades 

que están en color amarillo no son tan críticas teóricamente, pero igual se tendría que 

checar y ver una solución para esas.  

 

Figura 8: AMEF de Recibo (Fuente: Elaboración propia) 

 

En la Figura 9, podremos observar el AMEF de Proceso, en donde, de igual manera se observa 

cada una de las actividades que se estarán realizado en el proceso y sus posibles fallas en él, 

de la misma manera, se estará aplicando las 5’M para cada una de las actividades, en donde, de 

igual manera se ven en color amarillo algunas casillas, lo cual tenemos que checar esos casos, 

no suelen ser tan críticos teóricamente pero igual se tiene que buscar una solución para eso.  

 



 

 
 

 

Figura 9: AMEF de Proceso (Fuente: Elaboración propia). 

 

En la Figura 10, se puede observar el AMEF de Embarques en el cual, también se van 

describiendo cada una de las actividades y posibles fallas al llevar las plantillas o los rollos de 

acero, checando siempre la seguridad del trabajador como del material, que llegue en buenas 

condiciones, en las actividades también se aplica las 5’M, en donde solo hay una columna 

marcada en color amarillo en el material, se tendría que buscar una solución para ese problema 

para que no perjudique en lo demás.  

 



 

 
 

 
 

 

Figura 10: AMEF de Embarque (Fuente: Elaboración propia) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 
 

4.4 Mill Sheet  

El certificado de molino no lo proporciona el proveedor del rollo de acero, en donde 

aparece el número de certificado, como podemos observar en la Figura 11, el certificado 

de molino el cual se nos estuvo proporcionando, también viene con cuales normas 

cumple, el cual se tiene que agregar en los PPAP.   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 11: Mill Sheet (Fuente: Proveedor de Molino) 

 



 

 
 

4.5 Certificado de la IATF 16949 

El certificado de la IATF 16949 se tiene que agregar siempre en los PPAP ya que es con la 

certificación que cuenta la empresa y es obligatorio que lo lleve. Como lo podemos observar en 

la Figura 12 el certificado de la IATF con el que cuenta la empresa.  

 

Figura 12: Certificado de la IATF 16949  (Fuente: MMPM) 



 

 
 

4.6 Control Plan  

Para realización del Control Plan, se realizan lo que son 3 o 4. 

En la Figura 13, podemos observar el Control Plan de Recibo, en donde se describen cada una 

de las actividades de inspección para la entrada del rollo, en donde se va registrando en el 

inventario.  

 

Figura 13: Control Plan de Recibo  (Fuente: MMPM) 

 

En la Figura 14, se observa el Control Plan de Proceso en donde es el primer proceso que se le 

realizara al rollo, se va describiendo las actividades y los encargados de cada una de las 

actividades a realizar.   



 

 
 

 

Figura 14: Control Plan del Proceso  (Fuente: MMPM) 

 

En la Figura 15, se observa el Control Plan de Blanking, el cual es el siguiente proceso al que 

será sometido el rollo (Cortado de rollo en plantillas), en donde de igual manera se describen 

cada una de las actividades y los materiales a utilizar, como también los encargados de cada 

una.  

 

 Figura 15: Control Plan del Proceso Blanking  (Fuente: MMPM) 



 

 
 

 

En la Figura 16, podemos observar el Control Plan de Embarques, en donde se describe las 

actividades y los materiales a utilizar para la entrega del material.  

 
 

Figura 16: Control Plan de Embarques  (Fuente: MMPM) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 
 

4.7 Ficha Técnica 

En la ficha técnica es un documento interno en donde se le agra las imitaciones que debe tener 

el rollo de acero, para agregar las limitaciones checamos en una hoja de especificaciones del 

acero, si el rollo es Cold Rolled (Rolados en Frio), Hot Rolled (Rolado en Caliente), Coated 

(Con Recubrimiento) o Hot Stamp (Para estampado del cliente), en la cual podemos observar 

en la Figura 17 la hoja de Especificaciones de Acero. 

 Después de checar eso, nos apoyamos de otro documento buscándolo con las especificaciones 

y poder agregar las limitaciones que debe de tener el rollo a procesar. En la Figura 18 podemos 

observar la Ficha técnica en la cual le pondremos las limitantes de Espesor y de Ancho Master. 

 

 

Figura 17: Hoja de Especificaciones de Acero (Fuente: MMPM) 

 

  



 

 
 

 
 

Figura 18: Ficha Técnica  (Fuente: MMPM) 

 

 

 

 

 

 

 



 

 
 

4.8 IMDS Report (International Material Data System) 

Para la realización del IMSD report se utiliza un programa en donde se meten todas las 

especificaciones del rollo de acero y también se le agregara los porcentajes que tiene cada uno 

de los componentes químicos que tiene el materia, en done después el programa nos arrojada 

el IMDS report como lo podemos observar en la Figura 19, en donde se puede observar cada 

uno de los compontes químicos y sus porcentajes, el cual se guardara y se agregara a la carpeta 

PPAP.  

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 19: IMDS Report  (Fuente: MMPM) 

 



 

 
 

4.9 Flujo de Proceso 

En la Figura 20, se observa el Diagrama de Flujo de Proceso de la Producción en Slitter, 

en donde se describen cada una de las actividades que se tienen que realizar para 

producción del rollo de acero.  

                 Figura 20: Flujo de Proceso de Producción de Slitter   (Fuente: MMPM) 

 

 

 

 



 

 
 

En la Figura 21, podemos observar el Diagrama de Flujo de Proceso de Blanking, en 

donde de igual manera se observa cada una de las actividades registradas para el 

proceso de las plantillas en el proceso de Blanking.  

 

                      Figura 21: Flujo de Proceso de Blanking   (Fuente: MMPM) 

 

 

 



 

 
 

4.10 Gráficos Cpk  

Para la realización de los gráficos Cpk se tomaran 30 datos, ya sea para Slitter 1 y 2, 

Blanking y TWB una vez que se tenga todos los datos, se ira registrando en el archivo 

de Cpk, por lo que se irán graficando automáticamente. En el documento si el Cpk nos 

da menor a 1.33 se emitirá NG y se tendrán que realizar acciones correctivas para 

mejorar la capacidad del proceso.  

 

En la Figura 22, se muestra el CPK de Slitter 1 en donde los 30 datos tomados serán del 

ancho del corte, que tiene como limitante de 0.5000.500 (estas limitantes nos las 

proporciona la maquina). 

 

En la figura 23, se puede observar el CPK de Slitter 2, en donde también de toman 30 

datos del ancho del corte, de igual manera tiene como limitante 0.5000.500 (estas 

limitantes no las proporciona la maquina). 

 

En la Figura 24, podemos observar el CPK de Blanking, de igual manera, se toman 30 

datos en donde se estará midiendo el avance (es lo largo de la pieza), en donde la 

maquina también nos estará proporcionando las limitaciones de 0.5000.500.  

 

En la Figura 25, se realiza una prueba de Erichseen, donde la cual consiste en tensar la 

plantilla de acero, en donde el acero debe de fracturar y no la soldadura.  



 

 
 

 

Figura 22: Gráfico Cpk de Slitter 1 (Fuente: MMPM) 
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Figura 23: Gráfico Cpk de Slitter 2 (Fuente: MMPM) 

 

 

 

MEASURE Made By:

NOM. Date:

LSE Remarks

LIE

1 -0.01 0.00

2 0.02 0.01

3 0.06 0.02

4 -0.03 0.00

5 0.02 0.02

6 0.01

7 0.01

8 0.04

9 0.06

10 -0.05

11 0.02

12 0.02

13 -0.01

14 0.02

15 0.03

16 -0.01

17 0.03

18 0.05

19 0.04

20 -0.02

21 0.05

22 0.00

23 0.00

24 0.03

25 0.02
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Figura 24: Gráfico Cpk de Blanking (Fuente: MMPM) 

MEASURE Made By:

NOM. Date:

LSE Remarks

LIE

1 0.00 0.01

2 -0.03 0.02

3 0.00 0.00

4 0.02 0.01

5 0.00 0.01

6 -0.03

7 0.04

8 0.01

9 0.01

10 -0.01

11 -0.03

12 0.02

13 -0.01

14 -0.02

15 0.01

16 0.04

17 0.01

18 0.01

19 -0.01

20 0.04

21 0.04

22 0.00

23 -0.06

24 0.02
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 Figura 25: Prueba de Erichseen (Fuente: MMPM) 

 

 

 

FECHA DE PROD.

# de 

pieza
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Valor 
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(valor 
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lamina)
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4.11 PSW 

En la Figura 26, se observa el documento final de los PPAP, es un documento normativo, 

en donde el cliente ya nos ha aprobado todo la documentación previamente realizada, 

con todas las especificaciones que se nos ha requerido.   

 

Figura 26: PSW (Fuente: MMPM) 

 

 

 

 

 

 



 

 
 

4.12 Certificados de calibración  

En la Figura 27 y 28, se puede observar el certificado de calibración del Vernier, en el 

cual se muestra que el vernier que se usó para las mediciones está encuentra en 

condiciones óptimas  y no tiene ningún problema con el instrumento de medición. 

Figura 27: Certificado de calibración del Vernier Digital (Fuente: MMPM) 



 

 
 

 

Figura 28: Certificado de calibración del Vernier Digital (Fuente: MMPM) 

 

 



 

 
 

En la Figura 29 y 30, de igual manera, podemos observar el certificado de calibración 

del Micrómetro, en donde también se comprueba que el instrumento de medición, se 

encuentra en condiciones óptimas para utilizarse para las mediciones.    

 

Figura 29: Certificado de calibración del Micrómetro  (Fuente: MMPM) 

 

 



 

 
 

 

Figura 30: Certificado de calibración del Micrómetro  (Fuente: MMPM) 

 

 

 



 

 
 

4.13  Procedimiento y descripción de las actividades realizadas.  

Para la realización de este proyecto, se estarán llevando a cabo algunos de los 

documentos auditables para las Core Tools, los cuales son documentos que tienen que 

ser aprobados por el cliente, estos se van agregando a las carpetas PPAP, la 

documentación requerida por el cliente seria la siguiente:  

Se estará realizando un AMEF es un documento genérico (es el mismo para cada una 

de las 3 líneas de producción) de las posibles fallas que se pudieran encontrar en el 

proceso que estará llevando a cabo el rollo de acero solicitado por el cliente y se estará 

agregando a la carpeta PPAP de los nuevos lanzamientos.  

Se estará realizando Diagramas de flujo de proceso es un documento genérico (es el 

mismo proceso para cada una de las 3 líneas de producción), donde se desglosan las 

actividades a realizar durante dicho proceso, para así lograr el producto final con las 

especificaciones necesarias, de igual manera, este documento se estará agregando en 

las carpetas PPAP para cada uno de los clientes para los nuevos lanzamientos.  

Para la realización de Plan de control es un documento genérico (es el mismo proceso 

para cada una de las 3 líneas de producción), donde en una tabla estaremos 

describiendo el proceso desde que llega el rollo de acero al almacén hasta que se va a 

embarcar para mandarlo con el cliente y así poder tener una mejor supervisión o gestión 

en el proceso por si llegara a haber algún cambio y tener una mejor seguridad en los 

procesos. 

Las Fichas técnicas se nos estarán proporcionando por parte del área de ventas donde 

se describen las características de cada número de parte y se estará agregando a la 

carpeta PPAP. 

De igual manera se estará agregando una carpeta con fotografías como evidencia 

para los clientes (estas carpeta de evidencia no a todos se agregara, solo serán para los 

clientes que las soliciten).   

Las Mill Sheet (certificado de molino) nos las proporciona el  molino que provee el acero 

a MMPM.   

Para la realización de los Gráficos CPK se estarán tomando los datos del ancho en el 

proceso de Slitter, de igual forma, se estarán tomando los datos del avance en el proceso 

de Blanking y en el proceso de TWB se estarán tomando los datos de “thickness 



 

 
 

efectivo”, después de tomar los datos se empezarán realizando los cpk para estarlos 

incorporando en las carpetas PPAP.  

Para poder realizar los Gráficos MSA (R&R) se toman 10 muestras para medir el largo 

y el ancho con las herramientas que son: Vernier, Micrómetro y recubrimiento, para cada 

una se estarán tomando piezas diferentes, también diferentes inspectores de calidad 

realizan las pruebas para la toma de datos. 

Para los PSW, es un documento final en el que el cliente ya nos aprobó toda la 

documentación, donde anteriormente se estuvo realizando todas las pruebas necesarias 

con las especificaciones que el cliente nos aportó para dicha aprobación, para después 

agregar el documento en las carpetas PPAP. 

Los IMDS Report (International Material Data System) es una plataforma donde se 

declara la composición química de los aceros que MMPM provee a sus clientes, el cual 

se arrojará un reporte el cual se está guardando en las carpetas PPAP.  

 

NOTA: Todos los documentos anteriormente habados se estarán agregando a las 

carpetas PPAP para cada uno de los clientes para las piezas nuevas a producir.  

 

Cronograma de actividades 
Actividades Agosto Septiembre Octubre  Noviembre Diciembre 

Realización de AMEF      

Realización de Diagrama de 
Flujo de proceso 

 
 

    

Realización de Plan de 
Control  

     

Solicitar Fichas Técnicas      

Creación de carpeta de 
evidencias fotográficas.  

 
 

    

Agregar los Mill Sheet       

Realización de Gráficos CPK      

Realización de Gráficos MSA 
(R&R) 

     

Realización de PSW      

Realización de IMSD Report       



 

 
 

CAPÍTULO 5  

RESULTADOS 

 

Generada la propuesta para poder reducir la frecuencia de reclamos con los clientes, se 

estuvo aplicando dentro del área donde se estuvo llevando de la mejor manera, 

obteniendo una buena participación por parte de los departamentos involucrados y los 

proveedores, como también, buenos resultados que benefician tanto  la empresa como 

a la persona.  

Donde se estuvo llevando a cabo de la mejor manera reducir los reclamos que se tenían 

con los clientes por las carpetas PPAP, al estar llevando un registro de los documentos 

que se tienen que entregar al cliente, se estuvieron teniendo, resultados positivos, ya 

que, era más fácil y rápido identificar cuáles eran los documentos que hacían falta para 

la entrega de las carpetas PPAP.  

Para que fuera más rápido y fácil de realizar la documentación, se estuvo realizando un 

Excel, con cada número de parte y los documentos que se le tienen que agregar en sus 

carpetas, como se muestra en la Figura 31; donde se puede observar la tabla con cada 

número de parte y sus especificaciones.   

 

Figura 31: Registro para documentación PPAP en Excel. (Fuente: Elaboración Propia) 

 

 

Doc. A agregar DF AMEF CP R&R MILL SHEET CPK CERT. CALIBR. F.T PSW MDS IATF / ISO FOTOS S.C.D INSP. REPORT

Doc. Faltanes Spec 1 2 3 4 5 6 7 9 10 11 13 14 15 16

No. Parte

1 214R54KH0A SP221P 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0% EN PROCESO

2 214R64KH0A SP221P 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0% EN PROCESO

3 214S24KH0C SP221P 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0% EN PROCESO

4 214S54KH0C SP221P 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0% EN PROCESO

5 214SB4KH0C SP221PQ 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0% EN PROCESO

6 269P14KD0A SP221PQ 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0% EN PROCESO

7 269P16LH0A SP221PQ 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0% EN PROCESO

8 269P26LH0A SP221PQ 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0% EN PROCESO

9 269P56LH0A SP231-440P 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0% EN PROCESO

10 277104KH0B SP121B 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0% EN PROCESO

11 280384KH5A SP121B 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0% EN PROCESO

12 280385EF0A SP121B 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0% EN PROCESO

13 280385RB0A SP121B 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0% EN PROCESO

14 280386LB0A SP121B 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0% EN PROCESO

15 280395RB0A SP121B 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0% EN PROCESO

16 484PL4KH7A SPCCSD 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0% EN PROCESO

17 675405EE0A SP221PQ 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0% EN PROCESO

18 678SW6LB0A SP121BQ 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0% EN PROCESO

19 678SX6LB0A SP121BQ 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0% EN PROCESO

20 678TT6LB0A SP121BQ 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0% EN PROCESO

21 680704KH5A SPHC 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0% EN PROCESO

22 681736LB0A SP221P 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0% EN PROCESO

23 685SM5EE0A SPCCSD 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0% EN PROCESO

24 685SN5EE0A SPCCSD 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0% EN PROCESO

25 686401HK0A SPCCSD 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0% EN PROCESO

26 E27750A5240000 SP221PQ 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0% EN PROCESO

27 969884KH5A SPHC 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0% EN PROCESO

28 969926LB0A SPCCSD 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0% EN PROCESO

29 969ZV6LB0A CTR SPHC 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0% EN PROCESO

30 969ZV6LB0A LH SPCCSD 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0% EN PROCESO

31 969ZV6LB0A RH SPCCSD 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0% EN PROCESO

No.
TOTAL % REALIZADO CONDICION



 

 
 

En la carpeta llamada “Production División”, en la cual se tiene acceso a las carpetas de 

los PPAP, en la cual se va agregando una carpeta por molino, como se muestra en la 

Figura 32; que cada número de parte, ten donde se ira registrando y/o agregado la 

documentación de los PPAP.  

                            Figura 32: Carpetas PPAP. (Fuente: MMPM) 

 

Una vez que estuvimos realizado esos controles, para que la realización fuera más rápida 

y sencilla, empezamos con la realización de los documentos con la información interna, 

así como también, pidiendo los documentos que no son internos, pero son necesarios 

para documentación y que se tienen que pedir al molino. 

En la Figura 33; podemos observar el registro del Excel, actualizado con algunos 

documentos ya realizados y agregados en cada una de las carpetas correspondientes, 

en donde el “0” nos indica si faltaba el documento y un “1” el cual nos indicando que ya 

está agregado el documentos en la carpeta correspondiente, el cual el avance fue el que 

se tuvo en el mes de Agosto y principios de Septiembre.  



 

 
 

Figura 33: Registro para documentación PPAP en Excel  (Fuente: Elaboración Propia) 

 

Un vez que los otros documentos se nos hayan compartido, los iremos incorporando a 

sus carpetas como lo podemos observar en la Figura 34; las carpetas se encuentran en 

la carpeta de “Production Division”, al finalizar de agregar los documentos en la carpeta, 

se realizara otra carpeta en esa misma donde de igual manera se agregaran los 

documentos y se comprimirá como se puede observar en la Figura 35; donde se muestra 

los documentos y otra carpeta comprimida que será enviada al cliente. 

Para después, los  iremos registrando en el Excel, como lo podemos observar en la 

Figura 36; se fue registrando en cada uno de los números, los documentos agregados. 

Una vez que ya estuvieron listo los PPAP, se le harán llegar al cliente por medio de un 

correo las carpetas correspondientes de los PPAP como se muestra en la figura 37.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Doc. A agregar DF AMEF CP R&R MILL SHEET CPK CERT. CALIBR. A.V F.T PSW MDS HOE IATF / ISO FOTOS S.C.D INSP. REPORT

Doc. Faltanes Spec 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16

No. Parte

1 214R54KH0A SP221P 0 0 0 1 1 0 1 0 0 1 1 0 1 1 1 1 9 56% EN PROCESO

2 214R64KH0A SP221P 0 0 0 1 1 0 1 0 0 1 1 0 1 0 1 1 8 50% EN PROCESO

3 214S24KH0C SP221P 0 0 0 1 1 0 1 0 0 0 1 0 1 0 1 0 6 38% EN PROCESO

4 214S54KH0C SP221P 0 0 0 1 1 0 1 0 0 1 1 0 1 0 1 1 8 50% EN PROCESO

5 214SB4KH0C SP221PQ 0 0 0 1 1 0 1 0 0 0 1 0 1 0 1 0 6 38% EN PROCESO

6 269P14KD0A SP221PQ 0 0 0 1 1 0 1 0 0 0 1 0 1 0 1 0 6 38% EN PROCESO

7 269P16LH0A SP221PQ 0 0 0 1 1 0 1 0 0 1 1 0 1 0 1 1 8 50% EN PROCESO

8 269P26LH0A SP221PQ 0 0 0 1 1 0 1 0 0 1 1 0 1 0 1 1 8 50% EN PROCESO

9 269P56LH0A SP231-440P 0 0 0 1 1 0 1 0 0 1 1 0 1 0 1 0 7 44% EN PROCESO

10 277104KH0B SP121B 0 0 0 1 1 0 1 0 0 1 1 0 1 0 1 1 8 50% EN PROCESO

11 280384KH5A SP121B 0 0 0 1 1 0 1 0 0 1 1 0 1 0 1 1 8 50% EN PROCESO

12 280385EF0A SP121B 0 0 0 1 1 0 1 0 0 1 1 0 1 0 1 1 8 50% EN PROCESO

13 280385RB0A SP121B 0 0 0 1 1 0 1 0 0 1 1 0 1 0 1 1 8 50% EN PROCESO

14 280386LB0A SP121B 0 0 0 1 1 0 1 0 0 1 1 0 1 0 1 1 8 50% EN PROCESO

15 280395RB0A SP121B 0 0 0 1 1 0 1 0 0 1 1 0 1 0 1 1 8 50% EN PROCESO

16 484PL4KH7A SPCCSD 0 0 0 1 1 0 1 0 0 1 0 0 1 0 1 1 7 44% EN PROCESO

17 675405EE0A SP221PQ 0 0 0 1 1 0 1 0 0 1 1 0 1 0 1 1 8 50% EN PROCESO

18 678SW6LB0A SP121BQ 0 0 0 1 0 0 1 0 0 1 0 0 1 0 1 1 6 38% EN PROCESO

19 678SX6LB0A SP121BQ 0 0 0 1 0 0 1 0 0 1 0 0 1 0 1 1 6 38% EN PROCESO

20 678TT6LB0A SP121BQ 0 0 0 1 0 0 1 0 0 1 0 0 1 0 1 1 6 38% EN PROCESO

21 680704KH5A SPHC 0 0 0 1 1 0 1 0 0 1 0 0 1 0 1 1 7 44% EN PROCESO

22 681736LB0A SP221P 0 0 0 1 1 0 1 0 0 1 1 0 1 0 1 1 8 50% EN PROCESO

23 685SM5EE0A SPCCSD 0 0 0 1 1 0 1 0 0 1 0 0 1 0 1 1 7 44% EN PROCESO

24 685SN5EE0A SPCCSD 0 0 0 1 1 0 1 0 0 1 0 0 1 0 1 1 7 44% EN PROCESO

25 686401HK0A SPCCSD 0 0 0 1 1 0 1 0 0 1 0 0 1 0 1 1 7 44% EN PROCESO

26 E27750A5240000 SP221PQ 0 0 0 1 1 0 1 0 0 0 1 0 1 0 1 0 6 38% EN PROCESO

27 969884KH5A SPHC 0 0 0 1 1 0 1 0 0 1 0 0 1 0 1 1 7 44% EN PROCESO

28 969926LB0A SPCCSD 0 0 0 1 1 0 1 0 0 1 0 0 1 0 1 1 7 44% EN PROCESO

29 969ZV6LB0A CTR SPHC 0 0 0 1 1 0 1 0 0 1 0 0 1 0 1 1 7 44% EN PROCESO

30 969ZV6LB0A LH SPCCSD 0 0 0 1 1 0 1 0 0 1 0 0 1 0 1 1 7 44% EN PROCESO

31 969ZV6LB0A RH SPCCSD 0 0 0 1 1 0 1 0 0 1 0 0 1 0 1 1 7 44% EN PROCESO

TOTAL
No.

% REALIZADO CONDICION



 

 
 

Figura 34: Carpeta PPAP  (Fuente: Elaboración Propia) 

 

 

 

Figura 35: Carpeta PPAP  (Fuente: Elaboración Propia) 



 

 
 

 

Figura 36: Registro para documentación PPAP en Excel  (Fuente: Elaboración Propia) 

  

 

 

Figura 37: Correo con el cliente. (Fuente: Miguel Rocha) 

 

 

 

 

 

 

 

Doc. A agregar DF AMEF CP R&R MILL SHEET CPK CERT. CALIBR. A.V F.T PSW MDS HOE IATF / ISO FOTOS S.C.D INSP. REPORT

Doc. Faltanes Spec 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16

No. Parte

1 214R54KH0A SP221P 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 15 94% EN PROCESO

2 214R64KH0A SP221P 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 15 94% EN PROCESO

3 214S24KH0C SP221P 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 15 94% EN PROCESO

4 214S54KH0C SP221P 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 15 94% EN PROCESO

5 214SB4KH0C SP221PQ 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 15 94% EN PROCESO

6 269P14KD0A SP221PQ 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 0 1 1 1 1 14 88% EN PROCESO

7 269P16LH0A SP221PQ 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 15 94% EN PROCESO

8 269P26LH0A SP221PQ 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 15 94% EN PROCESO

9 269P56LH0A SP231-440P 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 15 94% EN PROCESO

10 277104KH0B SP121B 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 15 94% EN PROCESO

11 280384KH5A SP121B 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 15 94% EN PROCESO

12 280385EF0A SP121B 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 15 94% EN PROCESO

13 280385RB0A SP121B 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 15 94% EN PROCESO

14 280386LB0A SP121B 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 15 94% EN PROCESO

15 280395RB0A SP121B 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 15 94% EN PROCESO

16 484PL4KH7A SPCCSD 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 15 94% EN PROCESO

17 675405EE0A SP221PQ 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 15 94% EN PROCESO

18 678SW6LB0A SP121BQ 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 0 0 1 1 1 1 13 81% EN PROCESO

19 678SX6LB0A SP121BQ 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 0 0 1 1 1 1 13 81% EN PROCESO

20 678TT6LB0A SP121BQ 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 0 0 1 1 1 1 13 81% EN PROCESO

21 680704KH5A SPHC 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 15 94% EN PROCESO

22 681736LB0A SP221P 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 15 94% EN PROCESO

23 685SM5EE0A SPCCSD 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 15 94% EN PROCESO

24 685SN5EE0A SPCCSD 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 15 94% EN PROCESO

25 686401HK0A SPCCSD 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 15 94% EN PROCESO

26 E27750A5240000 SP221PQ 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 0 14 88% EN PROCESO

27 969884KH5A SPHC 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 15 94% EN PROCESO

28 969926LB0A SPCCSD 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 15 94% EN PROCESO

29 969ZV6LB0A CTR SPHC 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 15 94% EN PROCESO

30 969ZV6LB0A LH SPCCSD 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 15 94% EN PROCESO

31 969ZV6LB0A RH SPCCSD 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 15 94% EN PROCESO

No.
TOTAL % REALIZADO CONDICION



 

 
 

 

Básicamente, se estuvieron obteniendo resultados favorables en cuestión de los 

reclamos que se tenían con los clientes, a pesar de que se tenían retrasos con las 

respuestas, donde se solicitaban algunos documentos para la realización completa de 

los PPAP. 

 

Además, se logró reducir los reclamos que se habían tenido anteriormente con los 

clientes por el retraso de entrega de los PPAP, ya que posteriormente se tenían muchos 

desacuerdos por no entregar a tiempo y forma las carpetas PPAP, en cambio, al 

comenzar a realizar de una mejor manera y ordenadamente la realización de la 

documentación requerida, también se logró reducir el tiempo de espera de los clientes 

que solicitaban sus carpetas PPAP. 

 

El tiempo en el que se llegaban a retrasar las entregas de las carpetas PPAP a los 

clientes era aproximado de 1 mes a lo máximo 3 meses, muchas de las veces el retraso 

de las carpetas era por carga de trabajo o porque era varios con diferentes números de 

parte de rollos lo cual se tenía que hacer algunas modificaciones. Muchas de las veces 

los clientes no dan fechas específicas de entrega y otros clientes si dan fechas de entrega 

lo cual también hace que se tenga esos retrasos en las entregas.  

 

Al estar realizando un control con las hojas de verificación, se pudo tener más control 

sobre las entregas y los documentos faltantes, al momento se han podido tener tantos 

retrasos de las carpetas, a lo mucho se han tardado 1 mes a una semana, debido, que 

muchos de los proveedores mandan la información como se van cortando los rollos con 

ellos y después las mandan para agregarlas a la carpeta.  

En la Figura 38, se puede ver los avances que se tuvo tanto con la realización y la entrega 

que se tuvo con las carpetas PPAP.   

 



 

 
 

 

Figura 38: Grafica de entregas de las carpetas PPAP. (Fuente: Elaboración Propia) 
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CAPÍTULO 6 

CONCLUSIONES 

 

En conclusión, el proyecto realizado, fue de gran beneficio ya que ayudó a identificar y 

determinar cuál era el problema que se presentaba con mayor frecuencia en las carpetas 

PPAP, debido a que siempre se están mandando y/o inclusive hasta hay veces que diario 

se están realizando las carpetas para proceder a mandarlas, por lo que tiende a 

presentarse mucho trabajo con gran número de carpetas PPAP, tanto con el personal de 

calidad, ventas y con los molinos de los rollos.  

 

Al haber generado la propuesta para poder incrementar la eficiencia para la realización 

de las carpetas PPAP, así como también reducir los reclamos del cliente, al haber llevado 

la propuesta generada como fue realizar una tabla de registro para llevar el control de 

los documentos a agregar en las carpetas, donde se logró llevar un control con cada uno 

de los números de parte a los cuales se tenían que entregar la carpeta PPAP para poder 

lograr reducir con algunos de los reclamos que se tenía, donde se estuvo involucrando 

personal de otros apartamentos y con los proveedores de molino.  

 

Al estar realizando un control de los documentos a entregar, es una de las soluciones 

efectivas en la que implica una mejor comunicación interna entre los departamentos, 

optimizando los procesos de recopilación de la documentación, y establecer un sistema 

de seguimiento para poder garantizar que las carpetas PPAP se completen y se 

entreguen de forma precisa y puntual. Pudiendo ser una estrategía para que los 

problemas no sean tan recurrentes. Así, al estar cumpliendo con los requerimientos del 

cliente, se fortalece la confianza, se evitan reclamos y mejora la competitividad de la 

empresa en el mercado. 

 

 

 



 

 
 

CAPÍTULO 7 

 COMPETENCIAS DESARROLLADAS 

 

Durante el periodo de mi estancia laborando dentro de la empresa MI Metal Processing 

Mexicana S.A de C.V, en el departamento de Calidad, logre desarrollar una serie de 

competencias las cuales me ayudaron tanto en lo personal  como en lo profesional, 

también en la adquisición de la experiencia laborar, dado que, estuve desarrollando 

diferentes actividades que lograron incrementar mi desempeño haciendo uso de 

técnicas, herramientas y metodología para la obtención de mejores resultados.  

 

Algunas de las competencias desarrolladas fueron las siguientes:  

 

 Generación de propuestas para obtención de resultados positivos para la 

empresa. 

 

 Familiarizarme con los estándares de la industria automotriz y requisitos del 

cliente. 

 

 Habilidad para identificar, analizar y solucionar problemas rápidamente.  

 

 Fortalecer mi habilidad de comunicación clara y precisa con diferentes 

departamentos y clientes.  

 

 Tener un mejor conocimiento  para los procesos de manufactura y las 

especificaciones técnicas de las piezas.  

 

 Comprensión y aplicación de las normativas y cumplimiento legar de la IATF 

16949, dentro los procesos.  

 



 

 
 

 Comprender la recopilación y la organización de datos técnicos para los PPAP 

para el analizar la información compleja y generar conclusiones útiles.  

 

 Generar formato para un mejor control de los documentos.  
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CAPÍTULO 9 

ANEXOS 

 

 
Figura 39: Registro de documentos PPAP. (Fuente: Miguel Rocha) 

 

 

 

 

Figura 40: Carpetas PPAP. (Fuente: Miguel Rocha) 

 

 



 

 
 

 

Figura 41: Correo con el proveedor. (Fuente: Elaboración Propia) 

 

 

 

 
 

Figura 42: Correo con el proveedor. (Fuente: Elaboración Propia) 

 

 



 

 
 

 

Figura 43: Correo con el cliente. (Fuente: Miguel Rocha) 

 

 

 

Figura 44: Correo con el cliente. (Fuente: Miguel Rocha) 

 



 

 
 

 

Figura 45: Correo con el cliente. (Fuente: Miguel Rocha) 



 

 
 

 



 

 
 

 



 

 
 

 



 

 
 

 


