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3. Resumen

Se presenta una metodologia para la optimizacion y actualizacion de los procesos
de moldeo por inyeccion de hule, en Sacred Mexicana S.A. de C.V., empresa
proveedora de la industria automotriz. Ubicada en Parque Industrial San Francisco
de los Romos, Aguascalientes. El proyecto abordara las inconsistencias criticas
identificadas en la documentacion de los procesos de produccion, senaladas en el
registro de las no conformidades por parte de la IATF 16949, los cuales resultan
claves para la correcta gestion y control de los procesos salvaguardando la calidad
de los productos. Los objetivos consisten en: A) Asegurar que todas las herramientas
basicas (Diagrama de flujo, FMEA, Control plan) se implementen de manera uniforme
para toda la organizacion. B) Optimizar su uso, reduciendo el tiempo y recursos
necesarios para el control de la calidad. C) Garantizar que los documentos requeridos
para la aprobacion por partes de produccion sean consistentes. D) Validar que los
productos cumplen con las especificaciones del cliente. E) Mantener registros precisos
de todas las actividades de calidad para facilitar las auditorias y revisiones. F) Asegurar
que todos los documentos de PPAP sean accesibles y organizados para futuras
referencias. Es indispensable destacar que los objetivos mencionados estan vinculados
intimamente, pues, buscan facilitar la consulta, revision y aprobacion de la
documentacion de control, limitando cualquier posible desviacion en el proceso. Dentro
de las actividades realizadas se atribuye el mapeo de diagramas de flujo, diseno vy
estructuracion de FMEA’s y planes de control que cubran completamente la estructura y
condicionantes del proceso, realizacion de ayudas visuales validadas en campo y
finalmente la implementacion de programas de auditoria interna, para la prevencion de
defectos. La implementacion de estas actividades garantizo documentacion completa y
trazable de procesos, analisis de riesgos, mejores mecanismos de control,
estandarizacion de proceso mediante ayudas visuales, integridad garantizada por
auditorias y desarrollo de competencias clave de proceso, tales como: Analisis de causa-
raiz, prevencion de fallas, diseno de controles, apoyo multidisciplinario y la mentalidad
de mejora constante. Esta iniciativa sento las bases técnicas para una operacion esbelta,
eficiente y enfocada al cliente, en beneficio de la meta futura: Posicionar a Sacred

Mexicana como gran socio para la industria automotriz mundial.
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Figura 1. 1 Diseno y desatrrollo

Fuente: www.sacredqgroup.com

La constante evolucion del mercado del automovil y la aparicion de nuevas soluciones de
movilidad conllevan requisitos cada vez mayores en términos de sellado acustico y mecanico,
amortiguacion y filtracion de vibraciones, asi como gestion de fluidos.

Sacred en combinacion de su dominio en la formulaciéon e ingenieria de materiales, le permite

ofrecer soluciones relevantes en todo el mundo. (Sacredgroup, 2024)
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CAPITULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO

5.- Introduccion

Sacred Mexicana S.A. de C.V. es una empresa que concibe y fabrica piezas moldeadas
en hule (Caucho) vulcanizable y termoplasticos que se integran dentro de varias
funciones en un automovil, camion, entre algunos otros mas, mediante el proceso de
inyeccion de plastico. Recientemente la empresa fue participe de una auditoria regida
bajo la norma IATF 16949 (International Automotive Task Force), la cual en la actualidad
se ha vuelto una herramienta crucial para las empresas, gracias al apoyo que brinda en
la identificacion y mitigacion de areas débiles, asi como en la toma de decisiones y
acciones correctivas. Ahora bien, es durante esta presente auditoria donde se detectaron
ciertas diferencias significativas en la documentacion de sus procesos de produccion,
dichas inconsistencias generaron diferencias entre los registros documentados, las
dimensiones y caracteristicas reales de las piezas producidas, incumpliendo con los
estandares establecidos por los clientes de la industria automotriz.

Las areas de ingenieria, produccion y nuevos proyectos se vieron directamente
afectadas por dicha situacion, las deficiencias en la documentacion tuvieron un impacto
significativo en la calidad de los productos finales, la eficiencia de los procesos y en
consecuencia a la satisfaccion del cliente. Ante esta situacion Sacred Mexicana S.A. de
C.V. reconoce la importancia de tomar acciones correctivas ante esta situacion, por ello,
resulto necesario llevar a cabo un proyecto de actualizacion y optimizacion de la
documentacion de sus procesos de produccion. Este proyecto tiene como objetivo,
garantizar que la documentacion de la empresa sea concisa, precisa y completa, donde
se cumplan los requisitos y los estandares que establece la industria automotriz,
abogando por el aseguramiento de la calidad, la trazabilidad y la reproducibilidad de los
procesos. Es asi que durante el presente documento se detallara la cronica de la
realizacion de este proyecto, el cual incluye los objetivos especificos, la delimitacion, la
justificacion y descripcion de las actividades previas a desarrollar. Este proyecto,
representa el esfuerzo por solventar las deficiencias identificadas, establecer un registro

que sea confiable y demostrar el compromiso de Sacred Mexicana S.A. de C.V. Con la
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mejora continua y el cumplimiento de los estandares de calidad exigidos por la industria
automotriz.

El proceso de aprobacion por partes de produccion PPAP, es un conjunto de practicas y
herramientas estandarizadas por la industria automotriz, las cuales garantizan la
integridad de los procesos de manufactura y la calidad de los componentes que se
suministran. Ahora bien, algunas de las principales herramientas PPAP, que a su vez
forman partes de las herramientas Core Tools, en las que se enfocara este proyecto son:
Los diagramas de flujo de proceso, los analisis de modo efecto de falla FMEASs, los planes
de control, instrucciones de trabajo, estudios de capacidad de proceso entre otros.

La correcta documentacion e implementacion de estas herramientas en Sacred
Mexicana S.A. de C.V. garantizara el control que los procesos de manufactura, alineados

a los estandares que establece la industria automotriz.

Vehiculos Maquinaria : Industria
Energia , Industria _
pesados / agricola y de £ 2 comercial y
- ferroviaria _
Autobuses produccion medica

Figura2. 1 Areas principales de trabajo.

Fuente: https.//www.sacredgroup.com/fr/industry/index.php

La presente imagen muestra la presencia internacional de SACRED, este fabrica vy
comercializa piezas técnicas de elastomeros en varias fabricas de todo el mundo. Con
los recursos especificos presentes en las distintas sedes,

Sacred produce piezas moldeadas, adheridas y ensambladas, de silicona o de caucho,
para los sectores electricos, de vehiculos pesados, de impermeabilizacion y de obras
publicas.
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6. Descripcion de la empresa u orqganizacion y del puesto o area del trabajo del

residente

MEXIGANP

Figura 2. 2 Logo Oficial de Sacred Mexicana

Fuente: Sacred Mexicana S.A. de C.V.

Sacred Mexicana S.A. de C.V. es una de las empresas lideres en la produccion de
productos de plastico y elastomeros mediante procesos de inyeccion de hule.
Actualmente, Sacred se ha posicionado como un potencial socio para la industria
automotriz, ofreciendo soluciones innovadoras y de alta calidad.

Con alrededor de 22 anos y una trayectoria solida dentro del mercado, Sacred se
distingue por su gran compromiso con la excelencia en cada etapa de sus operaciones,
desde el diseno y desarrollo de los productos hasta los procesos de fabricacion y control
de la calidad.

Ubicada en el Parque Industrial San Francisco de los Romos, perteneciente al municipio
de San Francisco de los Romo, Aguascalientes, México, Sacred cuenta con excelentes
Instalaciones que le permiten ofrecer una amplia gama de productos personalizados para
satisfacer las necesidades especificas de sus clientes.

Con una vision de mejora continua y excelente renombre dentro de la industria, Sacred
Mexicana S.A. de C.V. busca posicionarse como un socio de confianza, con una gran
vision por superar las expectativas de sus clientes.

6.1 Filosofia de Sacred

Sacred se rige bajo la filosofia de proveer productos y servicios de alta calidad para
satisfacer los requerimientos de sus clientes y mejorarla continuamente a un costo que

represente valor para todos los actores de la empresa.
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6.2 Mision

Desarrollar, Producir y entregar mezclas a base de elastomeros, asi como piezas

técnicas moldeadas de hule y termoplastico para la industria automotriz mundial, lo mas

cerca posible de su lugar de consumo, respetando el triangulo: Calidad, costo y tiempo

de entrega.

6.3 Vision

Ser reconocido por los clientes actuales y potenciales como un proveedor preferido con

nivel de competencia mundial, basado en entregas a tiempo, PPM'’s, centro de objetivo,

proyectos desarrollados en tiempo y auditorias exitosas.

6.4 Objetivos

»

Mantenerse como un gran socio en la produccion de productos de hule y
elastomeros de alta calidad para la industria automotriz, mediante la innovacion
continua y el cumplimiento de los estandares internacionales.

Optimizar la eficiencia y productividad de los procesos de fabricacion de piezas
vulcanizadas, reduciendo defectos, desperdicios y cuellos de botella, mediante la
aplicacion de herramientas para la mejora continua y control de la calidad.
Fortalecer el enfoque y el compromiso de la empresa con la calidad, por parte de
toda la organizacion, a través de programas de capacitacion del personal de todas
las areas involucradas en los procesos de produccion.

Fortalecer las relaciones con los clientes de |la industria automotriz, brindandoles
productos y servicios que cumplan con las expectativas en términos de calidad,
posicionando a Sacred Mexicana S.A. de C.V. como un socio de confianza.
Ampliar el renombre de Sacred dentro de los mercados internacionales clave para
la industria automotriz, mediante el desarrollo e implementacion de nuevos
productos, ofreciendo soluciones innovadoras que cumplan con las necesidades
de los clientes.

Promover las buenas practicas que minimicen el impacto ambiental, fomentando

la ética de trabajo y la responsabilidad en todas las operaciones de la empresa.

18


https://v3.camscanner.com/user/download

6.5 Areas de la empresa

1. Produccion

» Fabricacion: Se encarga de la produccion de piezas de hule, como guardapolvos
y grommets, utilizando maquinaria especializada como prensas de inyeccion, etc.

» Mantenimiento: Asegura que todas las maquinas y equipos esten en buen estado
de funcionamiento para evitar interrupciones en la produccion.

2. Calidad:

» Control de Calidad: Realiza inspecciones y pruebas en las piezas producidas para
asegurar que cumplan con los estandares de calidad establecidos.

» Aseguramiento de Calidad: Implementa y supervisa sistemas de gestion de
calidad, como ISO 9001, para garantizar la mejora continua de los procesos.

3. Administracion:

» Recursos Humanos: Gestiona la contratacion, capacitacion y bienestar de los
empleados.

» Finanzas: Maneja la contabilidad, presupuestos y planificacion financiera de la
empresa.

» Compras: Se encarga de la adquisicion de materias primas y suministros
necesarios para la produccion.

4. Ingenieria:

» Desarrollo de Procesos: Disena y optimiza los procesos de fabricacion para
mejorar la eficiencia y reducir costos, ademas trabaja en la innovacion de nuevos
productos y tecnologias para mantenerse competitivos en el mercado.

5. Logistica:

» Almacen: Gestiona el almacenamiento de materias primas y productos
terminados.

» Distribucion: Coordina el envio de productos a los clientes, asegurando tiempos
de entrega eficientes.

6. Ventas y Marketing:
» Desarrolla estrategias para captar nuevos clientes y mantener relaciones con
los actuales y Promociona los productos de la empresa a traves de diferentes

canales para aumentar la visibilidad y las ventas.

19


https://v3.camscanner.com/user/download

6.6 Organigrama

El presente organigrama muestra la estructura de la organizacion base para el desarrollo
del proyecto de optimizacion y optimizacion para la documentacion del proceso de
aprobacion por partes, en Sacred Mexicana S.A. de C.V., el cual estara liderado por el
residente de ingenierias, quien reportara a su jefe inmediato Jorge Sabino, esta
estructura promovera un enfoque colaborativo y coordinado entre todas las areas criticas

para implementar el desarrollo de la nueva documentacion clave de proceso.
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Figura 2. 3 Lean Charter Interno de Sacred Mexicana

Fuente: Sacred Mexicana S.A. de C.V.

A su vez, el presente organigrama expone de manera visual la ramificacion e
interrelacion de los diferentes departamentos, asi como el desglose de actividades
realizadas, su funcionalidad dentro de Sacred Mexicana, contacto directo y subordinados
al cargo, bajo esta estructura, se asegura que, en conjunto con todo el equipo, se
alcanzaran los objetivos y el fortalecimiento futuro de Sacred Mexicana como gran

empresa y socio de renombre en la industria automotriz.
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6.7 Area donde se desarrollara la residencia

Area: Ingenieria y APQP

El area de ingenieria dentro de Sacred Mexicana S.A de C.V. es fundamental para el
desarrollo y la mejora continua de los procesos de fabricacion de los productos de hule
que se emplean dentro de la industria automotriz. El area se encarga de disenar,
optimizar y validar los procesos de fabricacion de los productos, asegurandose que
cumplan con los estandares de calidad, que en conjunto con la metodologia para la
Planificacion Avanzada de la Calidad del Producto (APQP), son clave para garantizar
que los productos cumplan con las expectativas del cliente, desde que se da inicio en la
etapa de diseno, hasta su cuspide en el proceso de produccion en serie-

6.8 Principales clientes

SACRED emplea alrededor de 520 personas distribuidas en varios sitios de produccion:
Saint Lubin Joncherets, Vieux Thann, GG, Bert (Francia), Wuhan (China),
Aguascalientes (México), Fagaras (Rumania) y Casablanca (Marruecos), es entonces y
debido a su posicion estratégica alrededor de distintas naciones del mundo y a la amplia
demanda de fabricacion de piezas moldeadas en hule que Sacred es reconocida por las
grandes armadoras de automoviles, tales como:

.

e Renault-Nissan RENAULT NISSAN

e Honda

e Mercedes Benz

e GM Mercedes-Benz

e OPEL Figura 2. 4 Logotipos de Principales Clientes
e Fiat Fuente: Sacred Mexicana S.A. de C.V
A su vez, por grandes proveedores como: (@)
e Mann+Hummel
Th % thyssenkrupp
* ySSenKkrupp MANN +
e Mhale HUMMEL JTEKT
IMAHLE

o Jtket.

Figura 2. 5 Logotipos de principales proveedores.
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7. Problemas a resolver, priorizandolos

Sacred Mexicana S.A. de C.V. enfrenta serios desafios debido a las inconsistencias
significativas identificadas en la documentacion de sus procesos de produccion,
expuestos durante la presente auditoria |ATF. Estas deficiencias han generado
discrepancias entre algunos de los registros documentados, las caracteristicas criticas
para la aprobacion de los productos y las dimensiones reales de las piezas producidas,
incumpliendo con los estandares establecidos por los clientes de esta industria. A

continuacion, se detallan los principales aspectos de la problematica.

1. Documentacion imprecisa o incompleta

En la presente auditoria se reveld que gran parte de la documentacion indispensable
dentro de los procesos de producciéon de Sacred Mexicana S.A. de. C. V. esta incompleta

0 €S imprecisa en varios aspectos criticos:

» Los diagramas de flujo del proceso carecen de informacion detallada, presentan
varias referencias que no corresponden al proceso y partes del mismo flujo que
actualmente se encuentran fuera de operacion, dificultando la comprension vy
seguimiento de los mismos, lo que puede resultar en variaciones en la produccion
afectando la calidad del producto final.

» La documentacion del Analisis de Modo y Efecto de Falla (FMEA), esta
desactualizada y presentan omisiones importantes, las cuales comprometen la
identificacion y mitigacion de riesgos, llevandonos a fallos no anticipados y una
respuesta anticuada ante los problemas.

» Los planes de control estan incompletos lo cual no garantiza que todas las
caracteristicas criticas y especificaciones del cliente sean monitoreadas, ademas
NO SON precisos en ciertos aspectos para la validacion de cada faceta de proceso
y como dato adicional presentan referencias que no pertenecen al proceso, asi
como algunas omisiones en cuanto a informacion especifica (Formatos, planes de
respuesta, meétodo de control), lo que puede llevar a la produccion de piezas no

conformes.
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2. Inconsistencias en la documentacion

Asi mismo en la presente auditoria se identificaron discrepancias significativas entre los
registros documentados (Formatos de inspeccion en proceso, de inspeccion recibo, entre
otros y las dimensiones que expresan los 2D de las piezas), esta falta de uniformidad en
los formatos y estructuras de la documentacion para las diferentes areas o procesos
genera gran confusion y dificulta la trazabilidad de los mismos, esta informacion
contradictoria afecta la ejecucion de los procesos y el cumplimiento de los requisitos del
cliente.

Dichas inconsistencias desembocan en grandes errores en los procesos de produccion,
que a su vez complica considerablemente la resolucion de estos de manera efectiva,
ademas la poca claridad de los documentos también provoca una mala comunicacion
entre departamentos, lo cual limita la una la eficiencia operativa entre estos,
comprometiendo la calidad del producto y por ende la satisfaccion del cliente.

3. Documentacion deficiente de los procesos de produccion

La documentacion deficiente de los procesos de produccion ha generado problemas al
momento de identificar, verificar y validar el cumplimiento de los requisitos del cliente en
cada etapa del proceso, ademas, debido a tal efecto se han presentado muchas
limitaciones para mantener la consistencia de los procesos, afectando negativamente a
la calidad de los productos y la eficiencia operativa, condicionando la reproducibilidad y
la trazabilidad de los procesos.

» La trazabilidad es crucial para asegurar que cada pieza producida cumpla con las
especificaciones del cliente e identificar cualquier problema que pudiese surgir,
ayudando en la toma de acciones correctivas y a su vez la reproducibilidad
garantiza que estos puedan ser replicados de manera concisa procurando
siempre mantener la calidad del producto, mitigando la variacion en la produccion

y la tasa de defectos.
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4. Dificultades en auditorias y revisiones

La documentacion deficiente ha generado problemas al momento de llevar a cabo
auditorias internas y revisiones, se vuelve una tarea complicada el demostrar el
cumplimiento de los requisitos del cliente debido a la falta de informacion precisa y
actualizada, condicionando a la par la identificacion y correccion de la causa raiz de los
problemas de calidad afectando negativamente la capacidad del producto para mejorar
SUS Procesos.

5. Impacto en la calidad y satisfaccion del cliente

Todos y cada uno de los riesgos presentados debido a la deficiencia en la documentacion
de los procesos de produccion, representan un riesgo significativo en la calidad de los
productos y la satisfaccion del cliente, constantemente ha estado presente dentro de
Sacred Mexicana S.A. de C.V. un riesgo elevado de producir piezas que no cumplan las
especificaciones del cliente, ademas, la falta de control y trazabilidad en los procesos ha
propiciado perdidas de contratos importantes debido al incumplimiento de los estandares
establecidos en la industria automotriz.

La calidad del producto es un factor critico para la satisfaccion del cliente y para mantener
la competitividad dentro de la industria automotriz, es por ello, que la deficiencia de la
documentacion establecida puede resultar en productos defectuosos, afectando la
reputacion de Sacred Mexicana S.A. de C.V. causando peérdidas de contratos
importantes y limitando la estabilidad financiera de la empresa.

Figura 2. 6 Aplicacion y funciones en el vehiculo.

Fuente: hitps://www.sacredgroup.com/fr/industry/index.php
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8. Justificacion

Sacred Mexicana S.A. de C.V. es una empresa dedicada a la produccion de piezas
moldeadas en hule (Caucho) vulcanizable y termoplasticos, mediante el proceso de
moldeo por inyeccion de plastico, mismas que se integran dentro de varias funciones en
un automovil, camion etc. Durante la reciente auditoria IATF 16949:2016 (International
Automotive Task Force), se identificaron varias inconsistencias principalmente en la
documentacion del proceso de aprobacion por partes (PPAP), la cual ha llevado a
discrepancias en la forma y contenido de los mismos, dichas inconsistencias
principalmente se atribuyen a diferentes factores criticos que afectan la gestion de la
calidad y documentacion que presenta Sacred Mexicana S.A. de C.V. generando
diferencias entre los registros y las dimensiones reales de las piezas producidas,
iIncumpliendo con los estandares establecidos por el cliente, detallados principalmente
en los dibujos de ingenieria y formatos de normas. De forma general, las areas (Calidad,
Ingenieria, produccion, logistica y almacén, compras y recursos humanos), se vieron
principalmente impactadas por dichas inconsistencias, repercutiendo en la calidad de los
productos finales, a la eficacia del proceso y la satisfaccion del cliente.

Por ello, la realizacion de este proyecto tiene como finalidad mitigar el problema de las
inconsistencias en la documentacion, la cual es de vital importancia para Sacred
Mexicana S.A. de C.V. asegurando el cumplimiento de los estandares y requisitos que
establece tanto el cliente como la industria automotriz y a su vez, limitar el tiempo de
analisis, busqueda y revision de cada uno de los documentos, es decir, pasar de una
revision extendida mayor a dos horas, a solo 15 minutos, lo que representa un 87.5%,

de tiempo de ahorro.
Aspectos importantes que cubrir en el proyecto:

1. Cumplimiento de la Norma IATF 16949:2016.
» La norma internacional IATF 16949:2016 perteneciente a la industria automotriz,
exige un alto nivel de calidad, por ello, la falta de documentacion precisa pone en
tela de juicio la capacidad de Sacred Mexicana S.A. de C.V. para cumplir con

estos estandares, causando la perdida de contratos y danando la reputacion de
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esta. Este proyecto sera crucial para asegurar el cumplimiento de los requisitos
de la norma y los especificos del cliente.

Consistencia de la calidad y consistencia del registro de procesos.

>

Establecer una documentacion optima y estandarizada que garantice que los
procesos se lleven a cabo de forma consistente, minimizando todos los posibles
errores que afecten a la calidad de los productos finales. Esto sera esencial para
mantener la satisfaccion del cliente y procurar la competitividad de Sacred

Mexicana S.A. de C.V. dentro de la industria automotriz.

Reduccion de costos e incremento de la eficiencia operativa

>

Una documentacion inadecuada puede generar problemas a la calidad, costos

adicionales y una menor productividad, al optimizar la documentacion, Sacred

podra mejorar la eficiencia de sus operaciones, reducir los tiempos ciclos y ahorrar

recursos.

Facilitacion en auditorias y revisiones

>

Una documentacion precisa y completa facilitara el proceso de auditorias y
revisiones tanto internas como externas, esto permitira a Sacred demostrar su
cumplimiento con los estandares automotrices, identificar oportunidades de

mejora y mantener la confianza de sus clientes.

Desarrollo de habilidades del residente

»

La realizacion de este proyecto permitira al residente desarrollar habilidades
valiosas, tales como: Analisis y optimizacion de procesos, estandarizacion de
documentacion técnica, Implementacion de herramientas de calidad (FMEA,
planes de control, diagramas de flujo etc.), Gestion de proyectos y liderazgo,
comunicacion efectiva y trabajo en equipo, Conocimiento profundo de estandares
y regulaciones de la industria automotriz, las cuales no solo ayudaran en su
desempeno del proyecto, sino también en su crecimiento profesional futuro, sino

también su capacidad para enfrentar desafios similares en otras organizaciones.
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9. Objetivos (General y Especificos)

9.1 Objetivo General

>

Implementar y optimizar un sistema integral de aseguramiento de la calidad en
Sacred Mexicana S.A. de C.V. que garantice la uniformidad en la aplicacion de
herramientas basicas (Diagramas de flujo, plan de control y FMEA), con la
finalidad de optimizar recursos, documentacion consistente, validacion de los
productos con base en las especificaciones del cliente y mantener un registro
detallado y accesible para las auditorias, cumpliendo con los estandares de la
IATF 16949:2016.

9.2 Objetivos especificos

>

Asegurar que todas las herramientas basicas (Diagrama de flujo, FMEA, Control
plan) se implementen de manera uniforme para toda la organizacion.

Optimizar el uso de estas, para reducir el tiempo y recursos necesarios para el
control de la calidad.

Garantizar que todos los documentos requeridos para la aprobacion por partes de
produccion estén completos y sean consistentes.

Validar que los productos cumplen con las especificaciones del cliente, antes del
proceso de produccion.

Mantener registros detallados y precisos de todas las actividades de calidad para
facilitar las auditorias y revisiones.

Asegurar que todos los documentos de PPAP estén facilmente accesibles y bien

organizados para futuras referencias.
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9.3 Delimitacion

El desarrollo del proyecto se llevara a cabo en las instalaciones y areas de produccion
de Sacred Mexicana S.A. de C.V. ubicada en el parque industrial San Francisco de los
Romo, Aguascalientes, México. Centralizandose en los procesos de moldeo de piezas
por inyeccion de hule vulcanizable y termoplasticos realizados por Sacred Mexicana S.A.
de C.V. circunscribiéndose a la revision, analisis, actualizacion y optimizacion de los
documentos clave para el aseguramiento de la calidad dentro de Sacred Mexicana S.A.
de C.V.: Analisis de modo efecto de falla (FMEA), Planes de control (CP) y diagramas de
flujo de proceso, segun apliqgue cada area de produccion. La documentacion sera
alineada con los requerimientos, especificaciones y estandares de la industria
automotriz, aplicados a la empresa, tales como: Requisitos de la IATF 16949:2016
(Sistemas de gestion de la calidad para la industria automotriz), entre algunas otras

nacionales e internacionales, asi como los requerimientos del cliente automotriz.

Figura 2. 7 Socio mundial de elastomeros

Fuente: www.sacredqroup.com

El grupo Sacred se ha convertido hoy en uno de los especialistas franceses establecidos
a nivel internacional, para la formulacion y el desarrollo de mezclas de elastomeros y el
moldeo de piezas técnicas de elastomeros y/o termoplasticos flexible para una clientela

de todos los sectores industriales.
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CAPITULO 3: MARCO TEORICO

10. Marco Teorico (fundamentos teoricos)

Para asegurar el éxito del proyecto “Actualizacion y optimizacion de la documentacion
para el proceso de aprobacion por partes (PPAP) y aseguramiento de la calidad en
Sacred Mexicana S.A. de C.V. se implementara el uso de las herramientas Core Tools,
las cuales son fundamentales en la gestion de la calidad automotriz, estas herramientas
son esenciales para el cumplimiento de los requisitos que establece la norma IATF

16949, misma que garantiza y promueve la calidad y consistencia de los productos.

10.1 Norma IATF 16949 - Historia y evolucion

La primera edicion de la norma ISO/TS 16949 fue preparada en 1999 por la International
Automotive Task Force (IATF) e ISO bajo el nombre de “Sistema de gestion de calidad
para los proveedores de automocion”, misma que establecio requisitos particulares para
la aplicacion de la norma ISO 9001:9004 con miras a lograr la integracion mundial de los
sistemas de evaluacion y certificacion, es decir, el QS 9000 norteamericano, el AVSQ, la
francesa EAQV y la alemana VDA, con el stand ISO 9001:9004 ARD. Sus sucesivas
ediciones (2002, 2009) fueron fundamentales para mantenerse al dia con los avances
de la industria automotriz y con las modificaciones de las ediciones 2000 y 2008 de la
Norma ISO 9001. El objetivo de la norma ISO/TS 16949 existente era poner en marcha
un sistema de gestion de calidad global en todo el vehiculo, componente y pieza ciclos
de vida para proporcionar una mejora continua, haciendo hincapié en la prevencion de
defectos y la reduccion de la variacion y el desperdicio en la cadena de suministro (OEM-
Tier 1, 2, 3, 4, etc.). La especificacion técnica |ISO hace hincapié en el diseno, la
planificacion y la produccion, todos los que estan sujetas a las normativas mas estrictas
y requieren un enfoque en cada etapa. La especificacion técnica exige un enfoque amplio
Analizar los tipos de error y sus efectos en los fallos de diseno, produccion y logistica
analisis de modos y efectos (D/P/L FMEA). Es crucial documentar e implementar
Mantenimiento productivo total (TPM) y gestion de instrumentacion de produccion
Sistemas. La documentacion general de la produccion (manuales tecnologicos,

Inspeccion y planes de prueba) deben basarse en disenos de flujo de proceso,
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respaldados con analisis de capacidad de producciéon (Cm, Cp, Cpk) y capacidad del
sistema de medicion (Cg, Cgk) De acuerdo con el programa D/P/L FMEA. La norma
ISO/TS 16949 aboga por un enfoque basado en procesos, compromiso con la calidad a
través de medidas de calidad, planes de contingencia, Participacion en auditorias de
procesos por capas Y la seleccion de un representante del cliente por parte de la alta
direccion. Invariablemente, la norma se refiere adicionalmente al cliente requisitos
especificos (REP) de los distintos fabricantes de automoviles a que se refiere el
(planificacion avanzada de la calidad del producto), PPAP (proceso de aprobacion de
piezas de produccion), FMEA (Analisis Modal de Fallos y Efectos), MSA (Analisis de
Sistemas de Medicion sis), SPC (Control Estadistico de Procesos), manuales Formel Q
Konkret y GM/GP. (ISO/TS 16949:2007).

En su version modificada de la norma ISO 9001:2015 a IATF se iniciaron los trabajos de

actualizacion, que han dado lugar a la publicacion del IATF 16949:2016 version titulada:
Requisitos del sistema de gestion de calidad para automo produccion y organizaciones
de partes de servicios relevantes. (IATF: 2016), (Gruszka, Misztal, 2017)

10.2 Importancia para la industria automotriz

La industria automotriz es un sistema complejo, de alta tecnologia y exactitud en sus
procesos, por lo que mantener niveles optimos de productividad que se traduzcan en
posiciones competitivas obliga a la industria al uso de herramientas de apoyo. Para el
ramo industrial de automocion la adopcion de la norma IATF-16949 se ha convertido en
un requisito, toda vez que confiere al cliente confianza y fiabilidad mediante la
Incorporacion de practicas acordadas y reconocidas de forma internacional para la
gestion de la calidad en el sector automotor. Esta norma establece de manera semantica
un lenguaje comun para tratar distintos negocios y proveedores de todo el mundo, a la
vez que facilita la mejora continua y sistematiza la calidad en todos los procedimientos.

En este sentido, los trabajos de Moreira et al. (2018) y Guariente et al. (2017), han
coincidido en establecer que la competitividad en el campo automotriz es fuerte, se habla
de un mercado en donde las empresas ademas de ser competitivas deben mantener

sistemas de gestion eficaces. (Baltazar, Jiménez, Parrales y M Gonzalez, 2022)

30


https://v3.camscanner.com/user/download

Para estos autores, la norma IATF-16949 se constituye como un aliado en los procesos
al conferir valores anadidos a las diferentes etapas productivas, garantizando con ello la
satisfaccion del cliente y el cumplimiento de especificaciones de la industria.

De igual forma, un estudio realizado por Vazquez et al. (2019) En el estado mexicano de
Aguascalientes, situado dentro de tres parques industriales, permitid reconocer que la
transicion de la norma TS 16949 a la IATF-16949 en las empresas de la zona les confirio
ventajas en lo relativo a un incremento en la confianza con el cliente, una mejora
significativa en la calidad del producto, una reduccion en las devoluciones del producto
y, finalmente, una disminucion significativa de auditorias por parte del consumidor.
Ademas, se pudo constatar que la herramienta mas utilizada para el analisis de riesgo
es el AMEF.

La evidencia empirica ha podido constatar los impactos que trae consigo gestionar la
calidad de los procesos y por ende los productos. Un estudio aplicado a doce
macroprocesos de una empresa del sector automotriz en la entidad de Guanajuato,
México, revelé que la adopcion de la norma IATF-16949 reportdé una mejora del 61% en
el desempeno global de la empresa con motivo de la identificacion de fallas potenciales
en el mercado, identificadas por medio del Analisis del Modo y Efecto de Fallas (AMEF).
Para estos autores, el modelo integral de gestion de la calidad mediante la norma IATF-
16949 coadyuva a la alta direccion en el seguimiento de los indicadores y las partes

criticas del proceso. (Baltazar, Jiménez, Parrales y Gonzalez, 2022.)

10.3 Requisitos principales

» Contexto de la organizacion: Establece la necesidad de comprender el contexto

iInterno y externo de la organizacion para definir el alcance del sistema de gestion de
calidad (SGQ) y asegurar que todos los sitios y requisitos especificos de los clientes
esten incluidos. (Melo, 2017)

» Liderazgo: Enfatiza la importancia del liderazgo y la responsabilidad de la alta

direccion en la implementacion de politicas de responsabilidad corporativa, como
politicas anti sobornod y codigos de conducta, y en la revision de la eficacia y eficiencia
de los procesos. (Melo, 2017)
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Planificacion: Define los requisitos para abordar riesgos, incluyendo lecciones

aprendidas de recalls de productos, auditorias, reparaciones y devoluciones de
campo. Mantiene el término “accion preventiva” y requiere la revision de objetivos y
metas de calidad. (Melo, 2017)

Apoyo: Asegura que existan recursos, personas e infraestructura adecuadas para

cumplir con los objetivos organizacionales. Incluye la necesidad de procesos
documentados para verificar la competencia de los auditores internos y de segunda
parte. (Melo, 2017)

Operacion: Trata de la ejecucion de los planes y procesos para satisfacer las

necesidades de los clientes, con énfasis en el control de cambios y sus efectos sobre
la calidad de los productos y procesos. Incluye requisitos para el diseno y desarrollo
de productos y servicios. (Melo, 2017)

Evaluacion del desempeno: Establece procesos de monitoreo y medicion de la

manufactura para evaluar la capacidad del proceso. Incluye nuevos requisitos de
alcance y periodicidad para las auditorias del SGQ, procesos de manufactura y
productos. (Melo, 2017)

Mejora: Requiere el uso de metodologias a prueba de error y la implementacion de

procesos de solucion de problemas documentados. Incluye la gestion de garantias y
la realizacion de analisis y acciones correctivas para reclamaciones de clientes y
fallos en campo. (Melo, 2017)

Gestion de riesqos y oportunidades: Asegura que la organizacion identifique y aborde

riesgos y oportunidades que puedan afectar la conformidad de los productos y
servicios y la capacidad de aumentar la satisfaccion del cliente. (Melo, 2017)

Desempeno de los proveedores: Incluye criterios de seleccion de proveedores y

evaluacion del riesgo de productos, materiales y servicios proporcionados
externamente para verificar su conformidad con los requisitos legales y del cliente.
(Melo, 2017)

Documentacion y reqistros: Requiere mantener registros sobre el SGQ, como el

manual de calidad y una matriz de correlacion que demuestre como se abordan los

requisitos especificos del cliente dentro del SGQ. (Melo, 2017)
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Documentacion de procesos de produccion

La documentacion se refiere a la descripcion detallada y precisa de la informacion
relacionada con un proceso y registrarla en una serie de documentos o formatos
preestablecidos. Otra definicion importante para referirse a la documentacion de
procesos se basa en: “Un método estructurado que utiliza un preciso manual para
comprender el contexto y los detalles de los procesos clave”

“‘Documentar es definir ampliamente las responsabilidades, el lugar, el momento y la
forma como debe ejecutarse cualquier actividad, pero en un sentido mas amplio.
Cualquier sistema implantado en una organizacion debe documentarse”. (Lopera y
Molina, 2011)

A Continuacion, se relacionan algunos de los pasos recomendados para llevar a cabo la
documentacion de procesos en una empresa, dicha informacion ha sido tomada de la

Biblioteca virtual de la Universidad Veracruzana. (Universidad Veracruzana, 2003)

|dentificacion del proceso que se quiere documentar.
Recopilacion de informacion relacionada con el proceso.

Analisis de la informacion.

Creacion de formatos.

V. V V VWV ¥

Desarrollo de un manual de documentacion de procesos.

10.4 Estructura de la documentacion de procesos

“Para una buena Gestion de Procesos es necesario tener una estandarizacion y
formalizacion del proceso, de modo que en toda la organizacion sepan manipular la

informacion”. (Lopera y Molina, 2011)
Los siguientes elementos son necesarios para una estructura de documentacion:

» Breve descripcion del proceso: Se realiza una explicacion de lo que se pretende

en el proceso, es decir, a que se quiere llegar con este.

» Responsable: Por lo general es la persona que tiene mas conocimiento del

proceso; ésta deber tener el suficiente poder a la hora de ayudarle a las demas

personas en el proceso.
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» Objetivo y Alcance: Hace referencia a donde se quiere llegar y que es lo que se

pretende con el proceso.
» Descripcion detallada del proceso: Es una descripcion profunda a la inicialmente

planteada, en la cual se tiene que especificar detalladamente todo lo que sucede

en el proceso.
» Documentos y/o plantillas: Es donde se describe todos los procedimientos,

actividades y formatos relacionados con el proceso.

» Diagramas de flujo: Es la representacion grafica de los pasos de un proceso, su

finalidad es darle al proceso un mayor y facil entendimiento.

(Lopera y Molina. 2011)

10.5 Importancia de la documentacion precisa y completa

La documentacion adecuada y completa en una empresa agricola o de otro sector, es
esencial para proporcionar entendimiento de los procesos a quienes lo realicen, permitir
auditorias y ensenar a quienes no los conozcan.

Por lo tanto, tener una adecuada documentacion sera:

» La base clave para el Sistema de Gestion de Calidad.
» Un insumo basico para el analisis y rediseno de procesos.
» La base principal para el dimensionamiento de cargos.

Un recurso para apoyar programas de induccion y capacitacion.

Y

(Lopera y Molina. 2011)

10.6 Niveles de documentacion

Manual del sistema: Es un documento el cual describe un sistema en si, es decir se da

una vision global del mismo. La finalidad del manual es para fines de auditorias, para
entrenamiento o para cumplir con los estandares requeridos en las normas

iInternacionales de certificacion. (Lopera y Molina. 2011)
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Caracterizacion _de los procesos: “Documento que describe esquematicamente la

secuencia de actividades que se deben seguir por las personas de las areas involucradas

en el desarrollo de un proceso”. (Lopera y Molina. 2011)
Documentos:

» Formatos: Documentos en los cuales se registra la informacion o datos.

» Instructivos: Documentos que describen como elaborar los formatos.

» Regqgistros: Documentos que presentan resultados obtenidos 0 que proporcionan

evidencia de las actividades desempenadas.

(Lopera y Molina. 2011)

10.7 Métodos para la documentacion de los procesos

» Forma narrativa: Consiste en documentar los procesos de forma textual,

describiendo cada uno de ellos de manera detallada segun el orden de realizacion.
Este método puede presentar ciertas fallas en algunos casos, debido a que su
narracion puede ser sumamente extensa, dificultando al lector la comprension de
este. (Lopera y Molina. 2011)

» Hojas de control o tablas de reqistros: Son formatos que permiten reunir y

clasificar informacion segun diferentes categorias, mediante la anotacion y
registro de datos. Para cada hoja o tabla se debe definir las variables que se
quieren estudiar con sus principales caracteristicas, luego registrar la informacion
y seguir asi una frecuencia de observacion. Es esencial en este metodo que las
variables estén claras y que los datos reflejen la verdad. Estas hojas de reqistros
tienen muchas funciones, la principal de ellas es hacer facil la recopilacion de
datos y que estos puedan ser anotados y analizados facilmente. (Lopera y
Molina. 2011)

» Diagrama de flujo: “Consiste en establecer una representacion visual de los

procesos y subprocesos, o que permite obtener una informacion preliminar sobre
la amplitud de estos, sus tiempos y los de sus actividades”.

35


https://v3.camscanner.com/user/download

Algunas de las ventajas que se pueden considerar al tener una representacion
grafica son: Facilita el analisis, la comprension grafica y el entendimiento en
comparacion con una explicacion de forma textual. Por otro lado, deja ver de forma
mas clara cuales actividades aportan valor anadido a la empresa y cuales no y
por ultimo facilita detectar actividades duplicadas. (Lopera y Molina. 2011)

Para representar graficamente los procesos, las organizaciones utilizan una serie de
simbolos estandar, los mas comunes se describen a continuacion:

Tabla 3. 1 Simbologia para el diagrama de flujo

SIMBOLO SIGNIFICADO

Expresa el inicio y fin de un proceso

Expresa Actividad/operacion

Representa resultado mediante un reporte impreso

Transporte

Verificacion

Archivo manual

Linea de conexion

Conector fuera de pagina

oa |>IU D0

Conector dentro de pagina

Fuente: (Agudelo-Tobon & Escobar- Bolivar, 2010), Extraido de: (P. A. Muriel Lopera, M. C. Vélez Molina.
2011)

Existen varios tipos de diagramas de flujo:

Diagrama_enriquecido: Este tipo de diagrama permite presentar la idea del proceso

mediante la utilizacion de figuras. (Lopera y Molina. 2011)
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ChEAS N I = CLE
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Figura 3. 1 Ejemplo de diagrama enriquecido.

Fuente: (Agudelo-Tobon & Escobar- Bolivar, 2010), Extraido de: (Lopera y Molina. 2011)

Diagrama_funcional: “ldentifica como los departamentos funcionales verticalmente

orientados, afecta un proceso que fluye horizontalmente a través de una organizacion”.
(Lopera y Molina. 2011)

Impacto en la calidad del producto y la satisfaccion del cliente

La adecuacion de una documentacion precisa enfocada hacia un sistema de gestion de
la calidad (SGC) es una decision estratégica para una organizacion que le puede ayudar
a mejorar su desempeno global y proporcionar una base solida para las iniciativas de
desarrollo sostenible. (Vélez y Vélez. 2021)

“El sistema de gestion de calidad (SGC), esta basado en un conjunto de principios que
son implementados por la organizacion o empresa para satisfacer los requerimientos de
calidad que exigen los clientes, este (SGC) esta respaldado bajo los procesos de la
mejora continua”. (Vélez y Vélez. 2021)

El complemento perfecto de estos Sistemas de Gestion de Calidad son las certificaciones
bajo la norma ISO 9001:2015, las cuales generan beneficios como;

Mejor productividad
Eficiencia operativa.
Minimizacion de costo.

Y V VWV VW

Calidad en los productos o servicios.
Competitividad en los mercados nacionales y extranjeros. (Vélez y Vélez. 2021)

Y
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Los beneficios potenciales para una organizacion de implementar un sistema de gestion

de la calidad basado en esta norma internacional son:

» Capacidad para proporcionar regularmente productos y servicios que satisfagan
los requisitos del cliente y los legales y reglamentarios aplicables.

» Facilitar oportunidades de aumentar la satisfaccion del cliente.

» Abordar los riegos y oportunidades asociadas con su contexto y objetivos.

» La capacidad de demostrar la conformidad con requisito del sistema de gestion

de calidad especificada. (Vélez y Vélez. 2021)

10.8 ISO 9001:2015

Las normas de sistema de gestion ISO, proporcionan un modelo a seguir para establecer
y operar un sistema de gestion, modelo que es construido en consenso internacional,
obteniendo como ventaja la experiencia mundial de gestion y las buenas practicas. La
familia de normas ISO 9000, trata diversos aspectos de la gestion de la calidad y
proporcionan orientacion y herramientas para las empresas y organizaciones que
quieren asegurarse de que sus productos y servicios cumplen consistentemente con los
requerimientos del cliente, y que la calidad se mejora constantemente. Esta familia de
normas incluye la norma ISO 9000, la norma ISO 9001, ISO 9004 y la norma ISO 19011.
Actualmente, la norma ISO 9000 en version 2015 presenta los principios, términos vy
definiciones basicas de la calidad, la norma ISO 9001:2015 establece los requisitos de
un sistema de gestion de la calidad, siendo este el unico estandar certificable de la familia
ISO 9000, de igual manera la norma ISO 9004: 2009, se centra en como hacer que un
sistema de gestion de calidad mas eficiente y eficaz, por su parte la norma ISO 19011:
2011, presenta una guia sobre las auditorias internas y externas de los sistemas de
gestion. (Medina, Diaz, y Cardenas. 2016)

Un Sistema de Gestion de Calidad (SGC) basado en la norma ISO 9001, proporciona
una base sélida para la construccion de un programa de Gestion total de la calidad (TQM
por sus siglas en inglés), siendo este estandar, el primer gran paso en la implementacion
de un programa TQM, facilitando el camino hacia la mejora continua. En la norma ISO
9000:2015, se define el sistema de gestion de la calidad como el conjunto de elementos
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de una organizacion que estan interrelacionados o0 que interactuan para establecer
politicas, objetivos, y procesos de calidad para alcanzar dichos objetivos de calidad.
(Medina, Diaz y Cardenas. 2016)

El sistema de gestion de calidad se encuentra enmarcado en siete principios

fundamentales:

enfoque al cliente.
liderazgo

compromiso de las personas.

m rm Im [T

enfoque en procesos.

| a toma de decisiones basada en la evidencia.

Y V ¥V V VWV V

_a gestion de las relaciones

Y

_a mejora.

(Medina, Diaz y Cardenas. 2016)

10.9 Core Tools IATF 16949

La palabra “Core”, traducida al espaiiol, tiene los siguientes significados:

» Nucleo.
» Corazon.
» Esencia.
» Centro.

Core Tools hace referencia a las herramientas esenciales que conforman el Sistema de
Gestion de Calidad Automotriz IATF16949:2016. (Delgado, 2024)

10.10 Antecedentes

En 1982 Chrysler, Ford y General Motors fundan la AIAG (Automotive Industry Action
Group) con el fin de proporcionar un foro para cooperar con el desarrollo de las

soluciones que beneficien a la industria automotriz.
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Entre 1990 y 1994 la AIAG publica los manuales de herramientas para la industria
automotriz, los cuales se han venido actualizando de manera constante y han recibido la
denominacion genérica de “Core Tools”. En 1994 se introduce la norma QS9000 como
un primer intento de homologar los requerimientos de los Sistemas de Gestion de Calidad
del “Big Three”: Ford, GM y Chrysler. En 2002 la norma QS9000 es reemplazada por la
especificacion técnica ISO/TS 16949, desarrollada por la International Automotive Task
Force (IATF) junto con el comité de ISO. En octubre de 2016 es publicada la norma
IATF16949 que agrega nuevos requisitos para la implementacion de Core Tools.
(Delgado, 2024)

Figura 3. 2 Requisitos para Core Tools IATF 16949

Fuente: Extraido de Manual de trabajo del participante Core Tools, (Ing. Edgar Delgado, 2024)

10.11 APQP — Advanced Product Quality Planning

La Planeacion Avanzada de la Calidad del Producto es un método estructurado de
definicion y establecimiento de pasos necesarios para asegurar que un producto
satisface al cliente. El objetivo de la Planeacion Avanzada de la Calidad del Producto es
facilitar la comunicacion con todos los involucrados para asegurar que todos los pasos
requeridos son completados a tiempo. La planeacion efectiva del producto depende del
compromiso de la alta direccion de la compania con el esfuerzo requerido para alcanzar
la satisfaccion del cliente. (Delgado, 2024)
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Algunos beneficios de la planeacion avanzada de la calidad son:

Dirigir recursos para satisfacer al cliente.
Promover la identificacion temprana de cambios en los requerimientos.

-
>
» Evitar cambios de ultimo momento.

» Proveer un producto de calidad a tiempo y al menor costo posible.

El APQP es un manual de referencia, no da instrucciones especificas, pero si

proporciona los lineamientos y establece una terminologia estandarizada.

10. 12 Equipo de desarrollo de APQP

El primer paso de la organizacion para el desarrollo del APQP es designar a un dueno
del proceso; este tendra la autoridad y responsabilidad otorgada por la direccion.

Debe ser establecido un equipo multidisciplinario para asegurar la efectividad del
proceso. Este equipo debe Incluir representantes de las areas de ingenieria,
manufactura, calidad, materiales, compras, recursos humanos, ventas, garantias,

servicio, proveedores y clientes, segun se requiera.

Con respecto a la primera edicién, la segunda edicion del manual de APQP de la AIAG

introduce los siguientes cambios:

» Incorpora el enfoque de procesos orientado al cliente.

» Utiliza una terminologia actualizada y conceptos consistentes con los manuales
de calidad de los clientes.
Cita referencias a requisitos especificos del cliente.

» En cada fase se incorporan las mejores practicas y lecciones aprendidas.
(Delgado, 2024)
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Inicio/Aprobacion
del Concepto

del Programa

g Plﬂnuaciér:l \ ‘

Aprobacion Prototipo Piloto

Lanzamiento

‘ Planeacion é _

Disenoy Desarroll
de| Producto

Disenoy Desarrollo del Proceso ‘

V;nlida cion del F:’mductn y
Proceso

| -
'Produccion

% I]tetrualime ntacion, Evaluacion y Accion Correctiva E

Planeary Verificacion ‘ Verificacion Validacion Evaluacion,
Definir el del Diseno y del Disenoy del ' Retroalimentacion y
Programa Desarrollo Desarrollo Productoy Accion Correctiva

. del Producto del Proceso Proceso

Figura 3. 3 Timing Chart de la Planeacion Avanzada de la Calidad del Producto.

Fuente: Extraido de Manual de trabajo del participante Core Tools, (Delgado, 2024)

Elemento del APQP
APQP
Fase 1l
Planeacion
Fase 2
Desarrollo del producto
Estudio de Factibilidad
Fase 3
Desarrollo del proceso
Fase 4
Validacion del producto y del proceso
Fase 5

Retroalimentacion, Evaluacion y Acciones
Correctivas

Clausula IATF16949:2016

8.1 8.11 8.1.2 8.3 8.3.1.1 83.2 B8.3.2.1
8.2 8.2.1 8.2.1.1 8.2.2 8.2.2.1 8.23

8.23.1.1 8.23.12 8.24 83.2 83.2.1
8.3.2.2 83.23 83.3 83.3.1 8333 8.3.4

834.1 8.3.43 83.5 8.3.5.1 8.3.6

3.23.13

7.1.3.1 8.3.3.2 83.33 8.3.4 8.34.1 8.3.5
8.3.5.2

834 83.4.2 8344 83.5 83.5.1 836
8.3.6.1

9.1.3 103 103.1

Figura 3. 4 Relacion con IATF16949:2016.

Fuente: Extraido de Manual de trabajo del participante Core Tools, (Delgado, 2024)
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10.13 Ciclo de Deming / Circulo PDCA

La metodologia PDCA es utilizada para el control y mejora continua de procesos y
productos.

Planificar

» Establecer los objetivos y procesos necesarios para conseguir resultados de
acuerdo con los requisitos del cliente y las politicas de la organizacion.

Hacer

» Implementar los procesos.

Verificar

» Realizar el seguimiento y la medicion de los procesos y los productos respecto a
las politicas, los objetivos y los requisitos para el producto, e informar sobre los
resultados.

Actuar

» Tomar acciones para mejorar continuamente el desempeno de los procesos.

(Delgado, 2024)

Figura 3. 5 Ciclo PDCA

Fuente: Extraido de Manual de trabajo del participante Core Tools, (Ing. Edgar Delgado, 2024)
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10.14 Fase 1

Concept
Initiatian/Appraval
Program

Approval Prototype Pilot Launch

. ‘-'
% Flanning Planning é
Product Design and Dev.\
i -

|
| |
Process Design and Development
il
|
Product and Process Validation L =

—\ Production %

et |

el
§ Feedback Assessment and Comective Action

Figura 3. 6 Fase 1 Planeacion

Fuente: Extraido de Manual de trabajo del participante Core Tools, (Delgado, 2024)

Objetivos

» Enlazar las necesidades y expectativas del cliente para planear y definir un
programa de calidad. Asegurar que las necesidades y expectativas del cliente
sean claramente entendidas.

Entradas

Voz del cliente.

Plan de negocio / Estrategia de mercadotecnia.
Datos de Benchmark de Producto / Proceso.
Supuestos de Producto / Proceso.

Estudios de confiabilidad del producto.

YV V ¥V ¥V VWV V

Informacion del cliente.

Salidas

Metas de diseno.

Metas de confiabilidad y calidad.

Lista preliminar de materiales.

Diagrama de Flujo del Proceso preliminar.

ldentificacion preliminar de caracteristicas especiales de producto y de proceso.

YV V ¥V ¥V V V

Plan de aseguramiento del producto. (Delgado, 2024)
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10.15 Fase 2

Concept
Initiation/Approval
Program
Approval Prototype Pilot Launch

i
§ Flanning Flanning
Product Design and Dev_\(
1 1

| |
Process Design and Development \

I \\\

‘; Feedback Assessment and Comective Action
l 1
| |

Figura 3. 7 Diseno y Desarrollo del producto

Fuente: Extraido de Manual de trabajo del participante Core Tools, (Delgado, 2024)

Objetivos

» Asegurar la revision critica y comprensiva de los requerimientos de ingenieria y
otra informacion técnica relacionada. Realizar un analisis de factibilidad preliminar
para evaluar problemas potenciales que puedan ocurrir durante la manufactura.

Salidas

Analisis de Modos de Falla y Efectos de Diseno (DFMEA).
Disefno para la manufactura y ensamble.

Verificacion del diseno.

Revision del diseno.

Plan de Control para la construccion de prototipos.
Dibujos de ingenieria (incluyendo datos matematicos).
Especificaciones de Ingenieria.

Especificaciones de materiales.

YV V ¥V ¥V V V VWV V V

Cambios en dibujos y especificaciones.

Salidas de APQP

» Requerimientos de equipo, herramental e instalaciones nuevas.

» Caracteristicas especiales del producto y del proceso.
» Requerimientos de equipo de medicion y prueba. (Delgado, 2024)
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10. 16 Fase 3

Concept
Initiatlon/Approval
Program

Approval Prototype Pilot Launch
; Planning D Planning é
Product Design and Dev.

1 L

| |
Process Design and Development

Product and Process ﬁli@N

\ Production

—al
é Feedback Assessment and Comrective Action

Figura 3. 8 Fase 3 diseno y desarrollo del proceso

Fuente: Extraido de Manual de trabajo del participante Core Tools, (Ing. Edgar Delgado, 2024)

Objetivos

» Asegurar el desarrollo comprensivo de un sistema de manufactura efectivo.
» Asegurar que el sistema de manufactura cumple con los requerimientos y
expectativas del cliente.

Salidas

Estandares y especificaciones de empaque.

Revision del sistema de calidad de producto / proceso.
Diagrama de flujo del proceso.

Layout de la planta.

Matriz de caracteristicas.

Analisis de Modos de Falla y Efectos de Proceso (PFMEA).
Plan de control de prelanzamiento.

Instrucciones de proceso.

Plan de analisis del sistema de medicion.

Plan de estudios preliminares de capacidad del proceso.

YV V VWV ¥V ¥V V VWV VWV V VYV V

Apoyo de la gerencia.

(Delgado, 2024)
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10.17 Fase 4

Concept

Initiation/Approval
Program

Approval Prototype Filot Launch

§ Planning Flanning é
|
Product Design and Dev.\
E —
Process Design and Development

Product and Process Validation \

.
é Feedback Assessment and Correclive Action

l |
1 |

Figura 3. 9 Validacion del producto o proceso

Fuente: Extraido de Manual de trabajo del participante Core Tools, (Ing. Edgar Delgado, 2024)

Objetivos

» Validar el proceso de manufactura a través de la evaluacion de una corrida
significativa de produccion.

» ldentificar los puntos que requieran investigacion y resolucion antes de las
corridas regulares de produccion.

Salidas

Corrida significativa de produccion.

Evaluacion de los sistemas de medicion.
Estudios preliminares de capacidad del proceso.
Aprobacion de partes para produccion (PPAP).
Pruebas de validacion de la produccion.
Evaluacion del empaque.

Plan de control de produccion.

Y V V ¥V ¥V WV V V

Autorizacion (Sign Off) del plan de calidad y apoyo de la gerencia.

(Delgado, 2024)
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10.18 Fase 5

Concept

Initiation/Approval
Program

Approval Prototype Pilot Launch
> r
Planning Plannin é
o -
Product Design and ﬂ'ﬂ"ﬂ\
i =
Process Design and Development
[
I
Product and Process Validation L
\ Production
; Feedback Assessment and Comeclive Action
1 1
L] ]

Figura 3. 10 Retroalimentacion, evaluacion y accion correctiva

Fuente: Extraido de Manual de trabajo del participante Core Tools, (Ing. Edgar Delgado, 2024)

Objetivos

» Evaluar la salida cuando todas las causas especiales y comunes de variacion
estan presentes.
» Evaluar la efectividad del esfuerzo de planeacion de la calidad del producto.

Salidas

Reduccion de la variacion.
Mejora de la satisfaccion del cliente.

>
>
» Mejora en las entregas y servicio.

» Uso efectivo de lecciones aprendidas / mejores practicas.

(Delgado, 2024)
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10.19 PPAP — Production Part Approval Process

10.20 Introduccion

El Proceso de Aprobacion de Partes de Produccion (PPAP) define los requerimientos
generales para la aprobacion de partes para produccion, incluyendo materiales para
produccion y a granel. El proposito de un PPAP es determinar si todos los requerimientos
en las especificaciones o registros de diseno del cliente son entendidos apropiadamente
por la organizacion y que el proceso de manufactura tiene el potencial de fabricar
productos que cumplan en forma consistente con estos requerimientos durante corridas

de produccion y a la velocidad de produccion cotizada. (Delgado, 2024)

10.21 Aplicacion

El PPAP debe aplicarse a locaciones internas y externas de organizaciones que
suministren partes para produccion, partes de servicio, materiales de produccion o
materiales a granel. Para materiales a granel no se requiere PPAP a menos que sea
especificado por el cliente.

Una organizacion que suministra partes estandar o de catalogo debe cumplir con los
requerimientos del PPAP, a menos que esto sea denegado formalmente por el cliente.
Es importante revisar los requerimientos especificos del cliente para PPAP y abordar
todas las preguntas con el representante autorizado por el cliente. (Delgado, 2024)

10.22 Enfoque

» La palabra "debe" indica un requerimiento obligatorio. La palabra "debiera" indica
una recomendacion.

» Los parrafos marcados como "NOTA" son para lineamientos en el entendimiento
o clarificacion del requerimiento asociado.

» La palabra "debiera" que aparezca en una NOTA es unicamente para guia.

» Para propositos de un PPAP, aplican los téerminos y definiciones ofrecidos en
IATF16949.

(Delgado, 2024)
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10.23 Emision de un PPAP

La organizacion debe emitir un PPAP y obtener aprobacion del cliente en las siguientes
situaciones:

» Una nueva parte o producto; por ejemplo: una parte no suministrada previamente.

» Correccion de alguna discrepancia en alguna parte emitida previamente.

» Cambios en el producto; por ejemplo: un cambio de diseno, especificaciones o
materiales.

» Cambios en el proceso que requieran la emision de PPAP.

NOTA: Si existe alguna pregunta relativa a la necesidad de PPAP para una situacion en
particular, contactar al representante autorizado del cliente. (Delgado, 2024)
10.24 Los 18 requerimientos del PPAP

Registros de diseno.

Documentos de cambios de ingenieria autorizados.
Aprobacion de ingenieria del cliente.

AMEF de Diseno.

Diagrama de Flujo de Proceso.

AMEF de Proceso.

Plan de Control.

Estudios MSA.

9. Resultados dimensionales.

D M = B N

10.Reqistros de resultados de pruebas de materiales / desempeno.
11.Estudios iniciales de proceso.

L%

2.Documentacion de Laboratorio Calificado.

L%

3.Reporte de Aprobacion de Apariencia (AAR).

L%

4.Muestras de partes de produccion.
15. Muestra Master.

16. Ayudas para verificacion.

17.Requerimientos especificos del cliente.
18.Certificado de emision de partes (PSW). (Delgado, 2024)

50


https://v3.camscanner.com/user/download

10.25 FMEA — Failure Mode and Effects Analysis

10.26 Introduccion

El Analisis del Modo y Efectos de Fallas es una metodologia analitica utilizada durante
el desarrollo del producto y del proceso, para asegurar que se han considerado los
problemas que potencialmente se puede presentar y que pueden afectar al producto y a
su desempeno.

Como tal, surge la necesidad de elaborar AMEF s durante el proceso de Planeacion
Avanzada de la Calidad (APQP), y proporcionar informacion de entrada para el desarrollo
del Plan de Control.

El AMEF es una herramienta para mejorar la confiabilidad del producto, y se puede
describir de manera general como un método para identificar la severidad de los efectos
potenciales de fallas y para estimar la probabilidad de ocurrencia de las causas de las
fallas. (Delgado, 2024).

Existen 3 casos basicos en los cuales debe ser aplicado el proceso de FMEA, cada uno

con diferente alcance o enfoque:

» Caso 1: Nuevos disenos, nueva tecnologia o nuevos procesos

» Caso 2: Modificaciones a disenos 0 procesos existentes, incluyendo
requerimientos regulatorios.

» Caso 3: Uso de un diseno o proceso en un nuevo ambiente, localizacion o
aplicacion. (Delgado, 2024)

10.27 Impacto en la organizacion

Un FMEA es desarrollado por un equipo multifuncional. El tamano del equipo variara
dependiendo de la complejidad del diseno y del tamano y organizacion de la empresa.
Los miembros del equipo de desarrollo del FMEA necesitan experiencia relevante,

tiempo disponible y autoridad otorgada por la gerencia.
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Antes de comenzar la documentacion del FMEA, el equipo debe definir el alcance del

proyecto y reunir informacion que sea necesaria para un desarrollo eficiente de FMEA.

(Delgado, 2024)
- System Potential Failure Mode And FMEA Number: dFMEA_Speaker Rev A
- Subsystem Effects Analysis (Design FMEA) Page5 of11
X Component Audio Speaker Design Responsibility Design Engineering Prepared By Loiselle, Josh
Model Year(s)/Vehicles(s) 2013/14 Modeils Key Date 31 May 2012 FMEA Date (Orig) xx (Rev.) xx
Core Team: Mary Bray, Josh Loiselle
ltem / Function Failure Mode Potential Effect | S PotentialC ause Current Design | Cuomrent Design | D [RPN| Recommended | Responsibility & Action Results
Coatrol Prevention| Control Detection Actions  |Target Completion] i Taken | s |O[D |REN
Date
Comne / Surround = Distortion (4) 4 Bactena - Additive included Nong 5 | 60 |Evalumte possible |Design Team
= Mowve air 1o [deteroration = Latent product in surround to control detections | 26 Feb 201 2
produce sound failures (2) prevent bacteria for detectung the
fromm growang (5) bacieria
Tear = Dhisnoartion (4) 4 Cone oo thin « Fabic added 10 |- Evalustion 2| B Mo MNone None
cone (2) Jresting (2)
Poor froquency - Peaks and valleys 8 Design tolerance - Tolkerance - Frequency 1] 24 None None Nong -
|response of froquency o0 loose specificalions per  response lesling
Fesponse may be spec Ex1 (1) during desgn
heard by customer evaluation (2)
(&)
Voice coil / |Grinding = Distortion (4) 4 Input current 3 |- Power dissiputiond- Dual sensing 1] 12 None None None -
= Use magnetic = Intermitient audioy exceeds specified circuit (1) system (1)
field o move cone {d) power handling
Incormect - Tesung per None 1] 4 MNone MNone N -
dimensions dimension
wokerance rules (1)
|Overheating = Intermitent audicy 5 Poor matenals - Materials per None 5 | 200 | Evaluate software | Materials Evaluating 3} - 30
i5) PROPCTTbE Spec EX (5) Fod mondeling Efg peoenaig soflwarne packages
material 30 Nov 2011 which model our
performance currenl material
options. Expect
full
impbementalon
before prototy pe
release
107 Oct 2011
Onwverall Poor frequency = Peaks and valleyy 8 Diesign wolerance = Tolkrance - Frequency 1] 24 MNone SNone N one -
performance / |response of frequency o0 loose specificalions per | response lesiung
= Cusiomer response may be spec Ex1 ql) during design
perception heard by customer evaluation (1)
(8)
Not efficient = Customer 7 Poor materials = Matenals per None 3 | 280 |Evaluate software | Matenials Evaluaung 3 T12)13]| 42
[(power dissapatson | amplifier issues l'.-'1 properties Spec EX2(5) for modeling Engineenng software packages
Figura 3. 11 Ejemplo de FMEA de proceso
Fuente: Extraido de Manual de trabajo del participante Core Tools, (Ing. Edgar Delgado, 2024)
10.28 Plan de control

El propodsito de esta metodologia es ayudar a la manufactura de productos de calidad de

acuerdo con los requerimientos del cliente. Nos da un enfoque estructurado para el

diseno, seleccion e implementacion de métodos de control de valor agregado para el

sistema

total.

Es una descripcion escrita y resumida de los sistemas usados para minimizar la variacion

del producto y el proceso. Incluye las inspecciones de recibo, en proceso y finales.

El Plan de Control no reemplaza a la informacion contenida en las instrucciones de

operacion detalladas.
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Un Plan de Control puede aplicar a un grupo o familia de productos que son producidas
por el mismo proceso en la misma fuente.
Es un documento vivo que debe ser actualizado cuando se mejoran los procesos y los

sistemas de medicion. (Delgado, 2024)

10.29 Fundamentos del Plan de Control

El Plan de Control debe ser desarrollado por un equipo multidisciplinario, utilizando la

informacion disponible, tal como:

Diagrama de Flujo de Proceso.
DFMEA, PEMEA.
Caracteristicas especiales.

Lecciones aprendidas de partes similares.

V. V V VYV VY

Conocimiento del proceso.
Revisiones de diseno.
Metodos de optimizacion (QFD, DOE...).

Y VY

Los beneficios que proporciona el Plan de Control son:

» Reducir los desperdicios y mejorar la calidad de los productos.

» Se enfoca a los procesos y productos relacionados con las caracteristicas que son
Importantes para el cliente.

» ldentifica y comunica los cambios en las caracteristicas del producto y del

proceso, los metodos de control y las mediciones. (Delgado, 2024)

10.31 SPC Stadistical Process Control

10.30 Analisis de procesos

Para desarrollar un buen Plan de Control, es conveniente hacer un analisis del proceso.
Los tipos de procesos se relacionan con sus fuentes de variacion mas comunes 0 Sus
factores dominantes, y son una guia para desarrollar e implantar los controles

necesarios. Los factores dominantes mas comunes son:
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Ajuste o0 puesta a punto (Set-up)

Maquina

Fixture / Pallet

Tooling

Operador (Delgado, 2024)

YV V V V V

Para efectuar el analisis de los procesos se pueden aplicar diversos meétodos, por
ejemplo:

> Arbol de fallas
» Diseno de Experimentos
» Analisis de causa y efecto (Delgado, 2024)

FProltolipo P re la Az armiento i P o Plan dE cnntrﬂl
MHumero de Plan de Control: Conlactio Clave /! Telélono: Fechs cuands s o figind: Fecha de revisign:
Mumero de Parte / Ullimo nivel 3 c amiso: E o usi o : Fechs do aprobacicon por lngenierna @el Clionis (Si s reguisre]:
Hombre de la Parte (Descrpc s n): Fecha de aprobacion en planta del prov esdor: F echa de aprobacien por C alidad del € lienie {Si se reguiers]:
Provesdor ! Plamia Codigo de gwovesdosr |Dira A probacion ! F echa [Solo si es reguerkda) @ Owa fechs de Aprobacion [(Solo si es reguerids):

Carmcloriaticas M étodos
Nombre del L. E L T 1.5
Proceso / arato, Jig.
Ho. o Descripo on lﬂt.-“'mﬂ OIS e Técnica de | Tamano |Freowsncia Responeals |.._ . 0 Beace i
Froceso Mo P rodue o Process |Caraciensti - M edicion / e e W S . Is
de ka para 7 ca Especial | P roduecto / Comrol

Dperacion | M sl 8c s Evakliacksn | Mussira L TE L e

Proceso

Figura 3. 12 Ejemplo de plan de control

Fuente: Extraido de Manual de trabajo del participante Core Tools, (Delgado, 2024)

10.32 ; Qué es un Proceso?

Combinacion de gente, equipo, materiales, metodos, mediciones y medio ambiente que

produce una salida. Un proceso puede involucrar cualquier aspecto del negocio.
(Delgado, 2024)

Variacion: La diferencia inevitable entre salidas individuales de un proceso. (Delgado,
2024).
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Las fuentes de variacion pueden ser agrupadas en dos clases: Causas Comunes vy
Causas Especiales. El principio basico de la produccion en masa es que las partes
Individuales estéen todas suficientemente cerca de un tamano dado para poder ser

intercambiables.

Estadistica: Ciencia que se ocupa de recopilar, organizar, representar y analizar un

conjunto de datos, con el fin de inferir y generalizar la informacion contenida en ellos.
(Delgado, 2024)

10.33 Recoleccion de datos

» Hacer apreciaciones unicamente basadas en hechos y datos.

» Investigar desviaciones respecto a un valor esperado o promedio.

» Investigar cambios a traveés del tiempo.

» Investigar el tipo y frecuencia de los defectos y fallas. Investigar las causas de los

defectos o de las fallas con base en la situacion en la cual ocurren.
(Delgado, 2024)

Poblacion: El conjunto de datos donde se generalizan las observaciones. (Delgado,
2024)

Muestra: Como en la mayoria de los casos resulta poco practico o incosteable analizar

la totalidad de los elementos que componen la poblaciéon estadistica, se puede optar por
seleccionar unos cuantos de estos datos para su estudio. (Delgado, 2024)

Muestra representativa y aleatoria: Tener muestras representativas significa que cada

una refleja, en cierta medida, las caracteristicas de la poblacion.

La seleccion de los elementos de las muestras debe ser casual. (Delgado, 2024)

10.34 Tipos de datos variables

» Datos Continuos. - Tienen unidades y son obtenidos con instrumentos de
medicion y los datos discretos. - Son recopilados como numeros mediante un
conteo. (Delgado, 2024)
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Process Capability of Diametro

LSL UsL
Process Deta —_— Within
LSL 21.50000 e O
-i,.;“.. F o
sl 23. 50000 F Potentsd (Within) Capabalty
Sample Msan  22.53080 / Cp 1.80
Sarmpe N 125 - 1.&5.
SzDev{Wichin 0.18491 CPU 1-?:-:
Sibev({Cverall 0. 15904 Cok 1.75
Clpk 1.80
Owerall Capalbaley
'|i Pa 1.76
1 P 1.82
= 1.71
Pk 1.71
Com -
P.-

216 219 222 225 228 231 234
Obsarved Parfformance Bxp. Within Parformanca Exg. Overall Parformance
PPM < LS. 0.00 PPM < LSL 0.01 PPM < LS. 0.02

PEM = USL 0.00 PPM = USL 0.08 PEM = USL 0.15
PPM Total 0.00 PPM Torsl  0.09 PPM Total 017

Figura 3. 13 Ejemplo de Indices de calidad

Fuente: Extraido de Manual de trabajo del participante Core Tools, (Delgado, 2024)

10.35 MSA — Measurement Systems Analysis

10.36 Introduccion

La calidad de los datos de medicion es definida por las propiedades estadisticas de las
mediciones multiples obtenidas de un sistema de medicion que funciona bajo
condiciones estables. Si las mediciones estan todas “cercanas” al valor de referencia
para la caracteristica, entonces la calidad de los datos se dice que es “alta”. De manera

similar, si algunas o todas las mediciones estan “alejadas”, entonces se dice que la
calidad de los datos es “baja”. (Delgado, 2024)

Una de las razones mas comunes de datos de baja calidad es cuando existe demasiada
variacion. Mucha de la variacion en un grupo de mediciones pudiera ser causada por la
iInteraccion entre el sistema de medicion y su ambiente. Si la interaccion genera mucha
variacion, entonces la calidad de los datos sera tan baja que los datos no seran utiles.

Gran parte del trabajo de dirigir un sistema de medicion es dirigido al monitoreo y control
de la variacion. El énfasis debe ser puesto en aprender como el sistema de medicion
interactua con su medio ambiente de manera que so6lo sean generados datos de calidad
aceptable. (Delgado, 2024)
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10.37 Definiciones

Medicion: Es la asignacion de numeros (o valores) a las cosas materiales para

representar la relacion entre ellas con respecto a propiedades particulares. El proceso
de asignar los numeros es el proceso de medicion y el valor numérico asignado es el
valor de medicion. (Delgado, 2024)

Gauge: Es cualquier dispositivo utilizado para obtener mediciones: frecuentemente

utilizado para hacer referencia especificamente a los dispositivos usados en el piso de
produccioén. Incluye dispositivos del tipo pasa / no pasa. (Delgado, 2024)

Sistema de medicion. Es la coleccion de instrumentos o gauges, estandares,

operaciones, metodos, fixtures, software, personal, ambiente y supuestos utilizados
obtener una medicion. Un sistema de medicion puede ser visualizado como un proceso
de manufactura que produce numeros (datos) y, por lo tanto, podemos aplicar en él todas
las filosofias y conceptos estadisticos usados en los procesos de manufactura.
(Delgado, 2024)

ge—
-Instrumento
-Observador
Sistema de : Método
Medicion -Medio Ambiente
-Parte
|I|""-l—-_

Figura 3. 14 Aspectos del MSA

Fuente: Extraido de Manual de trabajo del participante Core Tools, (Delgado, 2024)
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Figura 3. 15 Estudios a los sistemas de medicion
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Fuente: Extraido de Manual de trabajo del participante Core Tools, (Delgado, 2024)
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Numero de cateqorias distintivas: Representa el numero de categorias en que se puede

dividir el rango de variacion del proceso. Es el numero de grupos que puede discernir el
sistema de medicion. (Delgado, 2024)

|
/ [\ 1\
Fox
b N F ; 2
1 categoria 2 - 4 categorias 5 0 mas categorias l
NO ACEPTABLE NO ACEPTABLE RECOMENDABLE
Solo indica si el proceso esta Solo ofrece estimativos Puede ser usado para
tabncando partes conformes burdos graficas de control de
o No conformes vanhables

Figura 3. 16 Impacto del numero de categorias distintivas en la distribucion del proceso

Fuente: Extraido de Manual de trabajo del participante Core Tools, (Delgado, 2024)

10.38 Repetibilidad / Repeatability

Es la variacion en las mediciones obtenidas usando un mismo sistema de medicion; es
decir, usando un mismo instrumento de medicion varias veces por un mismo observador
mientras mide la misma caracteristica en la misma parte y en el mismo ambiente. Es la
variacion “consigo mismo” del sistema de medicion y comunmente es referida como

Equipment Variation (E.V.). Es una variacion de causa comun (error aleatorio).

(Delgado, 2024)

Valor de referencia
|

Repetibilidad

Figura 3. 17 Representacion de repetibilidad

Fuente: Extraido de Manual de trabajo del participante Core Tools, (Delgado, 2024)
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Algunas posibles causas para una pobre repetitividad incluyen:

» Consigo mismo de la parte: forma, posicion, acabado de la superficie, consistencia
de la parte.

» Consigo mismo del instrumento: reparacion, desgaste, falla de equipo o fixture,
pobre calidad o mantenimiento.

» Consigo mismo del estandar: calidad, clase, desgaste.

» Consigo mismo del método: variacion en el set-up, técnica utilizada, ajuste a cero,
sujecion.

» Consigo mismo del observador: técnica utilizada, posicion, falta de experiencia,
habilidades de manipulacion o entrenamiento, sentimientos, fatiga.

» Consigo mismo del medio ambiente: fluctuaciones de temperatura, humedad,

vibracion, iluminacion, limpieza, etc.

Proceso no estable, operacion incorrecta.

Diseno del instrumento o método no robusto.

Gauge equivocado para la aplicacion.

Distorsion del gauge o de la parte.

YV V Y V¥V

Error de aplicacion: tamano de la parte, posicion, habilidad del operador, fatiga,
error de observacion. (Delgado, 2024)

10.39 Reproducibilidad / Reproducibility

Es la variacion en el promedio de las mediciones hechas por diferentes observadores
usando el mismo instrumento de medicion cuando miden la misma caracteristica de la
misma parte y en el mismo medio ambiente. La variacion por reproducibilidad se ve
incrementada en sistemas de medicion influenciados por la habilidad del observador. Es
la variacion “entre evaluadores” y comunmente es referida como Appraiser Variation
(A.V.) (Delgado, 2024)
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Reproducibilidad

:
Observador A C

Figura 3. 18 Representacion de reproducibilidad

Fuente: Extraido de Manual de trabajo del participante Core Tools, (Delgado, 2024)

Algunas posibles causas para un error de reproducibilidad incluyen:

»

Y VWV Y V

Entre las partes (muestras): Una diferencia promedio cuando se miden partes de
los tipos A, B, C, usando el mismo instrumento, observadores y método.

Entre los instrumentos: Una diferencia promedio cuando se usan los instrumentos
A, B, C, etc. Para la misma parte, observador y medio ambiente.

Entre los estandares: Influencia promedio de ajuste a diferentes estandares en el
proceso de medicion.

Entre los métodos: Diferencia promedio causada por sistemas manuales contra
automaticos, ajuste a cero, sujecion.

Entre los observadores (operadores): diferencia promedio entre los operadores A,
B, C causada por entrenamiento, técnica utilizada, habilidad y experiencia. Este
es el estudio recomendado para la calificacion de productos y procesos e
iInstrumentos de medicion manual.

Entre los ambientes: Diferencia promedio en las mediciones a lo largo de los
tiempos 1, 2 y 3 causados por ciclos ambientales. Este es el estudio mas
comunmente utilizado para la calificacion de productos y procesos altamente
automatizados.

Violaciones del supuesto de estudio.

Diseno del instrumento o0 método no robusto.

Efectividad del entrenamiento del operador.

Error de aplicacion: tamano de la parte, posicion, habilidad del operador, fatiga,
error de observacion. (Delgado, 2024)
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10.40 Gage R&R / GRR

Es un estimado de la variacion combinada de la repetibilidad y la reproducibilidad. GRR
es la varianza igual a la suma de las varianzas “consigo mismo” y “dentro” del sistema.
(Delgado, 2024)

Valor de referencia
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Figura 3. 19 Representacion R&R

Fuente: Extraido de Manual de trabajo del participante Core Tools, (Ing. Edgar Delgado, 2024)

10.41 Impacto de la documentacion en la trazabilidad y reproducibilidad de procesos

En el vertiginoso mundo de la era digital, la documentacion de procesos de calidad se
erige como un pilar fundamental para la optimizacion y el exito sostenible. Para ello, es
imperativo establecer una estructura solida que permita capturar cada detalle con
precision exacta. (Marketing Digital, 2024)

Primeramente, es crucial identificar los procesos clave que impactan directamente en la
calidad del producto o servicio ofrecido, este paso inicial sienta las bases para una
documentacion precisa, al enfocar los esfuerzos en los elementos criticos que demandan
atencion prioritaria. Posteriormente, se debe proceder a la creacion de un flujo de trabajo
claro y conciso que refleje fielmente cada etapa del proceso. (Marketing Digital, 2024)
La visualizacion de esta secuencia operativa facilita la comprension y ejecucion por parte
de los equipos involucrados, garantizando una alineacion precisa con los estandares de
calidad establecidos. Asimismo, la documentacion detallada de cada paso,
procedimiento y responsabilidad desempena un papel esencial en la transparencia y
trazabilidad de los procesos de calidad. Cada documento se erige como un testimonio
escrito que preserva y permite su transferencia eficiente a lo largo del tiempo.
(Marketing Digital, 2024).
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10.42 Trazabilidad

La trazabilidad es |la capacidad de rastrear cada parte y producto a lo largo de todo el
proceso de fabricacion, o incluso mas alla (proveedores, distribucion, etc.). La
trazabilidad permite realizar un seguimiento completo de todo el historico de un producto:
qué materias primas se han usado, por qué procesos ha pasado, queée resultados ha
obtenido en las inspecciones y qué decisiones se han tomado, etc. Es, por tanto, una
informacion clave no soélo de cara al cliente, sino también de cara a la mejora continua
de los procesos en la medida en que permite identificar fuentes de problema y actuar
sobre aspectos concretos del proceso. (SmarTPM, 2023)

10.43 Importancia dentro de la industria automotriz

Mejora de la calidad y la eficiencia

» La trazabilidad: Ayuda a mejorar la calidad y la eficiencia, ya que ofrece a los
fabricantes una visibilidad sobre sus operaciones y facilita la identificacion de la/s
causa/s de los problemas que de otra forma seria complicado tener. (SmarTPM,
2023)

= Por ejemplo, gracias a la informacion de la trazabilidad de una pieza, en el
momento en que detectas una salida de tolerancia (a poder ser antes de
llegar a final de linea) tendras capacidad de identificar las posibles fuentes
de dicho problema, facilitando con ello una actuacion directa y una
resolucion mucho mas agil y eficiente. (SmarTPM, 2023)

» Favorece la mejora continua: Tener informacion sobre como los componentes y
las piezas se mueven a lo largo de las lineas de produccion favorece la mejora
continua, ya que permite identificar caminos criticos, donde se producen los
cuellos de botella, fuentes de retrasos, subprocesos donde se genera mayor
volumen de defectivo, etc. (SmarTPM, 2023)

» Analisis de causa raiz: Tener informacion sobre el recorrido que han realizado
todos los productos permite a los fabricantes realizar analisis mas profundos que
facilitan detectar la causa raiz de los problemas e ineficiencias. (SmarTPM, 2023)
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¥,

» Cumplimiento normativo: Hay algunos sectores en los que la trazabilidad es un
criterio requerido debido a la naturaleza de la actividad. Por lo tanto, si se desea
entrar en alguno de estos mercados, es necesario disponer de un sistema de

trazabilidad que cumpla con su normativa especifica. (SmarTPM, 2023)

10.44 Auditorias de calidad

La auditoria desde sus inicios, en la edad antigua, estuvo orientada a la revision metodica
y rigurosa a fines administrativos contables, evolucionado posteriormente a otras areas,
tales como la operativa y la de calidad. En este mismo orden de idea, es oportuno
destacar la definicion de la auditoria de calidad, presentada por (Gryna, Chua y Defeo,
2008): “Revision independiente que se lleva a cabo para comparar algunos aspectos del
desempenio de calidad con un estandar para ese desempeno”, se resalta en esta nocion
la esencia de la auditoria de calidad y la comparacion de resultados obtenidos
(verificables) con los estandares establecidos. (Janett y Raiza, 2012)

“(Cuatrecasa, 2010), la define como aquellas que se elaboran en la propia empresa, a
solicitud de la alta direccion. Se llevara a cabo con personal cualificado que actuara como
auditor con el objeto de realizar una autoevaluacion de la propia empresa”. (Janett y

Raiza, 2012)

10.45 Auditorias de sequnda y tercera parte

Con relacion a las auditorias externas, llamadas también como auditorias de segunda y
tercera parte, primeramente, se debe destacar que las de segunda parte, son aquellas
que estan orientadas a la evaluacion realizada por personal técnico independiente ajeno
a la organizacion, que se encarga de la revision de los procesos y actuan con sus
procedimientos y metodologia. (Janett, Raiza, 2012)

Las auditorias de tercera parte, se realizan con la finalidad de obtener la certificacion del
0 los sistemas de gestion de la organizacion.

Pudiéndose estas clasificarse a su vez, en auditorias del cliente y auditorias de
acreditacion o certificacion, primeramente, las auditorias por parte del cliente, son

aquellas cuya importancia reside en el impacto para la mejora en los procesos, pues
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estas incrementan la confianza del personal de la organizacion y sus clientes, por el
hecho de tomar en cuenta sus expectativas. (Janett y Raiza, 2012)

Asi mismo, las auditorias de acreditacion o certificacion, son solicitadas por la propia
organizacion, para la previa preparacion y organizacion de estas. Este tipo de auditoria
las realizan instituciones ajenas a la organizacion auditada, diferenciandose de las
auditorias del cliente, en que, a pesar de lograr un mayor impacto sobre el personal y los
clientes, ocasionan una disminucion en la confianza que estos pudieran tener de la
evaluacion realizada, por la excesiva divulgacion de los resultados obtenidos. (Janett y
Raiza, 2012)

Tabla 3. 2 Tipos de auditorias

Enfoque Autor Tipo de Auditona
e Financiera
Segun el objetivo de la Pena Gutierrez, Alberto ¢ Operativa
auditoria (2010) e Socio-laboral
e Medioambiental
e Ftica
¢ Informatica
e De Procesos de Calidad
Segun los elementos que Gonzalbes, M.; Medina, ]. e De primera parte o Auditoria
intervienen (2003) Interna (Auto-auditoria)

e De segunda parte
¢ De tercera parte

e De Sistemas

¢ De procesos

e De Productos

¢ De Cumplimiento

Segun la actividad que se Parsowith, S. (1999) Investigacion

evalua Interna
Externa de segunda parte

Externa de tercera parte

Operati va

e« & » »

Fuente: (Janett y Raiza, 2012)
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10.46 Reporte de auditoria

El reporte de auditoria debe abarcar el grado de conformidad de los criterios de la
auditoria y la implementacién, mantenimiento y efectividad del SGC de |la organizacion
que permitan alcanzar los objetivos propuestos, asi como el compromiso de la direccion
con el proceso de mejora y la determinacion de las causas de los hallazgos encontrados
que fueron establecidos en el plan de auditoria. (Janett y Raiza, 2012)

6.2.Inicio de la Auditoria
6.3. Preparacion de
actividades de auditoria

Fase Inicial o de
Preparacion

Fase Intermedia o
de Fjerucion

6.4. Realizacion de las
actividades de auditoria

[Fresz]Esa-s—asrs

6.5, Preparacion ¥
distribucion del Reporte de
Auditoria
6.6. Fimalizacion de la
auditona

Fase de 6.7. Realizacion de auditoria Acciones Correctivas
seguimiento de seguimiento Acciones Preventivas

Figura 3. 20 Reporte de auditoria

Fase Final o de
resultados

|H}C-‘Tl"‘lh] [Hhﬁ-‘“'ﬂmﬁ

Fuente: (Janett y Raiza, 2012)

Asimismo, es importante destacar que, conjuntamente con el reporte de auditoria, se
elabora un plan de acciéon que incluir mejoras, asi como también, se contemplan las
acciones correctivas y preventivas, si estas fueron establecidas en los objetivos y las

conclusiones de la auditoria, las cuales se desarrollaran en el plazo establecido entre las
partes, manteniendo informado oportunamente al responsable del programa de gestion
y al equipo auditor, para que estas acciones sean verificadas en cuanto a su ejecucion y
resultados alcanzados, con la finalidad de eliminar o evitar las causas potenciales de los

problemas detectados. (Janett y Raiza, 2012)
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Todo lo anterior puede ser utilizado, como una fuente de oportunidades de evolucion al
ser analizados en los diferentes niveles de la organizacion por los equipos de trabajo,
como producto de las distintas fases de la auditoria, proporcionando un gran numero de

beneficios entre los cuales se encuentran los siguientes:

» ldentifica los objetivos, politicas y procedimientos que no habian sido definidos
por la organizacion o requieran ser revisados.

» Detecta oportunamente las areas problematicas actuales y/o potenciales y sus
posibles causas.

» Determina los criterios utilizados 0 necesarios para evaluar los logros y objetivos
de la organizacion y la actuacion de la direccion.

» Proporciona elementos y evidencias para la evaluacion objetiva, imparcial e
independiente de las operaciones especificas.

» Permite evaluar el nivel de adecuacion de la organizacion con sus objetivos,
politicas, instrucciones y procedimientos.

» Facilita la eficacia y eficiencia de los sistemas de control de la gestion.

» Evalua la veracidad, uso y seguimiento de los distintos informes de direccion. h)
Proporciona sugerencias y acciones para superar las deficiencias, no
conformidades y mejorar los procesos y resultados obtenidos.

» ldentifica necesidades de formacion del personal.

Es decir, las auditorias son una plataforma para la mejora continua al ofrecer informacion

concluyente, veraz y oportuna para la toma de decisiones. (Janett y Raiza, 2012)

10.47 Retos y oportunidades de mejora de las auditorias

Como se ha indicado, los objetivos de la auditoria de los SGC estan centrados en la
comparacion y verificacion de los resultados y los logros obtenidos segun lo planificado,
con la finalidad de actuar para el mejoramiento, de manera que se cumpla con los
estandares, para alcanzar mayores niveles de calidad. (Janett y Raiza, 2012)

Ahora bien, es necesario destacar que las auditorias permiten no solo identificar y
diagnosticar no conformidades y problemas actuales y potenciales en la organizacion;

sino también sugerir acciones para su solucion y oportunidades de mejora para
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incrementar la productividad, facilitando alcanzar el cumplimiento de los objetivos y
metas establecidas y el fortalecimiento de la organizacion. (Janett y Raiza, 2012)

Los resultados de la auditoria, adicionalmente tiene un rol importante como
entrada/insumo de los procesos subsiguientes de auditoria de la organizacion,
considerandose de gran valor la informacion que proporciona tanto al auditado, como al
equipo auditor, para las proximas evaluaciones a realizarse, a los fines de comparar la
aplicacion de las sugerencias dadas, los planes de mejoras y la superacion de no
conformidades. (Janett y Raiza, 2012)

Con relacion a la planificacion de la(s) auditoria(s) de seguimiento, dependen de los
resultados obtenidos y los acuerdos entre las partes, debiendo tenerse en cuenta la
magnitud e impacto de las no conformidades, tanto actuales como potenciales, el tipo de
acciones propuestas preventivas/correctivas, tiempo estimado de ejecucion y los
recursos necesarios de manera de utilizar en todo su potencial y oportunamente los
aportes de las auditorias, integrandolas como un insumo a los planes de la organizacion.
En lo que respecta a las actividades de seguimiento, en la norma ISO 19011:2011,
considera la inclusion de la verificacion de las acciones tomadas y del reporte de
auditoria. Asi como, deja claro la responsabilidad del area que esta siendo auditada por
la direccion, donde ésta debe de asegurarse de que se tomen las acciones
correspondientes, para prevenir y eliminar las no conformidades. (Janett y Raiza, 2012)
En ambos casos, los resultados obtenidos de la revision y analisis realizado durante el
proceso de auditoria, va a permitir evaluar el sistema de gestion implementado en la
organizacion, siendo en la mayoria de los casos, con miras a la certificacion, no obstante,

como se ha estado argumentado en a lo largo de este trabajo la auditoria de los SGC,

son potencialmente un factor clave en los procesos de mejora. (Janett y Raiza, 2012)
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10.48 Casos de estudios que enfrentaron situaciones similares

10.48.1 Kobe Steel

Kobe Steel admitid un grave problema de falsificacion de datos de calidad de sus
metales, simulando que estos cumplian con especificaciones solicitadas por sus clientes,
nada mas alejado de la realidad, se especula que afecto a mas de 500 empresas,
iIncluyendo a gigantes como General Motors, Boeing y Toyota.

Dicha falsificacion de datos comprometio la integridad de los productos y la confianza de
los clientes. Para solventar esta situacion, Kobe Steel implementdé medidas estrictas de
control de calidad y auditorias internas.

Estas acciones incluyeron la revision exhaustiva de los procesos de produccion y la
iImplementacion de sistemas de monitoreo mas rigurosos para asegurar la veracidad de
los datos reportados. Ademas, la empresa reforzo la capacitacion de su personal en

practicas éticas y de calidad para prevenir futuros incidentes. (Shane, 2017)

10.48.2 Volkswagen

Volkswagen se vio envuelta en el escandalo de emisiones conocido como Dieselgate,
donde se descubrio que la empresa habia falsificado datos de emisiones de sus
vehiculos diésel. Este problema resulté en multas millonarias y una significativa pérdida
de confianza del consumidor. Para abordar esta crisis, Volkswagen reestructurd sus
procesos de control de calidad y cumplimiento normativo. La empresa mejoro la
transparencia en sus operaciones y adoptd nuevas tecnologias para asegurar que |los
datos de emisiones fueran precisos y verificables. Ademas, Volkswagen implemento
programas de compensacion para los clientes afectados y reforzé su compromiso con la

sostenibilidad y la responsabilidad ambiental. (Hotten, 2015)

10.48.3 Takata

Takata enfrento serios problemas debido a defectos en los infladores de airbags, que
llevaron a multiples accidentes y retiradas masivas de vehiculos. Estos defectos

causaron la bancarrota de la empresa y afectaron a millones de vehiculos en todo el
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mundo. Para solventar esta situacion, Takata mejoré sus procesos de prueba y control
de calidad de componentes criticos. La empresa colabordo estrechamente con
requladores y fabricantes de automaoviles para asegurar la seguridad de los productos y
prevenir futuros fallos. Ademas, Takata implementd un sistema de gestion de calidad
mas riguroso y realizo auditorias internas y externas para garantizar la conformidad con
los estandares de seguridad. (Consumer Reports, 2024)

10.48.4 Toyota

Toyota tuvo que retirar millones de vehiculos del mercado debido a problemas con los
aceleradores, que podian quedarse atascados y causar accidentes. Este problema dano
la reputacion de la empresa y resultd en costos significativos de retiro. Para abordar esta
situacion, Toyota reviso y mejoro sus procesos de diseno y produccion. La empresa
fortalecio su gestion de calidad y adopté nuevas tecnologias para monitorear y controlar
la produccion de componentes criticos. Ademas, Toyota implementd programas de
capacitacion para su personal y reforzo su compromiso con la mejora continua y la

satisfaccion del cliente. (Departamento de Transporte de Estados Unidos, 2019)

10.48.5 Boeing

Boeing enfrentd graves problemas con el sistema MCAS del 737 MAX, que llevo a
accidentes fatales y la suspension de vuelos de este modelo. La crisis afecto
significativamente la reputacion de la empresa y resultdo en pérdidas financieras. Para
solventar esta situacion, Boeing realizo una revision exhaustiva de los procesos de
diseno y certificacion del 737 MAX. La empresa mejoro la documentacion técnica y los
procedimientos de prueba, y colaboré con reguladores para asegurar que los aviones
cumplieran con los mas altos estandares de seguridad. Ademas, Boeing implemento
programas de capacitacion y concienciacion para su personal en practicas de seguridad
y calidad. (Quinn, 2023)
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10.48.6 General Motors

General Motors enfrento problemas con los interruptores de encendido de sus vehiculos,
que causaron accidentes y llevaron a la retirada de millones de unidades. Este problema
resulto en demandas legales y una pérdida de confianza del consumidor. Para abordar
esta crisis, GM implemento un sistema de gestion de calidad mas riguroso y realizo
auditorias internas para asegurar la calidad de los componentes. La empresa también
revisO sus procesos de diseno y produccion, y adoptdo nuevas tecnologias para
monitorear y controlar la calidad de los productos, por lo que GM tuvo que reforzar su

compromiso con la seguridad del cliente y la mejora continua. (Austin, 2014)

10.48.7 Samsung

Samsung tuvo que retirar del mercado su modelo Galaxy Note 7 debido a explosiones
de baterias, lo que dano su reputacion y resultd en péerdidas financieras. Para solventar
esta situacion, Samsung mejoro sus procesos de prueba de baterias y control de calidad.
La empresa implementd un programa de pruebas mas riguroso y adoptd nuevas
tecnologias para asegurar la seguridad de las baterias. Ademas, Samsung reforzo su
gestion de calidad y realizé auditorias internas y externas para garantizar la conformidad
con los estandares de seguridad. La empresa también implementd programas de
compensacion para los clientes afectados y reforzo su compromiso con la innovacion y
la calidad. (Brandom, 2016)

10.48.8 Johnson & Johnson

Johnson & Johnson enfrentdo problemas de contaminacion en sus productos
farmaceuticos, o que llevéo a retiradas masivas y una pérdida de confianza del
consumidor. Para abordar esta situacion, la empresa fortalecio sus procesos de control
de calidad y realizo auditorias de proveedores para asegurar la seguridad de los
productos. Johnson & Johnson implementd nuevas tecnologias para monitorear vy
controlar la produccion, y adopto medidas estrictas de seguridad alimentaria. Ademas, la
empresa reforzo su compromiso con la transparencia y la responsabilidad social, y

mejoro la capacitacion de su personal en practicas de calidad y seguridad. (FDA, 2024)
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10.48.9 Nestlé

Nestle enfrentd problemas de contaminacion en sus productos alimenticios con
bacterias, 1o que llevo a retiradas de productos y dano a su reputacion. Para solventar
esta situacion, Nestlé implementd medidas estrictas de control de calidad y seguridad
alimentaria. La empresa mejoro la trazabilidad de los productos y adoptdo nuevas
tecnologias para monitorear y controlar la produccion. Ademas, Nestlé realizo auditorias
Internas y externas para asegurar la conformidad con los estandares de seguridad
alimentaria y reforzo su compromiso con la calidad y la satisfaccion del cliente. (News
Desk, 2024)

10.48.10 Ford

Ford enfrentdo problemas con los neumaticos Firestone, que presentaban defectos vy
causaron accidentes. Este problema resulto en la retirada de millones de neumaticos y
una peérdida de confianza del consumidor. Para abordar esta crisis, Ford revisd sus
procesos de seleccion de proveedores y mejoro la gestion de calidad para asegurar la
seguridad de los neumaticos. La empresa implementd nuevas tecnologias para
monitorear y controlar la produccion de componentes criticos y realizo auditorias internas
y externas para garantizar la conformidad con los estandares de seguridad. Ademas,
Ford reforzé su compromiso con la seguridad del cliente y la mejora continua. (NHTSA),
2000)
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CAPITULO 4: DESARROLLO

11. Procedimiento y descripcion de las actividades realizadas

“El verdadero desafio no esta en las dificultades que enfrentamos, sino en nuestra
capacidad para adaptarnos y superar lo inesperado”

Bajo esta mentalidad, comenzaron las actividades dentro de Sacred Mexicana S.A. de
C.V. la cual es una empresa dedicada a la produccion de piezas de hule, mediante el
proceso de moldeo por inyeccion, las cuales son empleadas en ciertas actividades
especificas para el funcionamiento de los automoviles, por ello, se designa como una
empresa industrial automotriz, ahora bien, en el pasado mes de Junio del presente ano,
Sacred Mexicana, fue participe para auditoria de certificacion de IATF 16949, en las
cuales, se presentaron discrepancias definidas como “NO CONFORMIDADES”, las

cuales son aplicables individualmente para los distintos departamentos de la empresa

(Calidad, Proyectos, Produccion, Almacén, Compras, Finanzas, RH, etc.), a los cuales
se les debe dar seguimiento, para gestionar, abordar y cubrir dicha inconformidad, una
de ellas en concreto se define como “NO CONFORMIDAD PARA PLAN DE CONTROL”,
la cual demostro ciertas diferencias presentes entre la documentacion de los procesos
productivos, asi como ramificaciones de documentos aplicables a este a los que
actualmente se hace de su uso, para gestionar y controlar el proceso productivo, por
parte de administrativos, supervisores y operadores de la empresa.

Por tal motivo, Sacred Mexicana, abridé cabida para la aplicacion de un proyecto, el cual
consistid en dar seguimiento a las no conformidades, designando a Cesar Guadalupe
Garay Aguilera, como candidato para llevarlo a cabo.

Durante la planificacion del proyecto, se establecieron objetivos y se disend un plan de
accion estructurado para abordar las inconsistencias remarcadas en las no
conformidades, esta fase fue crucial para que todas las fases estuvieran alineadas con
los estandares de calidad y los requisitos especificos del cliente.

Ahora bien, una vez establecidas las bases centrales del proyecto, se convoco a una
reunion con el equipo multidisciplinario para discutir dudas, actividades acordes a la
forma en que se estaria documentando el progreso, con la finalidad de mantener un

registro claro y detallado de todas las actividades, decisiones y lecciones aprendidas.
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Se definidé entonces, a modo de minuta, el empleo de la metodologia PPAP (Production
Part Aproval Process) y PDCA (Plan-Do-Check-Act), para estructurar y revisar el avance
de la documentacion, para un mejor control del proceso tal como se proyecta a
continuacion.

11.1 Cronograma de actividades

Tabla 4. 1 Cronograma de actividades

Definir objetivos, alcance y recursos del
proyecto de implementacion de 28/08/2024 05/09/2024
herramientas de calidad.

Establecer metas y resultados esperados 06/09/2024 12/09/2024
Revisar y analizar la situacién actual 13/09/2024 19/09/2024
Capacitacion teorico-practica del equipo
_ 3 20/09/2024 26/09/2024
para implementacion del proyecto:
Definir planes de accion, responsables y
27/09/2024 03/10/2024

cronogramas
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Revisar y actualizar toda la documentacion

PPAP: 4/10/2024 17/10/2024
Correqgir  discrepancias en  dibujos,
especificaciones y listas de materiales. TVila0es /10604
Actualizar FMEA con nuevos modos de

, 01/11/2024 10/11/2024
fallo potenciales
Redisenar diagramas de flujo para
representar eficazmente los procesos e -
Asegurar que los planes de control
consideren todas las inspecciones y etapas 21/11/2024 21/11/2024
necesarias del proceso
Implementar formatos estandar
Realizar sesiones de trabajo con equipos 04/11/2024 22/11/2024

multidisciplinarios  para  validar la

documentacion

Ejecutar un programa de auditorias 03/10/2024 9/10/2024
periodicas en planta
Revisar documentacion en piso de acuerdo 10/10/2024 16/10/2024

con estandares establecidos
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Observar procesos en tiempo real para 17/10/2024 23/10/2024
detectar desviaciones

Registrar no conformidades con evidencia 24/10/2024 30/10/2024
objetiva.

Analizar causas raiz de Ilas no 31/10/2024 06/11/2024

conformidades detectadas.

Definir e implementar acciones correctivas

07/11/2024 13/11/2024
enfocadas en eliminar causas raiz
Monitorear la efectividad de las acciones 14/11/2024 20/11/2024
correctivas mediante indicadores
Una vez efectivas, estandarizar y actualizar 21/11/2024 Caitkias
la documentacion PPAP
Identificar continuamente oportunidades de
mejora en procesos y herramientas

22/11/2024 Continuo

Definir planes de mejora continua vy
actualizar estandares.

Fuente: Jorge Sabino/ Cesar Garay
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Figura 4. 1 Cronograma visual

Fuente: Propia

El presente cronograma muestra de manera visual como se desarrollaron las actividades
del proyecto “Actualizacion y optimizacion para el proceso de aprobacion por partes
(PPAP) y aseguramiento de la calidad en Sacred Mexicana S.A. de C.V., bajo la
metodologia de PDCA, la cual fue clave para mantener la organizacion de las
actividades, considerando el tiempos y descansos programados.
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11.2 PLANIFICAR

1. Definir objetivos, alcance y recursos del proyecto de implementacion de herramientas
de calidad.

2. Establecer metas y resultados esperados

Durante la reunion previa que se realizo el dia 21 de Agosto de 2024, por parte de Yareli
Martinez (Lider de proyectos), Jorge Sabino (Responsable de ingenierias) y Gabriel
Castaneda (Gerente de calidad), se expusieron las metas objetivo, las cuales establecian
las bases de lo que se pretendia conseguir al abordar el proyecto por parte del residente,
para dar continuidad y solvencia a las no conformidades establecidas en la auditoria
realizada en el pasado mes de Junio del presente ano, para un mayor control de las
actividades a desarrollar.

En dicha reunion se definido entonces las siguientes metas (Proyeccion):

» Actualizar y optimizar la documentacion para el proceso de aprobacion por partes
(PPAP) para asegurar temas de calidad en Sacred Mexicana S.A. de C.V.

» Dar seguimiento para la resolucion de no conformidad para plan de control, para
programa de certificacion IATF 16949.

» Determinar las areas/procesos a ser cubiertos.

El proceso de produccion dentro de Sacred Mexicana S.A. de C.V. consta de las
siguientes etapas de proceso (Estandar de proceso).

Tabla 4. 2 Proceso general Sacred Mexicana

Instalacion y
montaje de inyeccion inspeccion Post Curado empaquetado
molde

Recepcion de Almacenaje y Mezcla de
mateia prima recepcion master

Fuente: Sacred Mexicana S.A. de C.V.
i
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Durante la reunion mencionada anteriormente, se describia el flujo de proceso estandar
(Ver Tabla 4.1), el cual es un prediseno del proceso productivo actual, ahora bien,
haciendo referencia a las diferencias 0 “No conformidades” descritas en la auditoria de
certificacion, se expone el caso de diferencias/hallazgos aplicables en las siguientes

areas:

Mezclado (Molinos)
Recepcion de materia prima (Almaceén y calidad)

Inyeccion (Calidad / produccion / proyectos)

V. V V V¥V

Proceso general (Industrializacion)

Y

Inspeccion (Calidad/produccion)

La serie de hallazgos demostro documentacion distinta u obsoleta, las cuales no eran
consecuentes al flujo de proceso actual, pues en estas no se describian operaciones que
en teoria formarian parte de la documentacion, AMEF, Plan de control y Diagrama de
flujo, a su vez, no se hacia mencion del herramental de proceso empleado tales como:
(Gauges, Hornos, Maquinas de ensamble, Bin de empaque, Maquinas de verificacion
dimensional “Micro VU”, asi como también dispositivos de calibracion esencial para el

proceso).

3. Revisar y analizar la situacion actual

» Recopilar informacion de procesos, documentacion, herramientas utilizadas, etc.

Esta serie de hallazgos, encaminaron al establecimiento de las no conformidades, la
cuales orillaban a Sacred Mexicana a la posible pérdida de certificacion, por ello, uno de
los temas centrales dentro de la reunion previa al proyecto, fue la exposicion puntos
criticos de los procesos productivos, que se hacian mencion dentro del registro “No
conformidad para plan de control”, (Por temas de privacidad de la empresa, no es posible
adjuntar codigos de proceso/parte). Por ejemplo, las discrepancias mencionadas con
anterioridad, es decir, productos o materia prima pendiente a declarar, omision de
procesos, caracteristicas dimensionales distintas a las reales, falta de herramentales,

maquinaria de pruebas/analisis y documentacion relacionada con el proceso PPAP.
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Una vez teniendo un panorama mejor definido de la problematica, se dio inicio realizando
una comparacion de los registros de proceso (AMEF, PC, DF) existentes, asi como
también, cualquier otro registro relevante de los procesos de produccion mencionados,
este analisis a su vez, denoto mas las discrepancias criticas que encaminaron al registro

de las no conformidades.
» ldentificar fortalezas, debilidades y areas de mejora

Una vez realizado el analisis previo de documentacion, fue importante exponer los

siguientes aspectos para definir estructuradamente un punto de partida:

Debilidades
v Falta de estandarizacion en formatos, metodologias y herramental empleado.
v Documentacion incompleta o no alineada con la operacion real.
v Deficiencias en la cobertura de inspecciones y controles de proceso.
v Falta de capacitacion técnica del personal en herramientas de calidad avanzadas.

Fortalezas

v Experiencia en la implementacion del proceso PPAP para algunos productos/
Procesos.

v Personal con conocimiento basico sobre herramientas de calidad.

v Compromiso y disponibilidad para capacitacion y mejoras de los sistemas de
calidad.

Areas de mejora

v Estandarizacion de los procesos PPAP, definiendo formatos estandar.
v Realizacioén de revisiones peridédicas de la documentacion PPAP.
v' Implementar un sistema de auditorias internas al PPAP para verificar el

cumplimiento continuo.

Una vez identificados estos puntos, resalta aun mas la importancia del proyecto de

optimizacion para la documentacion PPAP, debido a que Sacred Mexicana tiene un
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amplio margen de oportunidad para corregir las deficiencias encontradas y establecer

mejores practicas para una implementacion exitosa de la documentacion PPAP y por

consiguiente solventar las no conformidades.

4.

Capacitacion teorico-practica del equipo para implementacion del proyecto:

V. V VWV V

Diagramas de flujo
FMEA/AMEF
Planes de control

Procedimientos y requisitos del PPAP

Para asegurar que todos los nuevos registros fueran consecuentes y precisos con el flujo

real de proceso, se realizd un llamado a todo el equipo multidisciplinario para que

expusieran, ideas, conocimientos y habilidades referentes a las metodologias y

herramientas clave, las cuales formarian parte de la documentacion de registro para el

desarrollo del PPAP, haciendo hincapié en aquellos que hacen referente a la no

conformidad.

v Para los diagramas de flujo, se llevaron a cabo sesiones teoricas-practicas para

el establecimiento de la nueva estructura del documento, la simbologia y reglas
estandar por emplear, con motivo de representar de mejor manera el flujo real de
proceso que emplea Sacred Mexicana.

Para el AMEF de proceso, se realizé6 un analisis a la documentacion FMEA
existente, en comparacion al estandar FMEA que establece la AIAG, a su vez, se
comparo con el flujo de proceso preestablecido y se definieron las propuestas de
mejora, para establecer y redisenar los documentos criticos y planes de reaccion.
Para planes de control, se hizo énfasis en la importancia de definir
adecuadamente el tipo de inspeccion, herramental y metodologias para verificar
y definir los planes de reaccion necesarios para el correcto desarrollo y monitoreo
del proceso, con la finalidad de establecer de un modelo practico del plan de
control, denotando la importancia de ciertas caracteristicas clave, tales como:

dispositivos de medicion, etapas del proceso, entre otros aspectos fundamentales.
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5. Definir planes de accion, responsables y cronogramas

Para poder implementar los nuevos formatos de registro de forma efectiva, resulto
necesario estructurar y planear las actividades a desarrollar, responsables, fechas de
entrega, evaluacion y de seguimiento.

En las cuales se menciona los siguientes puntos clave:

v Revision y actualizacion de la documentacion de Planes de control, FMEA de
proceso y diagramas de flujo existentes.

v' Rediseno y estructuracion de los registros previos a documentar.

v' Capacitacion y seguimiento continuo en el manejo de herramientas PPAP para el
residente y el equipo multidisciplinario.

v' Realizacion de auditorias de proceso, para el registro de hallazgos y control de

avances (2 veces por semana) acordes al cronograma laboral.

Cabe resaltar que la estructura de los nuevos diagramas fue a su vez definida y ajustada
semanalmente entre el Residente, Jorge sabino y lideres de departamento, en conjunto
con su equipo correspondiente, dependiendo la etapa que se estaria abordando en el
momento. De esta manera se lograria establecer una estructura solida para el registro e
implementacion de los nuevos documentos, considerando los estandares y lineamientos

de la documentacion PPAP.

11.3 HACER

1. Revisar y actualizar toda la documentacion PPAP:

Durante las primeras semanas de estancia, se estuvo realizando el analisis de la
documentacion para DF, CP, FMEA, en las cuales se fue remarcando todos los hallazgos
y diferencias del flujo actual de proceso en contraste a lo documentado, asi mismo, se
realizaron una serie de visitas a el area de molinos, prensa de inyeccion y produccion y
calidad, para un mayor conocimiento del proceso, sus etapas y distincion de los
herramentales de los que actualmente se hace uso, garantizando una mejor fluidez de

las siguientes etapas del proyecto.
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2. Correqir discrepancias entre los dibujos, especificaciones y listas de materiales.

Por parte del residente, se realizé un riguroso proceso de revision y analisis de toda la
documentacion técnica relacionada a diseno de producto y definicion de materiales, que
fueron de apoyo para la reestructuracion y correccion de todas las discrepancias
previamente identificadas entre dibujos, especificaciones dimensionales, listas de
materiales, secuencia de etapas, herramental empleado y metodologias de inspeccion,
asegurando su total alineacion con el flujo real de proceso. Esta accion fue clave para
eliminar las ambigliedades y garantizar que la informacion que alimentaria la

documentacion de los procesos fuese consistente.
3. Redisenar diagramas de flujo para representar eficazmente los procesos

De manera conjunta con los operadores, supervisores y personal administrativo, se fue
documentando y redisenando la estructura de los diagramas de flujo, garantizando su
fiabilidad con los procesos productivos reales en piso, para ello se utilizd nueva
simbologia y metodologias estandar de proceso.

Estos nuevos diagramas reflejarian adecuadamente el flujo real de proceso, materiales,
Inspecciones, operaciones, decisiones y movimientos, empleados durante el proceso de

fabricacion de las piezas.
4. Actualizar FMEA con nuevos modos de fallo potenciales

Por parte del equipo multidisciplinario y el residente se realizé un profundo analisis del
proceso productivo real, con la finalidad de identificar todos aquellos nuevos modos
potenciales de falla, los cuales no estaban considerados en los FMEA'’s previos. Dichos
modos se fueron implementando y alineando con la demas documentacion (DF y CP),
para posteriormente reevaluar sus efectos, causas, ocurrencia, severidad y deteccion,
bajo los lineamientos que establece la AIAG y ocasionales bajo juicio, para definir nuevas

acciones de control segun aplique.
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5. Asegurar que los planes de control consideren todas las inspecciones y etapas

necesarias del proceso

Se estuvo trabajando directamente con los equipos de ingenieria, calidad, produccion e
Industrializacion para revisar y complementar los planes de control, incorporando todas
las inspecciones, verificaciones y pruebas necesarias a lo largo del flujo completo. Con
la finalidad de garantizar que los nuevos planes de control consideraran adecuadamente
cada caracteristica especial, dispositivo de medicion, plan de reaccion y registro

aplicable, durante todas las etapas del proceso.
6. Implementar formatos estandar

Conforme se fue reestructurando y adicionando informacion nueva dentro de los
formatos de proceso previos, se fue redisenando y elaborando nuevos formatos
estandar, formalizandolos para la posterior documentacion PPAP. Este registro pasaria
a ser declarado y aplicable para toda aquella documentacion proxima para auditoria de

certificacion, en la que se plasmaria fielmente el correcto flujo de proceso real.

7. Realizar sesiones de trabajo con equipos multidisciplinarios para validar la

documentacion

Para aseqgurar la calidad y validez de la nueva documentacion generada, se realizaron
numerosas sesiones de trabajo conjunto con los equipos multidisciplinarios de ingenieria,
calidad, produccion, proyectos, industrializacion y demas areas clave.

En estas sesiones, se reviso, comento, realimento y valido de manera conjunta la nueva
documentacion para garantizar que reflejara fielmente los requerimientos técnicos y
operacionales reales del proceso de produccion.

De esta manera se estuvo validando y ejecutado la fase de revision, actualizacion y
generacion de toda la documentacion PPAP acorde con los estandares que establece la

AIAG y la IATF 16949: 2016, sentando las bases para una implementacion estructurada.
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11.4 VERIFICAR

1. Ejecutar un programa de auditorias periodicas en planta

Como parte integral de la implementacion del nuevo estandar de documentacion PPAP
en Sacred Mexicana, resulto necesario el establecer un programa de auditorias
periodicas en las instalaciones, preferentemente al proceso de produccion, como una
manera practica, de preparar al personal para la siguiente auditoria especial que se
llevaria a cabo los dias 15y 16 de Octubre del presente ano, con motivo de cierre de “No

conformidades”.
2. Revisar documentacion en piso de acuerdo con estandares establecidos

Las auditorias de proceso que se estuvieron realizando entre el periodo de Noviembre-
Octubre contemplaban la revision detallada de toda la documentacion PPAP disponible
en piso/produccion (FMEA's, planes de control, diagramas de flujo, hojas de control de
proceso, de inspeccion, de liberacion de material, etc.). Verificando que los nuevos
formatos cumplieran con los estandares definidos, que estuvieran actualizados y que se

ejecutaran durante el proceso, siempre y cuando aplicara.
3. Observar procesos en tiempo real para detectar desviaciones

Se realizaron revision en tiempo real de los procesos productivos, bajo un enfoque critico,
con la finalidad de identificar cualquier anomalia o diferencia entre los registros que se
estuvieron documentando en contraste con el flujo real de proceso, la secuencia

operacional, las inspecciones realizadas, condiciones etc.
4. Registrar no conformidades con evidencia objetiva.

Todas las diferencias que se identificaron durante las auditorias de seguimiento de
proceso se estuvieron registrando y documentando en los registros de estilo minutas de
reunion, mediante la toma de evidencias (Fotografias, videos, documentos y muestras),
con la finalidad de detallar el seguimiento de cada no conformidad, especificando las

areas, procesos o documentacion inconsistente.
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5. Analizar causas raiz de las no conformidades detectadas.

Una vez se termind el plazo establecido para la realizacion de auditorias periodicas, se
convoco nuevamente al equipo multidisciplinario para un analisis mas minucioso de cada
una de las no conformidades, donde se expuso el panorama actual empleando técnicas
de analisis de causa, tales como el analisis 5 porqués y una mejor reestructuracion del
analisis de modo efecto de falla.

El presente analisis se desarrollo con la finalidad de exponer las causas que originan
desviaciones en el proceso actual, para poder realizar acciones preventivas, acordes a

los hechos, eliminandolas y previniendo nuevamente su ocurrencia.

11.5 ACTUAR

1. Definir e implementar acciones correctivas enfocadas en eliminar causas raiz

Con base al analisis realizado, se definid una serie de acciones correctivas, para un
mayor control de la eliminacion de las no conformidades detectadas, acciones como:
reforzar la capacitacion para operadores, redefinir instructivos de trabajo, empleo de
nuevas técnicas de inspeccion, adicion de nuevos dispositivos u herramentales de
medicion/ prueba, asesorias de seguimiento del area administrativa a piso y retomar

nuevamente auditorias internas de proceso.

2. Monitorear la efectividad de las acciones correctivas mediante indicadores

Para verificar la efectividad de las acciones correctivas empleadas, se monitorearon un
conjunto especifico de indicadores de desempeno, tales como: rechazos de piezas,
paros de linea, defectos en prueba, para evidenciar si las acciones lograron corregir las

causas originales.
3. Una vez efectivas, estandarizar y actualizar la documentacion PPAP

Se actualizé la documentacion PPAP, aplicables al proceso, dentro del area que cubrid
la residencia (FMEA'’s, planes de control, diagramas e instructivos) para reflejar los

procesos establecidos de una forma organizada.
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4. ldentificar continuamente oportunidades de mejora en procesos y herramientas

Se establecio que de forma permanente se estarian ejecutando analisis y observaciones
de los procesos productivos, para la identificacion de posibles mejoras adicionales,
designandoles un espacio especifico para documentarlo, evaluarlo, y asimilar el potencial

de su implementacion.
5. Definir planes de mejora continua y actualizar estandares.

Una vez establecidas las bases de oportunidades de mejora detectadas y evaluadas, se
designaron planes de mejora para una mejor implementacion y optimizacion de
herramientas PPAP, tales como: Redisenos de proceso, implementacion de técnicas
lean six sigma, adopcion de nuevas metodologias, entre otros. A su vez, se propuso que
los estandares, documentacion PPAP y sistemas, se estarian actualizando de forma
constante para consolidar cada nuevo nivel de mejora alcanzado.

En sintesis, el enfoque que se buscaba en la fase actuar, buscaba asegurar la correcta
implementacion de las acciones para la solvencia de las no conformidades,

estandarizando cambios, verificar su efectividad y promover la mejora continua.

afao afao afag

ISO 9001 ISO 14001

Automobile Qualité Environnement

AFNOR CERTIFICATION AFNOR CERTIFICATION AFNOR CERTIFICATION

Figura 4. 2 Certificaciones

Fuente: www.Sacredqgroup.com
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CAPITULO 5: RESULTADOS

12. Resultados

Gracias a la implementacion organizada del proyecto “Optimizacion de la documentacion
para el proceso de aprobacion por partes (PPAP) y aseguramiento de la calidad en
Sacred Mexicana S.A. de C.V.”, se logro asentar las bases para una optima gestion de
los procesos productivos, sustentada y alineada con el estandar que establece la

industria automotriz global.

12.1 Actualizacion y renovacion de la documentacion técnica

La desactualizacion de la documentacion para la gestion de la produccion tales como
(FMEA, CP, DF), impactaron significativamente el desarrollo de los procesos productivos
en Sacred Mexicana S.A. de C.V. Esto generd el incumplimiento del estandar que
establece la industria automotriz global, denominada como: (No conformidad para plan
de control de grado mayor), por lo que una vez identificada, fue necesario tomar medidas

para abordarla y comprobar los resultados tras aplicar las medidas correctoras.

12.2 Requerimiento

» La IATF 16949:2016 define que la organizacion debe desarrollar planes de control
(de acuerdo con el Anexo A) a nivel de sistema, subsistema, componente y/o material
para el sitio de fabricacion relevante y todos los productos suministrados, incluidos
aquellos para procesos que producen materiales a granel, asi como piezas.

» Los planes de control de familia son aceptables para materiales a granel y piezas
similares que utilizan un proceso de fabricacion comun.

» La organizacion debe tener un plan de control para el prelanzamiento y la produccion
que muestre vinculos e incorpore informacion del analisis de riesgos de diseno (si lo
proporciona el cliente), diagrama de flujo de proceso y resultados del analisis de
riesgos del proceso de fabricacion (como FMEA).

» La organizacion debe, si lo requiere el cliente, proporcionar datos de medicion y
conformidad recopilados durante la ejecucion de los planes de control de

prelanzamiento o de produccion.
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La organizacion debe incluir en el plan de control:

Controles utilizados para el control del proceso de fabricacion, incluida la verificacion
de las configuraciones de trabajo.

Validacion de la primera/ultima pieza, segun corresponda.

Métodos para monitorear el control ejercido sobre caracteristicas especiales (ver
Anexo A) definidos tanto por el cliente como por la organizacion; d) la informacion
requerida por el cliente, si la hubiere;

El plan de reaccion especificado (véase el Anexo A); cuando se detecta un producto
no conforme, el proceso se vuelve estadisticamente inestable o0 no es
estadisticamente capaz, por lo que la organizacion debe revisar los planes de control

y actualizarlos segun sea necesario para cualquiera de los siguientes casos:

e La organizacion determina que ha enviado un producto no conforme al cliente.

e (Cuando se produce cualquier cambio que afecte al producto, el proceso de
fabricacion, la medicion, la logistica, las fuentes de suministro, los cambios en el
volumen de produccion o el analisis de riesgos (FMEA) (véase el Anexo A).

e Después de una queja del cliente y la implementacion de la accion correctiva
asociada, cuando corresponda.

e (Con una frecuencia establecida basada en un analisis de riesgos. Si lo requiere el
cliente, la organizacion debe obtener la aprobacion del cliente después de la

revision o modificacion del plan de control.
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12.3 Diagramas de flujo de proceso

Para la construccion de los nuevos diagramas de flujo se formdé un equipo
multidisciplinario, integrado por personal clave de los departamentos de (Ingenieria de
procesos, mantenimiento, calidad, proyectos y de produccion), de manera que se pudiera
definir una vision mas detallada y profunda de cada proceso.

Recorridos "Gemba” / auditoria de proceso interna

Buscando validar que tanto los planes de control, FMEA’s y Diagramas de flujo, fuesen

lo mas allegado al proceso real de produccion.
Estos recorridos permitieron documentar:

Secuencia de todas las tareas operativas.

Puntos especificos de inspeccion y control de calidad.

Materiales, documentos e informacion utilizados como entradas.
Herramientas, dispositivos, calibradores y recursos requeridos.
Parametros de procesos criticos y rangos operativos establecidos.

Y V ¥V V V VYV

Componentes, subensamble, y productos resultantes (Salidas).

En los diagramas actuales se utilizaron simbolos y convenciones estandar para una

representacion clara de:

» QOperaciones, transporte, demoras y almacenamiento.
» Puntos de decision e inspeccion.

» Flujo de materiales, informacion y documentos.

» Entradas, salidas y flujos de cada proceso.

w— e [ ] HAREHUSE V e R ol )

ormnon () o w D)

Figura 5. 1 Simbologia de diagrama de flujo — Sacred

Fuente: Sacred Mexicana S.A. de C.V
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Cada uno de los diagramas ajustados fue revisado y aprobado en sesiones presenciales

con los operadores, supervisores y lideres de area, para la obtencion y probacion final
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12.4 Analisis de modo-efecto de falla FMEA’s

Mediante sesiones planificadas de los FMEA actuales y en apoyo del equipo

multidisciplinario, se fue opinando y complementando nuevos analisis de falla potenciales

y técnicas, tales como analisis 5 porques, diagramas, entre otros, con la finalidad de

identificar la causa raiz, mismos que podrian desembocar en modos de falla.
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12.5.1 Evaluacion de riesqos

Haciendo uso del formato estandar para FMEAS, que establece la AIAG, ademas de
ciertos criterios acordes a la experiencia del personal, se califico numeéericamente la
severidad, ocurrencia y deteccion de cada uno de los modos de falla potenciales,
adicionalmente se establecieron una serie de controles y métodos para facilitar la
deteccion oportuna de cualquier falla.
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Los nuevos FMEA, cuentan con un nuevo enfoque en cuanto a la deteccion, ocurrencia
y severidad de los modos de falla potenciales, con la finalidad de controlarlos.

12.5.2 Vinculacion con los planes de control

La estructura de los FMEA's (Modos de fallas criticos, causas y controles), estuvieron
implicitos en los planes de control, esta aseguro que se gestionen correctamente los
riesgos potenciales de forma oportuna.

Ademas, esto alineo la documentacion acorde al cumplimiento de la normativa que
establece la industria automotriz y su fiabilidad con el proceso actual de proceso
productivo, mitigando riesgos y garantizando la mejora continua, la eficacia de los
procesos y la satisfaccion del cliente.
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Figura 5. 17 Aprobacion de actualizacion

Fuente: Sacred Mexicana S.A. de C.V

Cada FMEA, fue revisado a detalle y aprobado por los lideres y téecnicos de cada area,
previa a su liberacion al proceso, esta nueva estructura del FMEA servira para asegurar
un mejor control del proceso y como referencia para planificaciones futuras.
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12.6 Planes de control

La actualizacion y modificacion de la documentacion consistia en el establecimiento de
nuevos planes de control que fuesen congruentes y fieles a los requisitos definidos dentro
del analisis y modo efecto de falla, en conjunto a la informacién documentada de la No
conformidad No. 2), por ello, el rediseno realizado en el (FMEA, CP y DF), para ciertos
numeros de parte, las cuales, por razones de privacidad no es posible hacer mencion,
se efectuo para corregir las diferencias encontradas, en contraste con el flujo de proceso

real, garantizando su fiabilidad con la realidad.

12.6.1 Puntos que cubrir dentro de la No conformidad No: 2

» El proceso de produccion, la estacion de ensamblaje incluia sensores para evitar
el ensamblaje incorrecto de las piezas, mismo que se evalua con la lista de
verificacion poka-yoke. para confirmar el funcionamiento correcto del dispositivo,
sin embargo, este control no estaba documentado en CP y PFMEA.

» En una de las operaciones que define el FMEA, indicaba dispositivos de pesaje
como metodo de validacion, el cual no es preciso con el proceso real.

» Diferencias entre las especificaciones criticas (CTQ’s), definidas en el CP.

» Diferencias entre el numero de secuencia de actividades en CP, FMEA y DF.

» Diferencias dimensionales en el proceso de mezclado (Largo, ancho y espesor de
la banda elastica, sin un dispositivo de validacion o prueba), ademas de
Inconsistencias de temperatura de calentamiento del caucho, para la adicion de

Sus componentes quimicos.
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12.6.2 Analisis de causa raiz (5 Porqués)

Ocurrencia:

1. ¢Porqué? - El plan de control no es consistente con el FMEA.
2. ¢Por que? - Porque los datos que se muestran en el plan de control no

corresponden con el FMEA.
3. ¢Por qué? - Porque no hay comprobaciones después de que comienza la

produccion en masa.
4. ;Por que? - Porque no hay documentacion en el procedimiento APQP ni en las

auditorias de proceso que indiquen que los documentos del proceso deben
coincidir, no se detecta la causa del plan de control y el PFMEA.

Respuesta:

1. ¢Por quée? - No se detectaron inconsistencias en el plan de control contra el
PFMEA
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2. ;Por quée? - Porque no esta documentado en el plan de control ni en el
procedimiento APQP
3. ¢Porque? - Porque la auditoria de proceso no incluye una comprobacion cruzada

del FMEA, el plan de control y el control de flujo de proceso.

La reestructuracion de los nuevos planes de control demostro estar vinculados a los
modos de falla, controles y acciones recomendadas en los FMEA. Esto aseguro la
alineacion entre la identificacion de los riesgos potenciales y las actividades de control,
los cuales sirvieran como referencia para futuros proyectos. Se respeto la metodologia
de los planes de control (Nivel de sistema, subsistema, pieza/componente), con el fin de
cumplir con los lineamientos de la IATF y resolver las inconsistencias definidas en la no

conformidad.
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12.6.4 Definicion de caracteristicas clave

Se definieron y actualizaron las caracteristicas clave (CTQ) del producto y del proceso,

asi como sus requerimientos y caracteristicas.
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12.6.5 Metodos vy dispositivos

Se especificaron meétodos de inspeccion, equipos de medicion y dispositivos de prueba

de error (Gauges, poka-yoke, basculas, durometro, micrometro, entre otros), calibrados

para monitorear cada CTQ.
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12.6.6 Identificacion de responsabilidades

Cada plan define roles, responsables, documentos y meétodos documentados para

ejecutar inspecciones, disposicion de material no conforme, acciones correctivas,

etcetera.
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Los nuevos planes de control fueron validados por los departamentos de Ingenieria,

Calidad y Produccion antes de su liberacion oficial, esta renovada documentacion,

enlazados con los FMEA's, para un control eficaz de los procesos, asegurando la calidad

de los productos y satisfacer al cliente.
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La estandarizacion de estos planes de control representa un componente clave para

resguardar la calidad del producto y del proceso productivo en Sacred Mexicana. Pues

en estos vinculan las actividades de prevencion, deteccion y reaccion ante potenciales

iIncidentes que pudieran materializarse durante la produccion, esta informacion

fortalecera la capacidad de entregar consistentemente productos y servicios que

cumplan con los requerimientos aplicables del sector automotriz.
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12.7 Instrucciones de trabajo estandarizadas

Una vez definidos los procesos y planes de control asociados, el siguiente paso fue el

desarrollo e implementacion de instrucciones de trabajo visuales y de control de

operacion.

12.7.1 Ayudas visuales

Se adecuaron ayudas visuales, simples, en remplazo de documentacion extensa y

formatos confusos. Adjunta evidencias de los siguientes puntos.
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PFazo . Doopuds dobheris oprimir @l bBordan wesrde, ubbicado st lado derscho ol

et Ievearilhn, pars dar reichoe S0 ChCho TS O S 0ider

Fots. Bl proed fo - ST O T, Do b o o BT 35 o S0elT 30 3 e Tl T e i
P Ca R fla PR Cldn y iTeslcle o Da A EdCiad 13 siguslenile seCiserel la ol

e e ey [ P T R ]

FPazo & Una wver toerminedo ol cicio de inyeccion, se abrira o moide sutomaticamentes con o peera yo vulcanizads, necosrtorss posiciconar o meosos de moide poars poder eotirar la BFM (nucieo) gue contsone o peera,
wad @il jaldnadolo hacis afuers, hasts of Tope de b Fmeds peosddioreedl Aueeyamenle & segumda miest beo y cobodarbe denreo del ol de. haita su ope, uns yoF realiedo sae procese, deleesas de ce@uir Auey@mee e ol pacs F

w 3 para naciar otra wer el cxcio, (Secuerscis S ml 12)
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1 -RDTAS O FISLIRRAS
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METODO DE TRABAJO

Pazo 1, Lina vor rectirado o nucloo ded el oa oo b plosra
wisboan iz ads, deberas posicionsiho & wna Sturs gue ces Tavoraisle,
cara raslizar o procesos da rebsbesdo o eliminacion del oxcedente
li= Fuusles [lrmmgen L)

Faso . (ke bheran de identificear & huls secedents de o strepeadorss,
uhicados en la parte medis de os nuocleos pars despuass jalarios
Suawermefile v poderlss retiray [lrmagen )

Paza 3. Similar &l pasco 2, deberan de ubicar 3 relirer el sececlents
e bon lsterales de s piegs, sstos flensn umss oresjas
sobresalienues en la ponae medis, gue al igual gue los

atrapadores, deberas jalar suaweimonibe para rotiearios.

Pasa 4. Linag vwei terrmibnads de rebabeoar las piocias, tomaras la
horremisnte de desmoldes, conectedn y ubicadn on I porte trazsera de
I rrean de lae BPMN v i coloomras on uno de oe sxtremos del nacieo
PAOT @, ELTa FErrar e nTa The s win e uafo Cabve al et 3o W unas sineas

T T LT

{irmager )

Fass 6. Finalmoento, debords de sujotar las plrcas
Pass 5. Deboras de abrir la pires supericor del cabeseel de la berremienta de firmeamento v prozionar ol pedal ubicado on la parts

deasmoidec (Imagen 3] & ntroduciris cuidsdossments dentro de s separscicam maxddis Bajs de la mosas de lae BPN oo ) e pars
antre e naclhes v la pieza vulcanizad a [imagen &)

lisarar la preacider da airs gus ayudars a dasprenmdsss
L priems s el nuclecs. (Imagen 7)
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METODO DE TRABAJO
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MNota: La pacia en la parte lateral teene el excedente del punto de

Faso 1 ':‘:"""::.m" """""t':‘:“" "'L‘“:" . A . E e A Iy ECCion, quee &3 propio del mokde, Te B INNeCEsario, por b Pasa 2. ehards TOMar unas Tiperas, ¥ cormar Rasta su Dass sTe e
T - d-.'"_-'ﬂ n o, Sebara el - 1- ey gue deberan de cdentificario para poder retirareeilo, contmos en =0 afe Fiile, [(Imagers 2 oy 3]
e trabajs paras imnciar con el proceso de inapeocisn
pano Mo ¥ {(magen 1)

—

Frecudsnles, deberds sjacular & plan de reaccidn. [Iimagen 4 v 5)

Pazo 3. Fimalmente, e realiraras algunas pruaschas & nspeeccions s visuabes para descartar que 3 peera
ML) tergs Defectoz [Fopecificados en el documento), @n cozo de pressntarne slguna anarmalis P I E Z A D K / P I E Z A N G
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PARE PROCE S0
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Faaso F, Deberas validar gues & sntambls de s sbraradera s cormacto
Faso 1. Uine wery heys teErmiinessdo &1 procsso o inapecooion de las piesras, ddebhasrds
i bl i s i i il Rl FIOTE . Las abvazaderat poseen dos onifons & s CosTackes de Tara s diferenTes, und mas grande gue otro (magen E), i
z s sy i) il e la pie s, poses wnos selisntes [(Tape) de difersnies groscor [magen 3], tu irabajo serd esntonces walidar oqus
ambos taps sctdn slinosdos scords s s temafio, con los orifickos o la sbhraradors [Irmeagee 8)-

E

Fazo 3. Lina woy hays sorminado ol procoes de aneasmible de abhrasroadoras doborac coolocsrise omn ol carrao
wir graCwR ¥ - gy @l

TABLA DE DEFECTOS GEMERALES PLAN DE REMAC CIOMN
1. -ROTAS O FISLRAS 2 -AMPOLLAS O GRUMGE 1 -DEFORMIDAD (CRUDA) 4. -SOEREMOLDES O VULCANZADC EamE
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METODO DE TRABAJO

Paso 1, Plezs terminads cormectamente

J.‘ .'I.

A = b} %
RN
- . " y
-

Pais 2 Lina vey hayas inypeccionado La peeera oy wabiclacdo gues g ssiado e aceptable. delbeerbas colocarlas dentro ods las
charolas del carmito para poit curado [Imeagen 1), coleccandos wn otal de 99 pderas terminadas (OK) en cada charocla
imamgen X)), on une organizacion de 9 = 11 plezas. |
Nota: Un carro completo teme una capacidad (12 charolas) maxima para 1,188 piceas [DE]) votales_

MNots: Post-curads 4 haras a 1757

FL&:- L F&0- FLO653 [ ]

SALRED

Paaa 3. Une weE gue errvies 9] carrm de poal -curisds de el ares de hormos, subd delber i de contar com su placa de

dentificacicn pare sate referencis PLESE —h +H

TABLA DE DEFECTOS GENERALES PLAMN DE REACCICIMN
1 -FOTAS O FERURAS 2 -ABAPNCEL AT O RRIUIBATHS 3 -CHE F RSO ATS RIS i BB E TH DHET O WL S AT AR m
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P -PUNTOES D YR COHONUAL TOES O PERF ORADCS) B -CAMME TIRONS M | TASADMIS CF BUAL FEE PLAPEE AR S T ESPEHE

FUNTOS CRITICOS DE INSPECCION

FRECUENCIA PECCIOMN METODD DE | 2 CONTRAMEDIDAS EN CASD DE UNA |
ITEM DESCRIPCIOMN CLASE DE HORMA DE INS CONTRCL BITUACI N A RNCHRM AL
1 PIELAS [ ) 1O CFEFELC TS MAHCIALR IS EM LA TAEN A WIS LA O C oAR EM CSANSA FLAFAMLLS

EQUiFO DE SEGURIDAD
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[ N o Tt

GUAMTES TAPONES ALICHTINVGS
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FECHMA DE REW. DRO924

FECHA DE EMISION OGOSNZ4S

RESFOMNSADBLE

TMIDAUEST LALLM O ]

REFERENCIA CLIENTE
e ]

REFERENMCA SACRED

Figura 5. 63 Hoja de control de proceso (Nuevos proyectos) Cont.

Fuente: Sacred Mexicana S.A. de C.V

CLIENTE

ERAPACHIE

HCP

HOMRBRE DE L&A PIEIA

260 T

AUTORED |

e et ot 5 T i G S T ot P I,

UL T IS,

R S DD 024
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Mote

s [lrnagen A)

Fass 1. Una ver haya tormenado ol proceso de post -cwrado, dobeoras de almaconar las pieras doftro de wns caja A-10 (imeagen 2], doe une on wna, hasto completar una primera cama con 33 pioctas en botal, como as muestra on

La piara debera ir asdorrddada oo |a abraradeca hacia abajo (meagen 1) al moameenio de eolos arla dentrs de la cajas &-10

PFano 2 ezpues de haber reshrado is primers cama con 10 peoras
smnrmmiblsds=, sirmiilsr sl paso 1 debherds des reslizar ones cegpuncs
CaaiiiE, Taimibidn 06 33 pleFas @nsammbDladas, Cobbearedod S & Ooiivee O

las pereaviamsnis colooadas, procurarndos gass eulas saidEm

correctarmente alinssdss, [lmegen 4).

Paso 3. Bepetwras roervesments = pase 2, poars realicar una tErcer w cusrts
cEma, cads uns con 11 pierass sneamblsdss, snes wobrs oes olras, para das por
complers & lensdo o 163 cajas. (iMmagan s v & L

Fass 3. Deberdas seguir de Mforma contiria los pasos . 3 para =l
llmnndo de ine cejas, fimalments, pars desr por conciums in
penracion, deberas de colocar eobre una Tarirma sencilla wn ot
e PO Cajan, £ B Cajas paor Cama [imagen Ty Ol Carmat s,
wia scabrra cira ssn Larima senc e .Irn.-‘-n |j.
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TABLA DE DEFECTOS GENERALES ] m%
N -FROYT A O R T RN LA O PR R e e T e TeRa= N e T R T s e el s Rl Tty ANE
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FFLMTOS DE IMYECCHMURL TOS O PERFORADCS ] B -CAARE TROSE MG | TAPADCES O bAl REBAREADMIS ) LA Sl DEL PROBLE M&S |
PUNTOES CRITICDE DE INSPECCHMN LAY - OUT
T e | o o | PRECUERCIA DE METODO DE | CONTRAMEDIDAS EN CASO DE URA |
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Falta de material

=

Hule danado o roto

Taps deformes o desfasados

|
G

Hule crudo

Grumos o ampollas

Sobremoldeo

Abrazadera mal ensamblada

i |

Pieza OK

TABLA DE DEFECTOS GENERALES

1.-HROTAS O FISURAL
S-REBABAS (DENTRD DE LA PIEZA-SUEL TAS EMN CAJAAL TAS O PFEGADAS EMN FIEZA)
T<FLINTOE DE N ECCIONAL TOS O PERFORADDE)

B.-HNAME TROS MG (TAFADDE O MAL REBARE ADCHS)

PLAN DE REACCION

Z-AMPOLLAS O GRUMOS  3-DEFORMDAD (CRUDA}]  4.-SOBREMOLDED O VULGCANIZADO
E-LABIOS PEGADOS (EXCESO DE PEGAMEMNTO) LLAME

A SU LIDER O SUPERVISOR

LA SOLUCION DEL PROBL EMA,

PUNTOS CRITICOS DE INSPECCION

FRECUENCIA DE METODO DE | CONTRAMEDIDAS EN CASD DE UNA |
W]  DESCRIPCION ot INSPECCION koo st st CONTROL SITUACION ANORMAL
1 PIEZAS ™ 100% DEFECTOS MARCADOS EN LA TABLA VISUAL COLOCAR EN CAJA NARANIA

EQUIPO DE SEGURIDAD

BOTAS DE SEGURIDAD MAMNGAS GUANTES TAPONES AUDITIVOS LENTES

[
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SA‘_:RED PESAJE NUEVOS PROYECTOS FWorldwideElastonver Partrier

FECHA: 11-Nov-24 REALIZADO POR: Insdustrializacion
REFERENCIA EXTERNA PROYECTO: _
REFERENCIA INTERNA, CAVIDADES: 8 Cav
TIPO DE MOLDE — PROTOTIPO 7] SERIE HULE: e
PESAJE POR CAVIDAD (SIN ENSAMBLE) PESAJE 1 PESAJE 2 PESAJE 3 PESAJE 4 PESAJE 5 PROMEDIO
CAV. 1 01259 0.126g 0.125g 01259
CAV. 2 0.126 g 0.126 g 0.126 g 01269
CAV. 3 0.125g 0.125g 0.125g 01259
CAV. 4 0.125g 0.125g 0.126 g 0.125g
CAV. 5 0.125 g 0.125g 0.125g 01259
CAV. 6 0.125g 0.125g 0.126 g 01259
CAV. T 0.125g 0.125¢g 0.125 g 01259
CAV. 8 0.125¢g 0.125 g 0.125 g 0.125g
SUMA 1001g | 1002g | 1003 g 0.000 g 0.000 g 1002 g
PESO PROMEDIO DE CADA PIEZA SIN ENSAMBLE (CALCULADO) 0.125g
PESO CANTIDAD DE L
PESO TOTAL DE PIEZAS TIPO DE CAJA | ESTIMADO PIEZAS POR PESO PROMEDIO X PIEZA COMPLETA (KG)
SIN ENSAMBLE POR CAJA (CAJA) CAJA
A-10 06259 56 Piezas 0.125g 7.639Kg

APLICABLE SI1LA REFERENCIA (PIEZA) POSEE INSERTOS

PESAJE POR CAVIDAD (ENSAMBLADAS )| PESAJE 1 PESAJE 2 PESAJE 3 PESAJE 4 PESAJE 5 PROMEDIO
CAV. 1 0.156 g 0.156 g 0.154 g 0155 g
CAV. 2 0.155 g 0.156 9 0.156 g 0156 9
CAV. 3 0.156 g 0.156 g 0156 g 0.156 g
CAV. 4 0.156 g 0156 g 0156 g 0156 g
CAV. 5 0.155 g 0.156 g 0.155g 0155 g
CAV. 6 0.155 g 0.156 g 0.155 g 0155 g
CAV 7 0.155 g 01559 01559 0155 g
CAV. 8 0.155g 0.156 0 0.156 g 0156 g
SUMA 1243g | 1247g | 1243g 0.000 g 0.000 g 1244 g
PESO PROMEDIO DE CADA PIEZA ENSAMBLADA (CALCULADO) 0.156 o
- CANTIDAD DE
PIEZAS POR PESO PROMEDIO X PIEZA PESO DE CAJA
PESO TOTAL DE PIEZAS TIPO DE CAJA E?;':“'";'” CAJA ENSAMBLADA COMPLETA (KG)
ENSAMBL ADAS POR CAJA e ENSAMBLADAS
A-10 0625g 56 Plezas 0156 g 9,335 Kg

OBSERVACIONES:

Facha de revision: 31-Oct-2024 Fecha de emision: 25-0ct-2024 Resp: Industrializacion

..____.. ARG e rv e i was ﬂ. O TN e vyl TErE T I-F'If_lL!:'.‘l.l'}i'

Figura 5. 67 Hoja de pesaje (Nuevos proyectos)

Fuente: Sacred Mexicana S.A. de C.V.
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SALRED PESAJE NUEVOS PROYECTOS ForidmideElstome Parter

FECHA: 25-0ct-24 REALIZADO POR: Insdustrializacion
REFEREMNCIA EXTERNA: PROYECTO:
REFERENCIA INTERNA CAVIDADES:
TIPO DE MOLDE 1 HULE:
ITEM PESO ESTIMADO
FPESO MOLDEADA COMPLETA 1053 g
PESO TODAS LAS PIEZAS 1.002 g
CANTIDAD DE CAVIDADES 8

PESO NETO PIEZA (CALCULADO) 0.1253 g

PESO BRUTO PIEZA (CALCULADO) 0.1316 g

TOTAL REBABA (CALCULADC) 0.0510 g

OBSERVACIONES:

Fecha de revision: 31 Oct-2024

Fecha de emision: 25-Oct-2024 Resp: Industrializacion

Eﬁﬂ Traduisoey

Figura 5. 68 Hoja de pesaje (Nuevos proyectos) P2

Fuente: Sacred Mexicana S.A. de C.V.

127


https://v3.camscanner.com/user/download

SALRED HISTORICO DE MANTENIMINETO DE MOLDE e —
& PREVENCION DE DEFECTOS
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Figura 5. 69 Historico de mantenimiento y vida de molde

Fuente: Sacred Mexicana S.A. de C.V.

ﬂﬂiﬁb Anexo 2 (Barrenado) - IA_RED ~ Anexo 2 {Ea rrenado) S

Ra lereincis Clsinie: Chigmte R alias: Sammum | A, | Yareli M, Raleranciy Cliink: Clhiarbi Realiza: Samusl A&, ['Yareli M,
Heferencia Sacred Frensa: Fec ha 13-Sep-24 Retere e 1a Sacred Fecha 13 Sep-24

Hallazgo (Barrenado para salida de aire en Cavidad 7) Hallazgo (Barrenado para salida de aire en Cavidad T)

Reparacion y Barrenado para salida de

Falta de salida de aire en la cavidad 7 ﬁmm!‘aﬁdﬂ?
[Reparacidn Moldtek) {Reparacidn Maldlek)

Figura 5. 70 Historico de mantenimiento y vida de molde. Anexos

Fuente: Sacred Mexicana S.A. de C.V.
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SALRED Anexo 3 (Ajuste de cortegomas) == ﬂ[__R.Eb Anexo 3 (Ajuste de cortegomas)

Referencia Cleinte: Clienie: Realizo: Samuel A. | Yarel M. Referencia Cleinte: | Cliente: Realizo: Samuel A/ Yareli M.
Ruefemncia Sacmed Prensa; Facha 13-Sep-24 Referencia Sacred Prrenesa; Ficha 13-5ep-24
Hallazgo (Reparacion y ajuste de cortegomas para cavidad 3) Hallazgo (Reparacion y ajuste de cortegomas para cavidad 3)

Cortegoma ajuste CAV S

Cortepoma del 0 CAV 5
. - [Reparacion Moldtek)

[Reparacion Moldtek)

e $

Cortegoma ajuste CAV 5
[Despues de corrida para validacion)

Figura 5. 71 Historico de mantenimiento y vida de molde. Anexos

Fuente: Sacred Mexicana S.A. de C.V.

S [ ED FORMATO PARAVERIFICACION DE POKA-YOKE

_ ESTADO DE POKAYOKE UBICACION
EBEFERENCIA

OPERACION OFERADOR DEL DE TURNO
A FALSD B FALSO 0K o NOOE e EP{] 1 -J'r
FECHA

MES HOVIEMBRE

PUNTOS DE VERFICACION DE POKA-YOKE

FRECUENCH i p 1| 4 5 | & I | 5 J10 i1 1213 )14 |15 |26 | 17 | 18 | 15 | 2b | M | 32 | 23 | 24 |25 | M |27 | M ||| N

HICKD

T AL

HICKY

T AD

NICK

HICKY

MET AD

HICK

T AL

NICKY

Figura 5. 72 Formato de verificacion de Poka-yoke

Fuente: Sacred Mexicana S.A. de C.V.
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12.7.2 Validacion con lideres y operadores

Operadores y lideres de departamentos validaron las ayudas visuales, asegurando su
funcionalidad hacia la captura de los detalles criticos del proceso real.

12.7.3 Integracion en sistema

Los nuevos formatos y ayudad visuales estan previos a integrarse dentro del sistema
documental de la organizacion, para establecer su formalidad, asi como actualizarlas y
auditarlas periédicamente basados en los nuevos requerimientos y mejoras, gracias a
esto, las ayudas visuales constituyen una herramienta valiosa para el aseguramiento de

la ejecucion y consistencia de procesos criticos de manufactura y calidad.

12.7.4 Trabajo multidisciplinario

Por parte de todo el equipo multidisciplinario, se asignaron roles para el seguimiento de

la documentacion PPAP descrita:

» Estructura operacional definida para lideres de ingenieria, Calidad, Manufactura,
etc.

Roles y responsabilidades claras para asegurar la alineacion y avance.
Seguimiento semanal con cada equipo especializado via reuniones de estatus.

Toma de decisiones criticas y aprobaciones requeridas.

Y V ¥V V¥V

Coordinacion de recursos y planes de accion correctiva/preventiva.

La correcta gestion por parte de del equipo multidisciplinario garantizo la consistencia y

solidez técnica de todos los procesos generados.

12.8 Auditorias y revision de documentos

Se integré un programa de auditorias y revision de documentos para avalar la efectividad

de lo generado a lo largo del proyecto.

» Auditorias internas periodicamente en planta.

» Check-list detallados para verificar las metodologias y el control de cambios.
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» Documentacion de los hallazgos y seguimiento de no conformidades.
» Reuniones de seguimiento para propuestas de mejora y actualizacion de
documentacion.

» Aprobacion con firmas requeridas y parte de responsables.

Estos resultados demostraron que Sacred Mexicana S.A. de C.V. no solo focaliza sus
esfuerzos para lograr la eficiencia operativa actual, sino que también cuenta con la

mentalidad de evolucionar y mejorar continuamente su sistema de calidad.

CAPITULO 6: CONCLUSIONES

13. Conclusiones del Proyecto

Durante la estancia en Sacred Mexicana, misma en la que se estuvo trabajando el
proyecto de mejora, se buscaba resolver el problema de las inconsistencias encontradas
en la documentacion involucrada en los procesos de produccion, la cual impactaba
negativamente la calidad de los productos, la eficiencia operativa y en consecuente la

satisfaccion del cliente.

Es gracias al apoyo del equipo multidisciplinario y la constancia del residente, que se
logréo estandarizar completamente toda la documentacion clave de los procesos
productivos, tales como: Analisis de modos de falla, Planes de control, Ayudas visuales,
diagramas de proceso, documentacion para la validacion de la produccion, entre alguna
otra documentacion adicional, analizandola rigurosamente cada documento,
garantizando que estos fueran aprobados dentro del programa de auditoria y por
consiguiente cumplieran con las distintas normas automotrices y los requisitos

especificos del cliente.

Llevarlo a cabo fue una tarea compleja, las metodologias aplicadas (PDCA) en funcion
de corregir las inconsistencias de cada documento, mientras alguno de los involucrados
no tenia definido la forma de trabajo, limito ciertas operaciones y funciones del proyecto,
sin embargo, el equipo logro integrarse de forma correcta, permitiendo poder plasmar y

cuantificar las capacidades reales de los procesos, implementar controles preventivos
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vinculados a los modos de falla criticos, facilitar la consulta y flujo de la informacion de

los documentos, estableciendo una cultura de mejora continua para toda la organizacion.

Adicionalmente, toda la adecuacion de la informacién técnica clave de procesos permitio
a la organizacion cubrir el registro de No conformidades, manteniendo sus operaciones
bajo el estandar automotriz mundial IATF 16949, garantizando su trazabilidad y diseno
para futuros proyectos englobando las lecciones aprendidas.

A grandes rasgos, este proyecto sento las bases para que Sacred Mexicana S.A. de C.V.
desempene correctamente sus operaciones, bajo el estandar de la industria automotriz
y especificaciones del cliente, mitigando riesgos operacionales, de calidad y de diseno,
optimizando costos y por consiguiente posicionar a Sacred Mexicana como un SOcCIO

confiable para esta industria.
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CAPITULO 7: COMPETENCIAS DESARROLLADAS

14. Competencias desarrolladas y/o aplicadas

» \ision integral de procesos

v Reforcé una perspectiva integra de la cadena de valor y su interrelacion entre
las diversas funciones para asegurar la calidad del producto.
v' Consolidé una vision clara de los procesos criticos, analizando detalladamente

todas las operaciones, recursos, controles e interacciones involucradas.

» Trabajo multidisciplinario

v' Coordine de forma efectiva mis esfuerzos a la par de los equipos funcionales

tales como: Ingenierias, manufactura, calidad, mantenimiento, compras, entre

otras.
v Facilité la realizacion de sesiones proactivas con el fin de realizar un analisis

tecnico, para la resolucion de problemas entre las diferentes especialidades.

» Metodologias de calidad

v Implementé metodicamente metodologias APQP, PPAP, FMEA, apoyo MSA,

entre ofras.

» Analisis de causa raiz

v' Desarrollé y enfoque técnicas sistematicas para la identificacion de causa
raiz, mediante técnicas 5 porqués, AMEF, etc.

v. Documenté el analisis y esfuerzos de los diferentes equipos
multifuncionales, en materia de la mejora continua y preservacion de la

calidad.
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» Estandarizacion de procesos

v' Disené e implementé instrucciones de trabajo estandarizadas y simples,

ademas de ayudas visuales importantes para distintas actividades de la

empresa.
v' Validé los estandares en piso, con operadores y lideres, facilitando su

establecimiento dentro de los procesos.

» Auditoria

v' Ejecuté programas de auditoria interna, basado en estandares

automotrices.
v Evalué actividades de forma objetiva, descartando las posibles

desviaciones en el proceso y recomendé acciones correctivas.

» Manejo de cambios y documentacion

v" Administre el control de los cambios de revision y aprobacion de la nueva

documentacion.
v Corrobore la integridad, trazabilidad y acceso a la informacion técnica de

proceso.
» Liderazgo
v’ Participe y coordine esfuerzos de forma efectiva con los diversos equipos

multidisciplinarios.
v" Facilite sesiones de analisis y toma de decisiones de forma objetiva.
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CAPITULO 9: ANEXOS

16. Anexos

Figura 9. 5 Capacitacion de proceso

Figura 9. 6 Capacitacion de proceso
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Figura 9. 9 Capacitacion de proceso Figura 9. 10 Capacitacion de proceso

Figura 9. 11 Capacitacion de proceso Figura 9. 12 Capacitacion de proceso
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Figura 9. 14 Capacitacion de proceso

Figura 9. 17 Capacitacion de proceso Figura 9. 18 Capacitacion de proceso
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SACKED MEXICANASE

Figura 9. 19 Placas de Post Curado fabricadas Figura 9. 20 Gauge de prueba realizado

Los presentes anexos muestran de forma detallada y visual evidencias que respaldan el
tiempo de formacion, capacitacion y participacion, las cuales fueron clave para una
mayor comprension del proceso, en contraste con la metodologia descrita a lo largo de
este documento para la transformacion y optimizacion del sistema de gestion de calidad
en Sacred Mexicano, finalmente se anexan a su vez formatos adicionales, que
complementaran aspectos de este proyecto.
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#WorldwideElastomerPartner
9 SACRED MEXICANA SA DE CV

Av San Francisco de los Romao Pte 401 - Parque Industrial San Francisco
SA.[RED San Francisco de los Romo - 20355 Aguascalientes, Ags — Mexico
‘C +52 (449) 929 20 26

A

= contact@sacredgroup.com — www.sacredgroup.com

-

26 de Agosto de 2024

Aguascalientes, Ags.

Asunto: CARTA DE ACEPTACION DE RESIDENCIAS PROFESIONALES

C. Dr. Jorge Ernesto Olvera Gonzalez
Director del Instituto Tecnoldgico de Pabellon de Arteaga

C. MC. Angie Jhoanna Zamora Lopez
Jefa del Departamento de Gestion Tecnoldgica y Vinculacion

PRESENTES.

Por medio de la presente, confirmamos que aceptamos al C. César Guadalupe Garay
Aguilera, con numero de control 201050264 y NSS 44170201030, alumno de la carrera de
Ingenieria Industrial Mixta, para que realice sus actividades de residencia profesional,
cubriendo un total de 500 horas, a partir del 26 de agosto de 2024 hasta el 26 de diciembre
de 2024, en un horario de 7:00 a.m. a 4:30 p.m. Al concluir, se le expedira la constancia
correspondiente.

Estara directamente asesorado por su servidor Ing. Jorge Sabino Noriega, desarrollando el

proyecto “Actualizacion y optimizacion de la documentacion para el proceso de
aprobacion por partes (PPAP) y aseguramiento de la calidad en Sacred Mexicana S.A.

de C.V.”

Agradecemos anticipadamente el apoyo brindado y aprovechamos para hacerle llegar un
cordial saludo.

ENTE

ING. JORGE SABINO NORIEGA @
RESPONSABLE DE INGENIERIA

®
SACRED MEXICANA S.A. DE C.V.  VEXICANA

RFC SME 010619 ISO

%=y Automotive
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Formato para Carta de Presentacion Y| Cédigo: TecNM-AC-P0O-004-03

Agradecimiento de Residencias Profesionales por| Al
competencias. Revision: 0

Referencia a la Norma ISO 9001:2015 7.5.1

Pagina: 1 de 1

Departamento: GESTION TEC. Y VINC.
No. de Oficio: DGTV/ 1041

ASUNTO: PRESENTACION DEL ESTUDIANTE Y AGRADECIMIENTO

PABELLON DE ARTEAGA, 28 DE AGOSTO DE 2024

Jorge Sabino Noriega
Responsable de Ingenierias
Sacred Mexicana S.A. de S.V.

PRESENTE:

El Instituto Tecnol6gico de pabellon de Arteaga, tiene a bien presentar a sus finas atenciones a C. Garay Aguilera
Cesar Guadalupe , con nimero de control 201050264 de la carrera de Ingenieria Industrial Mixta, quien desea
desarrollar en ese organismo el proyecto de Residencias Profesionales, denominado ”Actualizacién y optimizacion
de la documentacion para el proceso de aprobacion por partes (PPAP) y aseguramiento de la calidad en Sacred
Mexicana S.A. de C.V.” cubriendo un total de 500 horas, en un periodo de cuatro a seis meses.

Es importante hacer de su conocimiento que todos los estudiantes que se encuentran inscritos en esta institucion

cuentan con un seguro de contra accidentes personales con la empresa THONA Seguros S.A. de C.V., segln pdliza
AP-TEC-031-03 e inscripcion en el IMSS.

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

Al vernos favorecidos con su participacion en nuestro objetivo, s6lo nos resta manifestarle la seguridad de nuestra mas
atenta y distinguida consideracion.

ATENTAMENTE:

Excelencia en Educacion Tecnologicaes
“Tierra Siemnpre Fértil"s

/ . XI(.’J
VAR 4 ). oot

ANmﬂ;;f ' ﬂA’imdﬁéLLépez
JEFA DELDEPARTAMENTO DE GESTION TECNOLOGICA Y VINCULACIO

@) EDUCACION | .oz

INSTITUTO TECNOLOGICO DE PABELLON DE ARTEAGA

DEPARTAMENTO DE CESTION TECNOLOGICA
¥ VINCULACION

TecNM-AC-PO-004-03 Rev. 0
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#WorldwideElastomerPartner
0 SACRED MEXICANA SA DE CV

Av San Francisco de los Romo Pte 401 - Parque Industrial San Francisco
San Francisco de los Romo - 20355 Aguascalientes, Ags — Mexico

“ +52 (449) 929 20 26

AA

L contact@sacredgroup.com — www.sacredgroup.com

-

26 de Diciembre de 2024

Aguascalientes, Ags.

Asunto: LIBERACION DE RESIDENCIAS PROFECIONALES

C. Dr. Jorge Ernesto Olvera Gonzalez
Director del Instituto Tecnoldgico de Pabellon de Arteaga

C. MC. Angie Jhoanna Zamora Lopez
Jefa del Departamento de Gestion Tecnoldgica y Vinculacion

PRESENTES.

Por este medio, informo a usted que el C. César Guadalupe Garay Aguilera, con
niimero de control 201050264 y NSS 44170201030, , alumno de la carrera de Ingenieria
Industrial Mixta, concluyo satisfactoriamente su periodo y actividades de residencias
profesionales en esta compafiia con un total de 500 horas durante el periodo comprendido
desde 26 de agosto de 2024 al 26 de diciembre de 2024, desarrollando el proyecto:
“Actualizaciéon y optimizacién de la documentacion para el proceso de aprobacion por
partes (PPAP) y aseguramiento de la calidad en Sacred Mexicana S.A. de C.V.”

Agradecemos anticipadamente el apoyo brindado y aprovechamos para hacerle llegar un
cordial saludo.

ATE NTE

ING. JORGE SABINO NORIEGA
RESPONSABLE DE INGENIERIA
SACRED MEXICANA S.A. DE C.V.

RFC SME 010619 IS0
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