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CAPITULO 1: PRELIMINARES
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hubiera sido posible.



1.2. Resumen.

Suncall Technologies de México es una empresa de inversion japonesa, esta se ubica
en el estado de Aguascalientes y tiene un periodo de 6 afios en el pais, es una inversion
relativamente joven.

La empresa se dedica al tratamiento térmico del acero, asi como a la fabricacion de ring
gear, el cual éste Ultimo es un aro dentado que tiene la funcidén de arrancar el automovil
cuando la llave gira.

Cuando el ring gear se procesa pasa por diferentes operaciones: anillado, soldadura,
dimensionado, dentado, biselado y templado, el cual cada proceso afiade algo de valor
al aro para que al final el resultado sea el que el cliente necesita.

A lo largo de este periodo, se han tenido problemas con el ring gear, ya que en los
diferentes procesos y debido al desgaste natural de los herramentales, asi como al clima
y mano de obra, se presenta un problema principal, el estudio estadistico de reduccion
por proceso no esta estandarizado y, por ende, no se realiza cuando se debe, no se tiene
definido un responsable y este genera un alto indice de desperdicio gracias a que las
caracteristicas a medir se encuentran fuera de especificacion al finalizar los procesos
para la produccién del aro dentado.

Los datos recabados para localizar el principal problema del desperdicio fueron
proporcionados por el area de calidad y por el departamento de produccion, en el cual
se observa que el didmetro interior NG es el principal defecto presentado en la empresa
en el aro dentado y, por ende, el que mayor pérdida monetaria representa en la empresa.
Después de recabar dichos datos con produccion y calidad, se investigé la causa raiz
del problema mediante un 8D y un 5 ¢ por qué?, al igual que se propusieron acciones
correctivas para eliminar la causa raiz.

Los resultados de la investigacion y las acciones correctivas se encuentran en este
trabajo, mostrando todo el desarrollo de dicha investigacion, la disminucién de
desperdicio fue evidente ya que se monitore6 los meses posteriores a la problemas de
las acciones correctivas y se obtuvo un resultado positivo y satisfactorio para la empresa

Suncall Technologies de México.
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CAPITULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO.

2.1. Introduccién.

En el reporte que a continuacion se muestra, y el cual se llevé a cabo en la empresa
Suncall Technologies de México que esta ubicada en el estado de Aguascalientes Ags.
en el municipio de San Francisco de los Romos.

Se trabajé en conjunto con el departamento de produccion, con el departamento de
calidad, laboratorio y control de produccién con la estandarizacién del proyecto estudio
de factor de reduccién por proceso RG (Ring Gear).

Dicho proyecto consiste en la medicion de diametro interior, exterior y OBD de las piezas
con el fin de obtener un valor el cual es llamado valor nominal u objetivo y que funge un
papel importante en el ajuste de la maquinaria, con el fin de reducir la tasa de desperdicio
en los defectos de didmetro interior, exterior grande o chico y OBD.

A lo largo del proyecto se redacta el cOmo y para qué se realiza este estudio y como es
gue afecta en los indices de desperdicio generando grandes pérdidas econdémicas
debido a que el material con estos defectos anteriormente mencionados no se les puede
aplicar un retrabajo.

También se mencionaran las herramientas y métodos que se aplicaran para la mejora
del estudio estadistico de reduccién por proceso con el fin de lograr una reduccién en la
tasa de desperdicio, mejor viabilidad del estudio y personal mayormente capacitado para
la toma e interpretacion de los datos que son requeridos en este estudio.

Este proyecto presenta la investigacion del problemay los resultados alcanzados gracias
a las aplicaciones de acciones correctivas derivado de herramientas de soluciones de
problemas que nos ayudaron a conocer la causa raiz.

Las evidencias o resultados después de la aplicacion de las acciones correctivas también
se muestran en este proyecto, los resultados que se obtuvieron son presentados por un
periodo mensual, mostrando el avance o disminucion de los principales problemas que
ocasionaron el no tener un estudio estadistico de reduccién por proceso estandarizado

y documentado.



2.2. Descripcién de la empresa u organizacion y del puesto o area del trabajo del

residente.

Suncall Technologies es una empresa de giro manufacturero en el area automotriz, esta
ubicada en avenida circuito cerezos sur # 106, en la colonia parque industrial San
Francisco IV, C.P. 20304, México sobre la carretera 45 norte, en el estado de
Aguascalientes en el municipio de San Francisco de los Romos.

Teléfono:(52) 449 922-37-50

Correo electronico: omar.delacruz@suncall.com.mx

Nombre del departamento: Produccion RG (Desarrollo de proyecto de factor de
reduccién por proceso).

Productos: Ring Gear, Tratamiento térmico de alambre, en la ilustraciobn 2 podemos

observar la fachada principal de la empresa.

2.2.1. Estructura organizacional.

?_ Bttt COFRC AT FLAALA, D SUMCAL L TECHMOLCCIES MIENIC ———

llustracion 2 Organigrama
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2.2.2. Mision:
Suncall Technologies México S.A. de C.V. es una empresa comprometida con la

funcionalidad de sus productos, es por lo que desarrollamos a nuestro personal y a
nuestros colaboradores para lograr la excelencia en la calidad en nuestros productos.
Somos lideres en la fabricacion de alambre formado y Ring Gear producido con
tecnologia de alta precisién. Proveemos productos para el mercado automotriz global,

expandiéndonos a través del mundo.

2.2.3. Vision:
Suncall Technologies México S.A. de C.V. busca posicionarse entre los mejores

fabricantes de productos del ramo automotriz en el mercado nacional y el continente
americano, asi como ser reconocida por la calidad humana y profesional de nuestra

gente tanto como nuestros productos.

2.2.4. Antecedentes histéricos:
La empresa Suncall Technologies, se establecié en junio dos de 1943 en Kyoto Japén

en la ciudad de Toyota, fundada por Chihiro Yamanushi, comenzando en primera
estancia con la fabricacion de componentes para motores a gasolina, tenido un gran
aceptacion y crecimiento en empresas ensambladoras de motores, expandiéndose a
diferentes puntos de Japon y paises cercanos, hasta su arribo en el continente americano
teniendo aparicion en Estados Unidos de américa y México.

El 26 de septiembre del afio 2015 en la ciudad de Aguascalientes, siendo seleccionada
por su ubicacion geografica y experiencia en el ramo automotriz, la cual forma parte de
una estrategia, para la conexion con proveedores y clientes (Manual de Calidad STM).
Iniciando el proyecto el dia 3 de diciembre del afio 2015, hasta diciembre 2015 con la
inauguracion de las dos plantas (wire y ring gear), con un equipo de 78 empleados
administrativos y operadores y una linea de produccion en la planta ring gear, ahora la
empresa cuenta con una némina de 189 empleados, en donde la planta ring gear fabrica
anillos dentados para la transmision de diferentes automotores.

En el afio 2019 se logro conseguir una certificacion en la norma IATF 16949:2016 y su

mercado ha crecido bastante en el Gltimo afio.



2.2.5. Productos o servicios que ofrece:
Suncall Technologies ofrece dos productos para la industria automotriz lo cuales son

tratamiento térmico para alambre y ring gear para engrane de trasmision

En planta dos se lleva a cabo la fabricacion de ring gear los cuales comienzan como
rollos de alambres el cual va siendo transformado en los distintos procesos, en anillos
dentados, para la trasmision de los automdviles, estos son enviados a los clientes Y utaka
y Fujikiko, para las cuales se fabrican aros dentados como se muestra en la ilustracion 3
(Aro dentado).

llustracion 3 Aro dentado

2.2.6. Puesto y area de trabajo del estudiante:
Las estadias se llevaran en el departamento de produccion planta dos, el cual esta

encargado de la manufactura en general del ring gear y el ajuste de la maquinaria para
su produccion, en este se efectuara el estudio de factor de reduccion el cual consiste en
la disminucion de scrap mediante valores nominales que son utilizados para el ajuste de
la maquinaria, en conjunto con el departamento de calidad en la cual como residente se
esta llevando a cabo dicho proyecto, como se muestra (llustracion 4 Organigrama
calidad).

llustracion 4 Organigrama calidad



2.3. Problemas a resolver, priorizandolos.

El incremento de material NG en producto terminado por motivos de diametro interior y
exterior (pequefio - grande) (OBD) a causa del uso de diferentes herramentales con
condiciones distintas por desgaste de estos ocasionando una variacion en los diametros
de las piezas lo que conlleva a que en los procesos de: dimensionado, dentado, biselado
y templado, las piezas salgan de especificaciones con respecto a las mediciones de
didmetro interior y exterior que estan establecidas.

Esto ha ocasionado un reclamo por parte de los clientes Yutaka y Fujikiko en donde
reportan una variacion en estos diametros, generando un mal ensamble en sus
componentes.

La primera problemética para resolver es identificar por que se tiene ese alto indice de
desperdicio derivado de las especificaciones fuera de tolerancia de: diametro interior,
exterior y OBD.

Posteriormente necesitamos conocer el proceso para determinar cdmo iniciaremos con
la investigacion para resolver el problema.

Debido a que necesitamos numeros reales, programamaos reuniones con los
departamentos involucrados e interesados en resolver el problema para asi llegar al
punto que queremos, el cual es identificar el problema y proponer acciones correctivas
qgue disminuyan o eliminen el problema que causa las mayores pérdidas de la empresa.
Revisar en cuanto tiempo se pueden completar esas acciones correctivas y si estas
necesitan de alguna inversion a corto o largo plazo.

Revisar si las acciones correctivas fueron efectivas, revisar los resultados mensuales y

monitorear su aplicacion por parte de los departamentos y areas involucradas.
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2.4. Justificacion.

La presente investigacion se enfocara en estudiar los problemas de pérdidas
monetarias en la empresa Suncall Technologies de México ubicada en el estado de
Aguascalientes, ya que, debido a los recientes estudios por parte de calidad y control
de produccidn, los desperdicios han representado un niamero importante en dicha
empresa.

El indice de scrap ha aumentado considerablemente en los Ultimos meses por motivos
de didmetro interior y exterior, ocasionando grandes pérdidas monetarias al dia en
diferentes procesos a causa de esta condicion, por lo que la realizacion del factor
estadistico de reduccién por proceso, para evaluar el comportamiento de las lineas de
produccion es indispensable, ya que con €l se generan nuevos valores nominales que
son introducidos en las maquinarias para el correcto procesamiento de las piezas y asi
reducir la variacion en el material que ha sido procesado por distintos herramentales
con condiciones diferentes, se ejemplifica en imagen 5 valores NG resultantes .

llustracién 5 Valor NG

Algunas de las piezas se encuentran fuera de los limites maximos y minimos en las
mediciones, afectando a los diAmetros interiores y exteriores de las piezas.
Debido a que existen caracteristicas como el diametro interior, didmetro exterior y OBD

fuera de especificacion, se necesita realizar una amplia investigacion sobre el
problema.

Las mencionadas perdidas que generan lo problemas arriba descritos no sélo impactan
en las ganancias de la empresa, sino también en las utilidades de los empleados de la

empresa, ya que dichas perdidas no permiten a la empresa incentivar a sus empleados.
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2.5. Objetivos (General y Especificos).

2.5.1. Generales:
Disminuir el indice de scrap que este problema genera y estabilizar la variacion de las

mediciones que existe en los procesos, junto con el monitoreo del comportamiento del
material con respecto a los ajustes de valores nominales en las maquinas.

Al igual que el analisis y evaluacion de los sistemas de medicion con los que se realiza
actualmente este estudio con el fin de verificar si estos son los adecuados o si es
necesaria la implementacion de mejoras.

Estandarizar el factor estadistico de reduccién por proceso para disminuir la perdida
monetaria que producen el diametro interior, el didmetro exterior y OBD fuera de

especificacion en la empresa Suncall Technologies de México SA de CV.

2.5.2. Especificos:
Conocer el proceso de la elaboraciéon de Ring Gear

Estudiar su comportamiento

Investigar sus principales problemas de pérdida monetaria
Aplicar distintas herramientas de calidad para dar con el problema
Conocer la causa raiz

Realizar contramedidas y aplicarlas

N o g M wDd e

Estandarizar el factor de reduccion por proceso de Ring Gear
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CAPITULO 3: MARCO TEORICO

3.1. Marco Teorico (fundamentos tedricos).

El marco tedrico es la recopilacion de antecedentes, investigaciones previas y
consideraciones tedricas en las que se sustenta un proyecto de investigacion, analisis,

hipbtesis o experimento.

3.2. Satisfaccién del cliente.

Thomassen (2003, p.69) define la satisfaccion del cliente de la siguiente manera: “la
percepcion del cliente como resultado de comparar, de manera consciente o
inconsciente, sus experiencias con sus expectativas”.

Kotler & Keller (2003, p.60) se basan en esta definicién, declarando que “la satisfaccién
del cliente es determinada por el grado en el que alguien esté feliz o decepcionado con
el comportamiento observado de un producto en relacion con sus expectativas”.

El rendimiento que estd debajo de las expectativas lleva a un cliente insatisfecho,
mientras que un rendimiento que satisface las expectativas produce clientes satisfechos.
Las expectativas que se exceden llevan a “un cliente muy satisfecho o incluso

gratamente sorprendido” (Kotler & Keller, 2003, p.68).

3.3. RING GEAR (corona dentada).

Una rueda dentada de arranque es una parte unida a un motor de combustién interna
gue forma parte del conjunto que transfiere el par del motor de arranque al cigtiefial del

motor, para arrancar el motor, como se muestra en ilustracién no. 6.

llustracion 6 Aro dentado
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3.4. Herramientas estadisticas de calidad.

Para resolver problemas y mejorar la calidad, es necesario basarse en hechos reales y
objetivos y no dejarse guiar por el sentido comun, la experiencia o la intuicién. Por lo
anterior, es necesario aplicar un conjunto de herramientas que sigan un proceso
sistematico y estandarizado para la solucion de problemas relacionados con la calidad:
las herramientas estadisticas (Cospin, 2008).

Las herramientas estadisticas de la calidad son estrategias que se utilizan para permitir
el control y andlisis de los procesos, con el fin Unico de optimizarlos y asegurar la
satisfaccion de una persona o cliente.

Un paquete estadistico es un conjunto de programas y subprogramas conectados de
manera que funcionan de manera conjunta; es decir, para pasar de uno a otro no se
necesita salir del programa y volver a él. Un paquete estadistico permite aplicar a un
mismo fichero de datos un conjunto ilimitado de procedimientos estadisticos de manera
sincronizada, sin salir del programa.

Los métodos estadisticos son herramientas eficaces para mejorar el proceso de
produccion y reducir sus defectos. Las herramientas estadisticas dan objetividad y
precision a las observaciones. Las premisas de la manera de pensar estadistica son: Dé

mayor importancia a los hechos que a los conceptos abstractos.

3.5. Importancia de las herramientas estadisticas de calidad.

El punto més importante en el control de calidad es el hecho de que se basa en eventos
o hechos reales, dejando la experiencia, la audacia y el sentido comun en un segundo
plano para poder asegurar la calidad y la satisfaccion del cliente. Pues es vital identificar
Las variables que determinan la calidad del proceso y pasar luego determinar el estado
de dichas variables mediante datos.

La toma de decisiones de forma adecuada se debe basar en la realidad y dependera de
la veracidad de los datos aportados y de la forma en que dichos datos seran analizados.
La combinacién de estas herramientas puede proporcionar una metodologia practica y
sencilla que permita la resolucion efectiva de problemas en la calidad, el mejoramiento
de procesos involucrados en el proceso productivo y la instauracion de controles en las

actividades y operaciones dentro del proceso.
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Las herramientas estadisticas que se implementardn en este proyecto seran las

siguientes:

3.6. 5 PORQUES.

Sakichi Toyoda es una figura fundamental en el desarrollo de la industria japonesa, a
menudo referido incluso como el padre de la revolucion industrial nipona. Toyoda fue el
fundador de Toyota, y el inventor del modelo de los 5 porqués, aplicado en los procesos
de produccién conocidos como lean.

La fabricacién lean es toda aquella que otorga especial valor a los recursos, de forma
gue se minimicen (0 mejor, se supriman) las acciones superfluas para optimizar los
tiempos y los costes de produccion. El objetivo es preservar el valor con el minimo de
trabajo imprescindible.

Para lograr esto, Toyota ided un método tan sencillo como el de los “5 porqués”, aplicado
durante décadas a los procesos de produccién de Toyota, y luego exportado a otros
fabricantes de coches, ademés de todo tipo de industrias. Se trata de buscar el origen
de un problema simplemente preguntando cinco veces el porqué, retrocediendo asi hasta
llegar a las raices de la disfuncion vy, claro, poner un remedio.

La técnica de los 5 Porgqués es un método basado en realizar preguntas para explorar
las relaciones de causa-efecto que generan un problema en particular

Esta técnica se utilizO por primera vez en Toyota durante la evolucion de sus
metodologias de fabricacion.

La estrategia de los 5 porqués consiste en examinar cualquier problema vy realizar la
pregunta: “;Por qué?” La respuesta al primer “porqué” va a generar otro “porqué”, la
respuesta al segundo “porqué” te pedira otro y asi sucesivamente, de ahi el nombre de
la estrategia 5 porqués.

La técnica es sencilla, no tiene gran dificultad de aplicacion, es una herramienta facil y
muchas veces eficaz para descubrir la raiz de un problema. Ya que es simple, se puede
adaptar de forma rapida para que puedas resolver casi cualquier problema, por lo que
debemos hacerla nuestra y aplicarla siempre que sea necesario

Cuando se busca resolver un problema, comienza con el resultado final de la situacion

gue quieres analizar y trabaja hacia atras (hacia la raiz), pregunta de manera continua:
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“¢ Por qué?”. Repite una y otra vez la pregunta hasta que la causa raiz del problema se
hace evidente.

¢, Como se implementa?

Ante un problema preguntamos por qué se ha producido. Una vez determinada la causa
preguntamos por qué se ha producido esa causa. Una vez obtenida respuesta se
pregunta por qué ha ocurrido eso. Asi se ha de hacer un minimo de 5 veces. Si una vez
solucionada la causa no se arregla el problema es que aun no hemos dado con la causa
raiz.

La Gltima causa siempre ha de apuntar a un proceso fallido. Este es uno de los aspectos
mas importantes del método de los 5 porqués: la raiz real del problema debe apuntar a
un proceso que no funciona bien o0 no existe. A menudo los cinco porqués apuntaran
aparentemente a respuestas clasicas del tipo “tiempo insuficiente”, “inversiones
insuficientes”, “mano de obra insuficiente”. Esas respuestas pueden ser ciertas, pero en
la mayoria de los casos llevan a respuestas fuera de nuestro control. En ese caso en
lugar de preguntar ¢ por qué? se debe preguntar ¢ por qué fallo el proceso?

Una frase para tener en cuenta a la hora de hacer un ejercicio de los 5 porqués es “no

falla la gente, fallan los procesos”.
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3.7.8D’s

El 8D es un método que enfatiza la sinergia del equipo de trabajo, por lo que va desde el
plan para tratar el problema hasta la conmemoracion del resultado, lo que ayuda a
construir una cultura donde el trabajo en equipo consolida las nuevas practicas
adoptadas. Para comprender el método, voy a hablar un poquito de cada D.

Las Ocho disciplinas para la resolucion de problemas (en inglés Eight Disciplines
Problem Solving) es un método disefiado para encontrar la causa raiz de un problema,
idear una solucion a corto plazo e implementar una solucién a largo plazo que evite la
recurrencia de este. También es conocida como metodologia de las 8 o de forma
abreviada como 8D.

Es una metodologia de resolucién de problemas.

Esta metodologia permite disminuir el nimero de problemas dentro de la organizacion,
mantener un buen nivel de servicio a los clientes y de calidad en los productos

Es de gran utilidad en la mejora de productos y procesos, estableciendo una practica
estandar basada en hechos. Se concentra en el origen del problema mediante la
determinacion de su causa raiz.

También es conocida como Global 8D o G8D, o simplemente resolucion de problemas
8-D.

El origen de la metodologia 8D para la resolucion de problemas.

El Gobierno de los EE. UU. fue el primero que utiliz6 un proceso parecido al 8D, su
objetivo era el mismo: determinar una metodologia estandarizada para la resolucion de
los fallos.

Durante la Segunda Guerra Mundial, se le llamé Military Standard 1520: Corrective action
and disposition system for nonconforming material.

La metodologia 8D, tal y como hoy la conocemos, la documentdé Ford Motor Company
en 1987, pasando antes por muchos modelos intermedios: entre los 60 y 70 hubo un D4,
también se llamo Team Oriented Problem Solving a un D7, etc. Transcurridos unos afios,
en los noventa, se fijo su nombre a Global 8D y se ha convertido en un estandar en la
industria del automévil, del ensamble y en otras industrias que necesitan de un método
estructurado como la alimentaria y la textil.

¢,Cuando se emplea 8D?
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En general se emplea 8D para la resolucion de cualquier problema. Entre las
aplicaciones mas usuales se encuentran:

Resolucion de no conformidades de los clientes.

Resolucién de reclamaciones de proveedores o clientes.

Solucion de problemas que se presenten de manera repetitiva.

Por necesidad de abordar problemas desde la vision de un grupo.
¢, Como aplicar las 8D?
8D parte de la premisa de ¢,como se debe resolver un problema?, y no solo en cdmo se
resuelve, en este sentido el ciclo de la resolucion se subdivide en dos ciclos, un ciclo de
deteccion y un ciclo de prevencion.
El ciclo de detecciéon comprende la creacidon del equipo de mejora, el andlisis descriptivo
del problema y la planificacion y ejecucion de soluciones temporales que eliminan los
efectos materializados del error, este ciclo buscar una respuesta inmediata (pasos del 1
al 3).
El ciclo de la prevencion, va un poco mas al origen del problema y a las acciones que
pueden tomarse para prevenir su reaparicion, para ello implica un analisis mas holistico
del problema, su contexto, los factores de variabilidad que generaron dicho efecto, por
ello incluye un paso de andlisis de causas raices, en donde se verifica la correlacién de
los métodos, maquinas, medio ambiente, materiales, mediciones y el factor humano en
el problema a prevenir, y en base a estos resultados se planifican y ejecutan las acciones
qgue eliminen esos focos de errores (causas raices), este ciclo busca una solucién
sostenible que prevenga la reincidencia de los errores (pasos del 4 al 8).
Las etapas o disciplinas de la metodologia 8D:
Esta metodologia recibe el nombre porque consta de ocho etapas, que deben aplicarse
secuencialmente.
D1: Establecer un equipo de trabajo.
D2: Describir el problema.
D3: Acciones temporales de contencion.
D4: Analisis de causa raiz.
D5: Desarrollar soluciones permanentes.
D6: Implementar y validar soluciones.

D7: Prevenir la repeticion.
18



D8: Cerrar el problema y reconocer contribuciones.

3.8. Casos practicos.

Caso 1.

Juan David Mart Saavedra (2021 p.40-53), describe que en la empresa Suramericana de
Guantes S. A. S. Cuenta con un area destinada a la confeccion de dotaciones y prendas
textiles bajo pedido, y actualmente se presenta un bajo rendimiento productivo a causa
de tiempos de ciclo muy altos y multiples reprocesos, lo cual genera incumplimiento en
pedidos y altos costos de produccion. Para iniciar el desarrollo de la propuesta se partio
del andlisis, la medicion y la organizacion de los tiempos de cada referencia.
Posteriormente se organizaron por familias de productos y se analizé cada parte
involucrada en el proceso para disefiar una propuesta mediante herramientas del lean
Manufacturing que permitieron incrementar la eficiencia operacional a un 80% vy

disminuir la tasa de productos no conformes, logrando un 0,03 %.

Caso 2.

Nadia Cecilia (s/f). Empresa Pymes Peruanas, se vincula a la compra de las materias
primas en calidad, precio o tiempos de recepcion, el célculo preciso del prondstico de la
demanda y la correcta gestion de inventarios que son indispensables para asegurar un
producto final de calidad al alcance del cliente. La empresa se baso en el uso del enfoque
lean y técnicas combinadas para lograr un manejo competitivo de los procesos. Para
ello, se plantea el uso conjunto de herramientas tales como la homologacién de
proveedores, MRP, lote econémico de compra de materiales (EOQ) y estandarizacion
de proceso de trabajo, para mejorar los problemas relacionados a una produccién
defectuosa por una mala gestion de materiales que asciende a un indice actual de
11.43%.
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Caso 3.

Meléndez Garay, Victor Andrés (2017). NEXPOL S.A.C. Se pretende la reduccion de la
merma en los procesos de fabricacion. Se desarrollan los conceptos teéricos de gestion
de calidad y costos para la identificacién, medicion, analisis y control de fallas, para
plantear alternativas de solucién y seleccionar una propuesta para su aplicacion en el
proceso de fabricacién con el célculo del costo beneficio de su implementacion y los
cambios necesarios para insertarlo como herramienta de gestion de calidad en la

empresa.
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CAPITULO 4: DESARROLLO.

4.1. Procedimiento vy descripcién de las actividades realizadas.

Etapas del proyecto.

Conocer los procesos: En esta etapa es importante conocer donde se va a realizar el
proyecto para tener un amplio panorama y conocimiento sobre el area o areas donde
se desea aplicar la o las mejoras, con la ayuda y soporte de la empresa Suncall
Technologies de México y con los datos que se puedan obtener del departamento de
calidad, siguiendo el flujo segin se muestra en diagrama de flujo Yutaka (llustracion 7
Diagrama de Flujo Yutaka)

. . [Cédigo: CA-8.5.1.1-C
*) suncall Technologies Mexico S.A. de CV. Diagrama de flujo del proceso Edicion Namero: 1
— —_— Ig70—H Ulima Revision: 23/03/2023
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Nivel de ingenieria: Contacto / Tel. Clave Kazuki Fukuda . Fecha de revision:
o SRGANMO028 (23.SEP.15) | mic e o PR |Aprobo R EB: Kazuki Fukuda Roa 09/0412024
Takashi Sueyoshi, Roberto Meza,
iembros laves el | T Guirer s ppspacir Fecta e | 2
Py ' equipo TR A 2 /3~ Fabian Ramirez, Esteiany | & DERE (BEEBE) SRR BRRE
Zamaripa, Kazuki Fukuda
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DYFRE
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ERTEY
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llustracion 7 Diagrama de Flujo Yutaka
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Investigacion del problema: Mediante el conocimiento previo de los procesos, asi como
los aportes de los involucrados en el problema, la investigacion del problema es aquella
gue nos va a guiar para saber cdmo podemos resolver ese problema que ya esta
identificado, en esta actividad es necesario la intervencion nuevamente del personal
involucrado para aportar sus conocimientos practicos y teoricos en los procesos
involucrados segun se muestra en ilustracion 8 (Mapa de Poka-yoke).
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llustracion 8 Mapa de Poka-yoke

De acuerdo con el analisis de los altimos meses, pudimos observar que el principal
defecto de la empresa es el DIAMETRO INTERIOR, este ocurre al momento en que se
le da dimension al anillo, este no adquiere la dimensién deseada como se muestra en
ilustracién 9 Dimensiones RG.

VAL a4
b
: i

llustracion 9 Dimensiones RG
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Periodo 1.
Como se muestra en (Tabla 1 Defectos Periodo 1), el defecto con mayor indice de

producto NG fue diametro interior, al igual como se muestra de forma visual en (Grafico
1 Total NG Periodo 1.)

n2% a
: Cantidad NG
1 |Diametro interior (FI{% PI&ENG 1,658| 1.85%
2 |Dimensionado Didmetro NG (PI{%) ENG 874| 0.98%
3 |0BD OBD 738| 0.83%
4 |Desnivel NG (E§3) ERENG 565 0.63%
5 |Esquirla (R /3w ®) 215w AR 516 0.58%
6 |TempladoNG (BEANE®) KEATING 451| 0.50%
7 |Giichi NG 5 4 FNG 368 0.41%
8 |RebabasNG (J§1)) )8R Y NG 319| 0.36%
9 |AnilladoNG (24 1) »5) a4 ") YNNG 294| 0.33%
10 |Porcaida (GF F) BT 236 0.26%
Tabla 1 Defectos Periodo 1
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Gréafico 1 Total NG Periodo 1

En el periodo 1 se muestra que los principales defectos que causan perdida a la empresa
son: DI, Dimensionado NG y OBD, los cuales en conjunto rebasan las 3000 pz en un
solo periodo.
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Periodo 2.
A comparacion como se muestra en (Tabla 2 Periodo 2), en la cual incluso existié un

aumento en el porcentaje de piezas NG por defecto de diametro interior, se ve reflejado

graficamente en (Grafico 2 Total NG Periodo 2).

0%
Cantidad NG
1 |Diametro interior (PJ{X) K ENG 8,265 7.18%
2 |variacién en bisel (CHISZ D) CHIZ I+ 2,266| 1.97%
3 |DesnivelNG (E&3%) B#NG 683 0.59%
4 |oBD 0BD 681 0.59%
5 |Esquirla (R R) PO 454| 0.39%
6 |Daflos: Rayadura, golpe RGK(F X) HERGK 367| 0.32%
7 |Abolladura RGK(3T B) T JRRGK 340| 0.30%
8 |Gaichi NG 5 4 FNG 337| 0.29%
9 |RebabasNG (/%!)) )5 1) R Y NG 278 0.24%
10 |Otros T O 236| 0.21%
Tabla 2 Defectos Periodo 2
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Gréfico 2 Total NG Periodo 2
La cantidad de NG de diametro interior se dispara hasta llegar a 8265 piezas, esto debido
a una anormalidad en la maquina dimensionadora, lo que ocasionaba que por un
herramental desgastado se produjera la cantidad citada fuera de especificacion (el

dimensionado estaba grande, la variacion fue de 1.25 mm).
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Periodo 3.

En el periodo 3 no se presenta el defecto de didmetro interior como primer defecto, sin

embargo, sigue apareciendo en los primeros lugares de pérdida, lo cual nos muestra que

el proceso sigue el mismo comportamiento, como se muestra en (Tabla 3 Defectos

Periodo 3) y visualmente en (Gréafico 3 Total NG Periodo 3).

ng ORE
Cantidad NG
1 Diametro exterior (#1X) HiIENG 967| 0.88%
, |Desnivel NG (BB#*) EBF*NG 824 0.75%
5 |Diametro interior (AR) R ENG 653| 0.59%
4 |Variacion en bisel (CH/YS D) CHIN S U+ 357| 0.32%
5 |Esquirla (R /3w &) 215y A 346| 0.31%
6 |Porcaida (357F) ET 345| 0.31%
7 |Dimensionado Didmetro NG (11R) 1ZNG 295| 0.27%
8 |Otros T D 280 0.25%
9 |Giiichi NG 54 FNG 261 0.24%
10 |RebabasNG (/1!)) N RRYNG 258| 0.23%

Tabla 3 Defectos Periodo 3

1200
1000
800
600
400

200

Gréafico 3 Total NG Periodo 3
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4.2. Cronograma de actividades.

Por los datos antes citados, el defecto de didmetro interior es el que mas pérdidas genera

a la empresa y es el mismo defecto del que vamos a realizar el proyecto integrador,

tratando de solucionar el problema a porcentajes mas bajos de scrap y crear una

tendencia a la baja en el defecto.

Seguiremos el cronograma como se muestra en (Tabla 4 Cronograma de actividades.).

1.

Reuniones con los departamentos involucrados: Las juntas de trabajo son
indispensables en la realizacion de este proyecto, ya que se necesitan todos los
angulos de la empresa, del proceso y del problema de todos los departamentos,
es dificil juntar a varias personas en el mismo lugar y con carga de trabajo distinta,
pero son de vital importancia las reuniones ya que cada persona puede ver
diferentes enfoques al problema y por ende diferentes soluciones.

Investigacion de la causa raiz del problema: Después de analizar y definir el
problema, nos dimos a la tarea de buscar la solucion mediante un 8D y un 5 ¢ por
qué?, donde las personas involucradas también participaron dando sus aportes.
Proponer acciones correctivas: Estas Acciones correctivas son el fruto de la
investigacion realizada con el equipo multidisciplinario de la empresa, estas
pretenden eliminar el problema o disminuirlo, en este proyecto ya esta definido
gue el factor estadistico de reduccién por proceso no esta estandarizado, y lo que
se busca es estandarizarlo y documentarlo.

Monitorear la efectividad de las acciones correctivas: Después de documentar y
estandarizar el factor estadistico de reduccién por proceso, se requiere comprobar
la efectividad de este, por lo que se exponen los resultados mensuales en este
proyecto después de la aplicacién de las acciones correctivas.

Conclusion del proyecto: El proyecto que realizamos ha contribuido de manera
muy importante para identificar y resaltar los puntos que hay que cubrir y
considerar para llevar a cabo una implementacion exitosa del estudio estadistico
de reduccion por proceso, este proyecto nos deja muchas cosas importantes que
reflexionar y muchas otras las ha reforzado como puntos para llevar a cabo una

buena implementacion.
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Actividades Febrero

Planteamiento de problematica actual.

Reuniones con los departamentos involucrados

Investigacion de la causa raiz del problema

Proponer acciones correctivas

Monitorear la efectividad de las acciones correctivas

Conclusién del proyecto

Tabla 4 Cronograma de actividades.

4.3. Procedimiento.

De acuerdo con los datos anteriormente citados y de acuerdo con el problema que se
tiene en cuanto a diametro interior y exterior fuera de especificacion, es necesario
investigar la causa raiz mediante un analisis de 5 Porque’s, como se muestra en
ilustracion (llustracion 10 Andlisis de 5 Porque’s) y aplicar contramedidas mediante un
8D, el cual arrojo en las ilustraciones: (llustracion 11 D1 - D3, llustracion 12 D4- D6 e
llustracion 13 D7 - D8).

Codigo: | CA10.2.C
q A A Edicion No. 2
Suneall TEEhI’\ﬂ'ﬂgIESMEKIEﬂ SA.deCV. Anélss de 5 Por e's
9 —_ st au Oltima Rev. | 15/03/2024
Pagina 1 de 4

Cadigo: AC.CP2-10.02.24-01
Fecha de Elaboracion 10.02.2024

La tasa de scrap derivada de didmetro interior y exterior fuera de especificacion son el principal problema de
perdidas monetarias para Suncall Technologies México.

EVIDENCIAS GRAFICAS

PD’#‘;“é No existe un estudio de

medicion.
' 3 I
Por qué No se tiene
#2 documentado algin
método

L 2 3 1

Las mediciones se
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s experiencia del
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- E 3 -

No se tiene un
WK responsable de
#4
documentar este

H H H W

método
L 3 E 3 R 2 L 3
sormy  Nose pretende
[l invertir en un area de
ingenieria
PLAN DE ACCION
Estandarizar un Estandarizar un
) Crear un metodo para metodo para la metodo para la
PCEILEY estandarizar el factor de .. . . "
reduccion por proceso. medicion de diametro| |medicion de diametro
interior exterior.
Fabian Ramirez ‘ ’ Fabian Ramirez ‘ ’ Fabian Ramirez ‘ ‘ ‘
27
26/02/2024 | [ 2e/02i2024 £l [ 26/0212024 | | |

Este documento es propiedad exclusiva de Suncall Technologies M éxico SA. de C.V., sin su consentimiento no puede ser reproducido o dado aterceras partes. Si es
impreso yno contienen ningdn sello de control, este es un documento no controlado. El usuario debera verificar que sea una edicion autorizada antes de usarlo

llustracion 10 Andlisis de 5 Porque’s



QSUHcaIITechnulogies Mexico S.A. de C.V. REPORTE DE 8 DISCIPLINAS (8D’S)

Cédigo; CA-10.2-A

Edicién No. 2

Ultima Rev. | 10.08.2022

Péagina 1 de 2

Cadigo AC.CP2-10.02.24-01

Proceso Afectado | Produccién RG 10.02.2024

Tipo de 8D's |

L] cliente Interno ] Proveedor [] Otro ¢Cual? |

Gravedad |

[0 Mayor [0 Menor [] Repetitiva |

D1. Definir equipo de trabajo

Responsable Lider: |

Miembros del Equipo Departamento Contacto Directo
Ruben Gutierrez Produccion rubeng@suncall.com.mx
Armando Ramirez Control de produccion armando.ramirez@suncall.com.mx
Omar de la Cruz Calidad omar.delacruz@suncall.com.mx
Roberto Meza Inspeccion roberto.meza@suncall.com.mx

D2. Describir el Problema

Descripcion del problema detallando la situacion de la No- Conformidad, punto de lanormay/o del procedimiento de incumplimiento. Anexar evidencia objetiva

La tasa de scrap derivada de diametro interior y exterior fuera de especificacion son el principal problema de perdidas monetarias para

Suncall Technologies México.

D3. Accion (es) de Contencion

Aplicar y verificar medidas de control provisional que ayuden a evitar que se siga estando fuera de control el problema detectado

Acciones de Contencién Responsable Fecha
) - o . .
Realizar mediciones al 100% dgl maten‘a}l antes de ser empacado (area Roberto Meza 14-feb
de inspeccion)
) o . ) . )
Identificar al 100% el material cpn una hoja amarilla (material Ruben Gutierrez 14-4eb
sospechoso) y enviar a cuarentena.

llustracion 11 D1 - D3
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D4 Definir la Causa Raiz

Documentar la causa raiz que origina el problema, utilizar CA.10-2-C "Analisis de causaraiz"

Fechade Andlisis Causa Raiz: 14-feb

Responsable:

Fabian Ramirez

Descripcion de la Causa Raiz:

No se tiene un método para realizar el factor de reduccion por proceso, con contenido que indique la frecuencia, el responsable de

hacerlo, el dia y la hora, asi como la linea en la que se debe realizar.

D5. Planear las Acciones Correctivas

Identificar y Planear las Acciones Correctivas Permanentes para eliminar la causaraiz en unaforma eficiente.

Accioén (es) Correctiva (s) Responsable Fecha
Crear un método para estandarizar el factor de reduccion por proceso. Fabian Ramirez 26/02/2024
Estandarizar un método para la medicién de diametro interior Fabian Ramirez 26/02/2024
Estandarizar un método para la medicién de diametro exterior. Fabian Ramirez 26/02/2024
C()digo; CA-10.2-A
Suncall Technologies Mexico 5.A. de C.V. REPORTE DE 8 DISCIPLINAS (8D'S) Edicién No. 2
= Ultima Rev. 10.08.2022

Péagina 2 de 2

D6. Implementar y Validar Acciones Correctivas

Implementar las acciones correctivas, yvalidar para confirmar que las mismas hayan sido eficaces.

Declaratoria de Aplicaciéon Responsable de Validacion Fecha
Se cre6 un método para estandarizacion del factor de reduccién por o .
Fabian Ramirez 11-mar
proceso.
Se creo un método para la estandarizacion de didmetro interior. Fabian Ramirez 11-mar
Se creo un método para la estandarizacion de diametro exterior Fabian Ramirez 11-mar

Nota: Esimportanteynecesario integrar de manera fisica las evidencias de cumplimiento de cada una de las acciones implementadas.

llustracion 12 D4- D6
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D7. Acciones para Prevenir Recurrencia

Anotar laaccidn para evitar que el problema detectado vuelva a presentarse

Responsable

Dar de alta en el SGC el método de reduccién por proceso. Fabian Ramirez

D8. Felicitaciones al Equipo

nes al equipo multidisciplinario por ayudar en las acciones correctivas de este proyecto que es fundamental para disminuir las perdidas de |

Nombre Puesto Frma
Elaborado por: Fabian Ramirez Aux SGC
Validado y Cierre por: Omar de la Cruz Supenvisor de Calidad
Fecha de Cierre: 01-abr

Este documento es propiedad exclusiva de Suncall Technologies México S.A. de C.V., sin su consentimiento no puede ser reproducido o dado a terceras partes. Sies
impreso y no contienen ninguin sello de control, este es un documento no controlado. El usuario debera verificar que sea una edicidn autorizada antes de usarlo.

llustracion 13 D7 - D8

Una vez identificada la causa raiz y mediante un grupo multidisciplinario, se establecen
acciones de contencion, se define la causa raiz, se proponen, implementan y validan las
acciones correctivas asi como la definiciébn de acciones que prevengan la recurrencia la

siguiente etapa se basa en validar los resultados obtenidos una vez establecidos todos
los controles.
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CAPITULO 5: RESULTADOS.

5.1 Resultados.

5.1.1 Factor de reduccion.
El registro de factor de reduccion (Tabla 5 Factor de reduccidén) por proceso se crea

debido a la necesidad de tener un historial con el objetivo de identificar si existe o existio

alguna variacion en las mediciones de las piezas.

Codigo: CA-10232-1

Edicign No. 0

[ R——— FACTOR DE REDUCCCION POR PROCESO

Ultima Rev. 15.10.2020

Paginz 1de 1

Fecha Hora: Linea Turno No. Interno

Dimensionado Dentado Templado
D.l D.E Redondez DI DE Rendondez D.E D. Redondez

Elabord Supervisd

w (e [~ (o [ [ [w [ =

=
=]

Tabla 5 Factor de reduccion

Se crea principalmente para generar trazabilidad en los materiales y se entiende como
trazabilidad al conjunto de procedimientos preestablecidos y autosuficientes que
permiten conocer el histérico, la ubicacién y la trayectoria de un producto o lote de
productos a lo largo de la cadena de suministros en un momento dado, a través de unas

herramientas determinadas.
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5.1.2. Método para medir el DI

Debido a que al personal en la empresa sabia como realizar las mediciones, pero no
existia un método, se crea el método arriba descrito. El principal objetivo de crear el
meétodo es estandarizar la forma de decir las piezas en diametro interior, se capacita al
personal y se estandariza la medicidn con el propésito de que todo el personal lo haga
de la misma forma y evitar la mayor variacion posible entre las mediciones entre
operadores.

La necesidad de medir el dimetro interior es identificar que tan cerca estan las piezas
del cero, es decir, del objetivo dimensional, esto permitird tomar acciones en caso de que

las piezas estén fuera de objetivo como se muestra en (llustracion 14 Diametro interior).

amcn Toshnologes Manies .A. da &V

llustracion 14 Diametro interior
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5.1.3. Método para medir el diametro exterior.
El didmetro exterior es otra de las especificaciones que se necesita controlar, debido al

desajuste de maquinaria o desgaste de herramentales se crea la condicion de diametro
exterior fuera de especificacion.

Uno de los problemas al realizar la investigacion es que tampoco se tenia documentado
este procedimiento para realizar la medicion, lo que ocasionaba la variacién entre las
mediciones de los operadores, después de crear este procedimiento se capacita al
personal involucrado para que todos lo hagan de la misma formay dispersar la diferencia
entre valores del personal.

Las especificaciones de didmetro exterior, como en otras caracteristicas a medir, también
las proporciona el cliente y esta es de vital importancia, ya que si un anillo estd mas chico
o grande (fuera del rango), el anillo puede quebrarse al momento de girar en el motor y

provocar la falla total del automaovil como se muestra en (llustracion 15 Didmetro exterior).

g Buivioall Toohiiolegies MEN6s BA: #a CV:

298.78
298.99
298.69
299.02
29888
298.78
298.95

BNAUSWNM G

29893

2391.02

2391.02 o 393.88— 299.4 |
8 R= -o.sz| |

llustracion 15 Diametro exterior
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5.2. Resultados de pérdidas después de la aplicacién de las acciones correctivas.

Después de implementar las acciones correctivas se obtuvieron los siguientes datos:
Periodo 4.

En este periodo los principales defectos de DI y DE salen del de los primeros 3 lugares,
el defecto que aparece es bato que se refiere a grieta en el punto de soldadura al
momento de unir los extremos y formar el aro.

En la siguiente grafica podemos observar el comportamiento de producto NG (Tabla 6

Defectos Periodo 4) y visualmente se presenta en (Grafico 4 Total NG Periodo 4).

ORER nxyg AXRE
Razén de NG Cantidad NG Tagg
1 ([Bato NG 811 0.66%
2 |Bisel pequefio o grande (CHZX /) 675| 0.55%
3 |Variacién en bisel (CH/\S D &) 494| 0.40%
4 |Dafios: Rayadura, golpe RGK(F X) 390| 0.32%
5 |Porcambio de configuraciéon (EXEX Y ) 378 0.31%
6 |Dimensionado Didmetro NG (PJ#%) 365 0.30%
7 |Abolladura RGK(3T{E) 342| 0.28%
8 |Otros 297 0.24%
9 Diametro exterior (4}#%) 284| 0.23%
10 |Diametro interior (%) 274| 0.22%
Tabla 6 Defectos Periodo 4

900 811

800 675

700

600 494

500 390

400 78 365 34 274

300

200

100

© ¥ & S & o
Q° 4\-:5‘ C\\\ o \19 P \.bb"
..\UC'LG a‘\b ; «\\{\;\ ._.\C\{;\ '\"'&)\
\)c\ ‘\\,:5} , & {\\__\\ \
C\Q:_'Q & \)\Ob. &
° &
50"

Grafico 4Total NG Periodo 4
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Periodo 5.

En este periodo se siguen desplazando los defectos, ahora el primer lugar es e NG en
inspeccion y por segundo mes consecutivo no aparecen en los primeros 3 lugares los
defectos de: DI y DE, como se muestra en (Tabla 7 Defectos Periodo 5) y en (Tabla 8
Total NG Periodo 5).

OXIE/R
Razén de NG
1 |NGenlnspeccion (BEBOR) 1,312| 1.06%
2 |Porcambio de configuracion (EXER Y ) 533| 0.43%
3 |Dimensionado Didametro NG (RE) 516 0.42%
4 |Diametrointerior (R%) 416 0.34%
5 |Bisel pequefio o grande (CHX/]\) 416| 0.34%
6 |Hendidura.Soldadura (FBfh[M) 365| 0.29%
7 |Variaciénenbisel (CH/NS D &) 362| 0.29%
8 |Diametro exterior (%}%%) 327| 0.26%
9 |AbolladuraRGK(3TE) 320| 0.26%
10 |AnilladoNG (a4 1) > 4) 310| 0.25%
Tabla 7 Defectos Periodo 5
1400 1312
1200
1000
800
533 516
600 416 416
200 365 362 327 320 310
1111111
0
S S €] & ¥ Q@ N I & <
& & Qﬁgé Qﬁfé & & & & ?ﬁfé
(\'\‘5\\ 0,\‘\'\@0 & ©° & < N vs'&\
e < & & N
‘\(9 \6\06‘2} Q-\\ Q‘é\ .(JeQe,
cjb& L3

Tabla 8 Total NG Periodo 5
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En el andlisis (Grafico 5 Comparacion NG) se puede observar claramente que las
cantidades disminuyeron considerablemente, los defectos por los que se realiz6 este
proyecto ya no aparecieron en los primeros tres lugares de ponderacion y ahora la
pérdida es menor.

De primer periodo a tercer periodo la pérdida fue de 121,347 ddlares aproximadamente,
ya con los resultados finales, la pérdida de los mismos defectos del periodo 4 y 5 fue de
10,044 dolares, una disminucion del 82 % aproximadamente, lo cual nos indica que el
proyecto obtuvo excelentes resultados gracias a un buen analisis y a la colaboracion de

los diferentes departamentos.

ANTES Y DESPUES DE LAS ACCIONES

CORRECTIVAS
12000 10576
10000
8000
6000
4000
2169
2000
274 . 560 738 282
0 — — —) e
DI DE OBD
HE EH B

Grafico 5 Comparacion NG
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CAPITULO 6: CONCLUSIONES.

6.1. Conclusiones del Proyecto.

Durante la elaboracion del proyecto estudio de factor de reduccion por proceso RG (Ring
Gear), se analizan varios puntos criticos de los procesos los cuales son fundamentales
para la correcta produccion del material, se observdo que no existian controles o
procedimientos que regularan la toma de mediciones, por lo cual se tenian grandes
cantidades de scrap de los defectos didametro interior y exterior grande o chicho, por lo
gue menciona el departamento de calidad en algunos meses la cantidad de scrap de
estos defectos sobrepasaba las 1,500 piezas por mes lo que generaba grandes pérdidas
monetarias a la empresa incluso estos defectos llegaron a los clientes ocasionando
reclamos y una mala evaluacién anual por parte de estos.

Todos los métodos para realizar las mediciones se crearon por: Fabian Ramirez
Cisneros, se hicieron en base al conocimiento que ya se tenia por parte de los
colaboradores de la empresa y se perfecciond la técnica y se capacitd al personal que
se dedica a realizar las mismas mediciones, tanto del departamento de calidad como de
produccion, las capacitaciones también fueron hechas por su servidor.

Con las acciones implementadas, esta tasa de scrap se logré reducir
considerablemente, se tuvieron que utilizar varias herramientas con el fin de llegar a la
causa raiz del problema algunas de ellas fueron 8D y 5 por qué las cuales fueron
fundamentales para el correcto andlisis de la problematica y asi poder definir una
correcta contramedida que ayudara a la reduccion del indice de scrap y con ello la
disminucién de pérdidas monetarias.

Con las contramedidas implementadas se observa que en los meses posteriores los
defectos como diametro interior, diametro exterior disminuyeron considerablemente,
esos defectos se encontraban en los primeros 3 lugares de pérdidas en los periodos 1y
2 y en los periodos de 4 y 5 estan en los ultimos lugares de 10 sitios, debido a estas
acciones correctivas se espera que la variacion en los procesos se mantenga estable y
la evolucién anual de nuestros clientes mejore y asi poder seguir manteniendo la
certificacién en la norma IATF: 16949 (ilustracion Certificado IATF 16949).
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Pas erglemented and maintans 2 Quality Management System.
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MINUtacture of Temeered 3nd Non-Tempered Wire Cols for Motor Valve Spring and Ring Gear
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IATF 16949:2016
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P
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x v W~

.
Issuing date 20229005 ' )

This conificate is vald uncl 20259004 V
LATF No 0459128 < ’

24A0-C0AC-01001

For and on behalf of DQS

= -
W Bl it
s ars % veskatacratar Mcrvant Or e
Cwector Carpror ste Aussesswee Program CQL ruteg Crrse Managag Orecter, QS Maing Grres

AT Conract Offcs: DO MakSng Gris, Sanrad-Aderausr Adee 513 61118 Sad Vite, Garrury
T iy o (bt ot B s e iy b e Pk By B e

llustracion 16 Certificado IATF 16949

Al igual se pusieron en practica conocimientos tedricos adquiridos en el ITPA logrando
un reforzamiento en comprension e interpretacion de datos, implementacion de
metodologias y andlisis e interpretacién de graficos, pudiendo observar todos estos en
practica en el ambito laboral.
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CAPITULO 7: COMPETENCIAS DESARROLLADAS.

7.1. Competencias desarrolladas y/o aplicadas.

1.

Implemente con efectividad sistemas de medicion, los cuales ayudaran a
estandarizar el método en el que se realizara, con el fin de evitar recurrencias en
mala practica del método.

Gestione eficazmente el uso de herramientas estadisticas para llevar a cabo el
analisis de sistemas de medicion con las cuales se podra estandarizar un método
eficaz de control.

Aplique el uso de un equipo multidisciplinario y la importancia de este, esto con el
fin de visualizar la problemética desde ambitos distintos, reforzando la toma de
distintas opiniones.

Utilice las nuevas tecnologias de informacién y comunicacion en la organizacion,
para optimizar los procesos y la eficaz toma de decisiones, que forman parte
fundamental del analisis y solucion de cualquier problemética.

Implemente los conocimientos adquiridos dentro de la trayectoria laboral, llevando
el conocimiento a la practica.

Aplique el andlisis de forma estadistica del comportamiento y la variacion que se
pueden presentar en procesos productivos dentro de la cadena industrial,

identificando distintos pasos, como lo son:

Definir

. Medir

. Analizar

. Mejorar

. Controlar

. Creatividad

. Liderazgo

. Iniciativa y espiritu emprendedor
. Preocupacion por la calidad

. Gestione sistemas integrales de calidad para la mejora de los procesos.
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CAPITULO 8: FUENTES DE INFORMACION.
Manual de calidad de STM

Gestion de calidad de STM

Norma IATF 16949

g Suncall Technologies Mexico S.A. de C.V.

MANUAL DE CALIDAD

QUALITY MANLUAL

NORMA IATF 16

] Ch

T
[ V]

g 2
b [ Foudd
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CAPITULO 9: ANEXOS.

9.1. Anexos

9.1.1. Carta de presentacion.

Formato para Carta de Presentacion vy Cédigo: TecNM-AC-P0O-004-03
Agradecimiento de Residencias Profesionales por :

CERTIFICADO 156 9007

3 “ competencias. Revision: 0
| A Referencia a la Norma ISO 9001:2015 7.5.1

! Péagina: 1 de 1

Departamento: GESTION TEC. Y VINC.
No. de Oficio: DGTV/ 341

ASUNTO: PRESENTACION DEL ESTUDIANTE Y AGRADECIMIENTO

PABELLON DE ARTEAGA, 8 DE ENERO DE 2024

Omar Alejandro de la Cruz Garcia
Supervisor Calidad
Suncall Technologies México S.A. de C.V.

PRESENTE:

El Instituto Tecnolégico de pabellén de Arteaga, tiene a bien presentar a sus finas atenciones a C. Ramirez Cisneros
Fabian , con nimero de control A191050772 de la carrerade Ingenieria Industrial Mixta, quien desea desarrollar en
ese organismo el proyecto de Residencias Profesionales, denominado ”Estudio de factor de reduccién por proceso
RG (Ring Gear)” cubriendo un total de 500 horas, en un periodo de cuatro a seis meses.

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

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

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

ATENTAMENTE: .
Excelencia en Educacién TecnoW-
“Tierra Siempre Fértil"s 3

|
|
C

|
/ 1
JULISSAyb/{t COSME CASTORENA t
JEFA DELODEPARTAMENTO DE GESTION TECNOLOGICA Y VINCULACION

TecNM-AC-PO-004-03 Rev. 0

llustracion 17 Carta de presentacion
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9.1.2. Carta de aceptacion STM.

Suncall Technologies México, S.A. de C.V.

Suncall Technologies México S.A. de C.V.

Aguascalientes, Ags, a 31 del mes de enero, 2024.

Dr. José Ernesto Olvera Gonzalez
Director del Instituto Tecnolégico de Pabellén de Arteaga
Presente.
Atn. Julissa Elayne Cosme Castorena.

Jefa del departamento de gestion tecnolégica y vinculacién.

Por medio de la presente, se hace constar que el estudiante Fabian Ramirez
Cisneros con nimero de control A191050772, de la carrera ingenieria industrial
modalidad mixta, del Instituto Tecnolégico de Pabelléon de Arteaga ha sido
aceptado en nuestra empresa para realizar sus residencias profesionales, mediante
el desarrollo del proyecto “Estudio de factor de reduccion por proceso RG (Ring
Gear)” en el periodo Enero — Junio 2024, debiendo cubrir un total de 500 horas,
basado en el siguiente programa:

Actividades
Planteamiento de problematica actual.

Febrero Marzo Abril Mayo § Junio

Reuniones con los departamentos involucrados

Investigacion de la causa raiz del problema

Proponer acciones correctivas

Monitorear la efectividad de las acciones
correctivas

Conclusion del proyecto

Sin mas por el momento, quedo al pendiente de cualquier duda o aclaracion.

ATENTAMENTE:

/

Ing. Omar Alejandro de la Cfuz Garcia
Supervisor de Calidad

At Ing. Omar Alejandro de fa Cruz Garcia.
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9.1.3 Carta de liberacion.

Suncall Technologies México, S.A. de C.V.

Suncall Technologies México S.A. de C.V.
Aguascalientes, Ags, a 24 del mes de mayo, 2024.

Dr. José Ernesto Olvera Gonzalez
Director del Instituto Tecnolégico de Pabellon de Arteaga

Presente.

MC. Angie Johanna Zamora Lépez.
Jefa del Departamento de Gestion Tecnolégica y Vinculacion.

Asunto: Carta de liberacion.

Por medio de la presente, se hace constar que el estudiante Fabian Ramirez
Cisneros con nimero de control A191050772, de la carrera ingenieria industrial
modalidad mixta, del Instituto Tecnolégico de Pabelién de Arteaga ha concluido
de manera satisfactoria sus practicas profesionales en nuestra empresa,
desarrollando el proyecto “Estudio de factor de reduccién por proceso RG (Ring
Gear)” cubriendo un total de 500 horas, entre 6 de enero 2024 a 24 de mayo 2024,
y siendo su asesor el Ing. Omar Alejandro de la Cruz Garcia, cubriendo el programa:

Actividades Febrero
Planteamiento de problematica actual.

Reuniones con los departamentos involucrados

Investigacion de la causa raiz del problema

Proponer acciones correctivas

Monitorear la efectividad de las acciones
correctivas

Conclusién del proyecto

Sin mas por el momento, quedo al pendiente de cualquier duda o aclaracion.

ATENTAMENTE:

/2

Ing. Omar Alejandro de la Cruz Garcia
Supervisor de Calidad

A fateatation Ing. Omar Atejandro de ta Cruz Garcia.
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