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RESUMEN

En este proyecto, denominado “Aplicacién de Mejora Continua, para el proceso de
Inspeccién de Piezas Automotrices”, realizado en la empresa Magna Closures,
ubicada en la ciudad de Saltillo, Coahuila; trata principalmente de coadyuvar a la
planta en el Proceso de Inspeccion y retrabajo de diferentes materiales que son
componentes para la fabricacién d piezas automotrices de las diferentes lineas de
Produccion. La importancia que tiene esto es, que una vez que la compafia Human
Factor retrabaje e inspeccione las piezas, en la primera inspeccidn que se realice
sea 100% confiable y no se tenga que hacer una segunda inspeccién y un retrabajo;
asi mismo aumentar la Productividad de la Planta; ya que se retrabajan y se
inspeccionan diferentes piezas en diferente tiempo y cantidad, para que las lineas que
estan operando; no tenga paros excesivos y no causar pérdidas en la Produccion ,

asi también disminuir el nimero de piezas rechazadas las cuales se mandan a Scrap.

En la Actualidad, la necesidad de producir eficientemente; sin causar trastornos ni
retrasos en la entrega de un producto determinado; es un factor de suma importancia
para las empresas que desean permanecer activas en un mercado globalizado, que
exige respuestas rapidas y cumplimientos en Calidad, cantidad y tiempos de entrega.
Por lo tanto, la implementacion de este sistema de produccion mas eficiente ha llegado
a ser un factor que se debe marcar como primordial por implementar en las plantas

productivas.
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En la empresa Human Factor, no se cuenta con este sistema, ya que solo se realiza
la inspeccion y no se aplica a una determinada cantidad de piezas por tiempo a
inspeccionar. La problematica inicial se presentdé cuando los trabajadores de la
empresa inspeccionaban las piezas y no llevaban un control especifico de que numero
de partes que tipo de material era y al momento de terminar con la inspeccion, habia
problema al momento de la entrega de las piezas ya que no eran las suficientes, para
abastecer las lineas en un tiempo promedio. Al desarrollar un sistema que permitiera

sincronizar el proceso de Produccion de un producto, se busca lograr lo siguiente:

o Facilitar el cumplimiento de tiempos de entrega demandados por las
diferentes lineas de Produccion.

« Erradicar el manejo excesivo de materiales entre cada proceso.

« Aprovechar al maximo la capacidad disponible del personal de Human

Factor.

Se decidio desarrollar el proyecto, siguiendo una Metodologia basica que parte del
analisis de la informacién inicial tal como los tiempos de procesos, las capacidades y
eficiencia del personal, tiempos de entrega y la cantidad de piezas que se pueden

generar.
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CAPITULO 1. INTRODUCCION

La empresa Magna Closures, dispone de un sistema para la inspeccién de materiales
la cual dicha labor se encarga la compafila Human Factor, que se dedica a la
inspeccion, el sorteo, retrabajo y outsourcing, el cual su compromiso es satisfacer los
requerimientos de sus clientes en los servicios siempre buscando la mejora continua.
Este procedimiento es de aplicacion a aquellos materiales entregados por los
proveedores externos a la cual dichos materiales vienen con diferentes problemas,
algunos materiales traen pequefia rebaba, material con defecto, material al cual se
tiene que hacer un retrabajo para poder liberar. La responsabilidad de que el material
este en tiempo y forma para su aplicacion en las lineas de Produccion, es para la
compafiia Human Factor, lo que la compafia HF requiere es ser mas asertivo en las
fallas que tienen dichos materiales, detectar rapidamente una solucién en las piezas;
para poder entregar una gran cantidad de materiales en un tiempo en el cual
abasteciera a las diferentes lineas automotrices, tales como Honda, Chevrolet y

Nissan.

El departamento de Almacén es responsable de emitir la lista de almacenamiento de
las piezas que les llegan, las descargan y las colocan en la zona de inspeccion.
Ademas es responsabilidad del departamento de Calidad, la emisién de un informe
para sefalar las fallas y el retrabajo que se tiene que realizar; asi mismo especificar
el numero de parte , numero de serie, numero de lote, cavidad la cual se esta
trabajando, la fecha en la que se esta dando la orden para su inspeccion , la cantidad
de material que tiene el contenedor; todo esto para que Human Factor haga el calculo
para poder definir cuantas piezas estara liberando por horay estar en tiempo y forma

con el material liberado.
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1.1 Estado del Arte
La siguiente informacién es sobre lo que se ha podido lograr adoptando los principios

de Manufactura Esbelta siempre buscando la Mejora Continua.

Lantech, de Louisville, Kentucky, disefia y produce maquinas de recubrimiento para
envolver materiales pre-empacados en pallets para proteger los materiales durante el
embarque. Estas maquinas son relativamente complejas (mas de 200 partes cada
una) y frecuentemente se personalizan segun las especificaciones del cliente. Lantech
implemento una instruccion Kanban de retiro y produccion, para reemplazar el sistema
de lote y fila de trabajo, y celdas de manufactura con flujo de una pieza para
reemplazar la planeacién de produccion en lote donde de 1 a 3 equipos producian

grandes porciones de, si ho toda, la maquina.

Los cambios se implementaron entre 1991 y 1995 y se obtuvieron los siguientes
beneficios.
e Las horas empleado-necesarias para producir una maquina disminuyeron de
160 a 80.
e El espacio de produccién requerido para construir una maquina disminuyé de
100 pies cuadrados a 55 pies cuadrados.
e El nimero promedio de defectos por maquina entregada disminuyé de 8 a 0.8
e Elvalor del inventario WIP y de bienes terminados disminuy6 de $2.6 millones
a $1.9 millones
e Eltiempo de produccion disminuy6 de 16 semanas a menos de 5 dias.
e El tiempo guia de entrega de producto disminuy6 de 4 a 20 semanasa 1l a 4

semanas.

Otro caso donde se logré adoptar los principios de la Manufactura Esbelta.

Riquelme Ramirez Maximiliano Pagina 6



s
\/
arcv

UNIVERSIDAD TECNOLOGICA
DEL CENTRO DE VERACRUZ

Aplicacién de Mejora Continua para el Proceso de Inspeccidn de Piezas
Automotrices.

Titeflex, de Massachusetts, fabricante de mangueras de alta presion y de conectores
de mangueras para los mercados aeroespaciales e industriales. En 1987 la firma con
75 afos de experiencia estaba perdiendo negocios sustanciales con competidores
CUyosS costos eran menores y sus costos generales llegaban al 60% del costo total,
substancialmente mas alto que su benchmark mundial. Como respuesta Titeflex
implement6 un proceso de mejora continua donde equipos enfocados en la mejora
estudiaron cada uno de los procesos internos de la compafia (servicio a clientes,
captura de o6rdenes, fabricacion, ensamble, y programacion y planeacién de

produccion) en busca de formas de mejorarlos.

Titeflex también implementd celdas de manufactura con flujo de una pieza y separ6
su volumen de produccion alto y bajo para lograr los siguientes beneficios durante los
dos primeros afios.
e Tiempo guia reducido de 20 semanas a 12 para productos de volumen bajo y
de varias semanas a 3 dias para productos de volumen alto.
e Entrega a tiempo mejorada del 155 al 80%
e El desecho y las devoluciones del cliente se redujeron 42% y 60%
respectivamente.
e Los costos totales se redujeron 20%

e Se elimind un equipo de aseguramiento de calidad de 23 personas.

Kawasaki USA, en Lincoln, Nebraska, estaba luchando por mejorar el desempefio de
baja calidad de su nueva linea de ensamble cuyo personal estaba compuesto

predominantemente por trabajadores no capacitados.
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Luego de operar por méas de un afio, la linea de ensamble de Kawasaki tenia un indice
de re trabajé del 80%. Al implementar un sistema tipo Ando que permitia a los
ensambladores alertar a los mecéanicos y personal de reparacion cuando tenian un
problema que necesitaba atencién inmediata y autorizaba a los ensambladores a
detener la linea si era necesario, Kawasaki redujo el indice de re trabaj6 de la linea a
un 20%.

La parte fundamental en el proceso de desarrollo de una estrategia esbelta es la que
respecta al personal, ya que muchas veces implica cambios radicales en la manera
de trabajar, algo que por naturaleza causa desconfianza y temor. Lo que descubrieron
los japoneses es, que mas que una técnica, se trata de un buen régimen de relaciones

humanas.

En el pasado se ha desperdiciado la inteligencia y creatividad del trabajador, a quien
se le contrata como si fuera una maquina. Es muy comdn que, cuando un empleado
de los niveles bajos del organigrama se presenta con una idea o propuesta, se le
critique e incluso se le calle. A veces los directores no comprenden que, cada vez que
le ‘apagan el foquito’ a un trabajador, estan desperdiciando dinero. El concepto de
Manufactura Esbelta implica la anulacion de los mandos y su reemplazo por el
liderazgo. La palabra lider es la clave.
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1.2 Planteamiento del Problema
El proyecto pretende establecer un procedimiento eficaz para la inspeccion y retrabajo

para los materiales, que ya han alcanzado la situacion de Calidad concertada.

El procedimiento debera ser de una manera rapida y asertiva, teniendo en cuenta que
se esta retrabajando e inspeccionando las piezas al tiempo en que las lineas de
Produccion estan laborando, teniendo en cuenta que por cada paro que haga la linea,

la empresa Magna Closures pierde Produccion y tiempo en el proceso.

La compafiia Human Factor lo que pretende realizar, es hacer pruebas para escoger
a las personas mas eficientes y rapidas; que puedan realizar la operacion de
inspeccion y retrabajo para poder liberar un porcentaje de piezas establecidas a un
tiempo acordado con ambas compafias, ya que antes no se contaba con dichas
indicaciones o instrucciones de trabajo; y solo se inspeccionaba la piezay si estaba
no apta, se rechazaba y se mandaba al departamento de SCRAP, en la cual la pieza
era rechazada completamente, con eso la empresa Magna Closures perdia dinero y

tiempo en su seleccion de material.

Para poder disminuir pérdida de material y tiempos en la elaboracién de productos, la
empresa Magna Closures, acordo que la orden de trabajo también se integrara a parte
de la inspeccion, el retrabajo asi mismo asegurando la Mejora Continua de su proceso

de inspeccién.
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1.3 Objetivos.

Objetivo General:
e Realizar un Plan de Mejora del Sistema de Inspeccién de materiales, para

cumplir los requisitos que la Empresa lo demanda.
e Establecer instrucciones de trabajo de diferentes materiales a inspeccionar.
e Liberar material en un buen lazo de tiempo indicado.

e Realizar un buen retrabajo.

Objetivos Especificos:
e Asegurar una buena Calidad en los materiales liberados

e Disminuir el nUmero de materiales rechazados.

e Entregar material inspeccionado en tiempo y forma.

1.4 Definicidn de Variables.
Maximizar la produccion de las lineas de autos, con respecto al retrabajo e inspeccion

que se logre hacer en el tiempo establecido, para el mejoramiento de la produccién y

la eficiencia del personal, para lograr evitar tiempos muertos en la operacion.

1.5 Hipotesis.
La hipétesis principal que se tiene es que con las instrucciones de trabajo realizadas

se dara una concreta informacion al inspector de como poder realizar la operacion que
asi lo recomiende en el material. Teniendo una buena satisfaccibn en los
requerimientos, entregando en tiempo y forma el material con una buena Calidad para

no tener paros inoportunos en las lineas de Produccion.
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1.6 Justificacion del Proyecto.

La Calidad en los productos que se exportan hacia otros paises es muy demandante
ya que por cualquier falla en sus piezas se reembolsan grandes cantidades de dinero
o dependiendo del Mercado donde se maneje, es muy importante aumentar la

produccion, pero con un buen alto indice de Calidad en las piezas.

Las fallas que se presentan en piezas son por anomalias en el material, la linea
principal donde se cita grandes problemas , es la linea de Autos Honda, no dejando
sin menos importancia a las demas lineas de autos ya que también persiste diferentes
problemas en sus piezas pero con menos numero de fallas y rechazos, Human Factor
pretende garantizar el material en buen estado con su inspeccién y retrabajo, através
de diferentes métodos de inspeccion dando una buen satisfaccion recuperando un

cierto de numero de piezas ya rechazadas siempre buscando la mejora continua.

1.7 Limitaciones y Alcances.
Pretende definir como la compafiia HUMAN FACTOR DEL NORTE S. DE RL. DE CV

puede asegurar la Calidad del producto; mediante la inspeccion y el retrabajo que se
aplicaran en cada etapa de fallas criticas, la empresa Magna Closures decidié que se
realizara el retrabajo; para no tener un rechazo de piezas excesivo, esta Mejora, debe
realizarse sin grandes inversiones, debe tener un costo bajo y debe ser de utilizacién

simple.

Cabe recalcar que dicha metodologia de manufactura esbelta no podra cumplirse al
100%; ya que el tiempo de estancia en la empresa es de 4 meses, pero se aplicaron

principios basicos siempre buscando la mejora continua.
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1.8 Empresa Human Factor.

Historia.

Human factor es una empresa que inicioé operaciones en la ciudad de saltillo, Coahuila.
Es una empresa consolidada con un fuerte impulso e iniciativa para ofrecer soluciones
efectivas de inspeccion de calidad y outsourcing a nuestros clientes. En poco tiempo
nos hemos consolidado como una empresa estable, que ofrece flexibilidad, economia

y calidad a sus clientes.

Mision.
Contribuir al éxito de nuestros clientes al proveerles los servicios de inspecciéon de

calidad y outsourcing, demostrando eficiencia, calidad y respeto a nuestro trabajo.

Politica de Calidad.

En Human Factor, nuestro principal compromiso es satisfacer los requerimientos de
nuestros clientes en los servicios de inspeccion, sorteo, retrabajo y outsourcing, a
través del constante desarrollo de nuestros colaboradores y proveedores, buscando

la mejora continua.

Nombre o Razén Social.

En Human Factor somos una empresa consolidada con un fuerte impulso e iniciativa.
Nuestro objetivo es asegurar que n nuestros clientes obtengan un servicio que cumpla
con altos estandares de calidad. Es por ello estamos certificados bajo la norma 1SO
9001:2008.
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Principales Productos y/o Servicios que ofrece.
Sorteo e Inspeccién de Calidad y Retrabajos.

e Sorteo de materiales.

e Inspecciones finales.

e Retrabajos especializados.

e Outsourcing

human
factor

Inspecciones
de Trabajo

Ubicacion.

Blvrd Isidro Lopez Zertuche 5396, Virreyes Popular,
Sin Nombre de Col 25, 25220 Saltillo, Coah.

’Hun’\an Factor del Norte
LOS GONZAL

a0l

VIRREYES
RESIDENCIAL

ALPES NTE.

&l @ol
&2
REPUBLICA NTE.
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= s &3 g
&2 = = =

s &2
& = = \ =~ PROVIVIENDA
(] = o FE =
& = <% £ Museo del Desierto &

& o Human Factor

+
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CAPITULO 2. METODOLOGIA

En esta etapa del proyecto, se mencionaran la forma en las cuales les se realizan las
inspecciones de diferentes materiales cada material para poder ser inspeccionado

debe contener una etiqueta amarilla para poder liberarlo, si no se Tiene dicha hoja el
material no se puede inspeccionar.

Fig.1.- Hoja de Material detenido por parte de Magna Closures

Antes de realizar cualquier operacion se tiene que contar con una hoja de reporte en

al cual se llenara dependiendo el material que se encuentra inspeccionando.
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Esta hoja tiene que tenerla la persona que realice la operacion para cuando el
supervisor requiera la informacion al instante esta tenga datos que se requieren para
saber que se esta realizando quien lo realiza, nombre del material, numero de parte,
responsable de la operacidon que realiza el inspector, linea de produccién para la que
se est4 trabajando, la hora en que se empez0 a realizar la inspeccion.

Fig.2.- Hoja de Reporte

Al término de cada jornada laboral o turno se daba esta hoja de reporte al supervisor
de Human Factor.

Y asi mismo tener prueba de dicho trabajo realizado.
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Se elaboraron hojas de Instruccion; para que el personal se le facilitara la forma de

hacer la Inspeccién y no tener dudas al momento de hacerlas.

) INSTRUCCION DE TRABAJO [ =™
“ F factor Revision| Fecha de Revision:
Rate:
Namero de Parte: o paci] [material] Jroveeda]
D 6n de Trabajo: | Descripcién del defecto: |
Propésito: [cliente: [
Herrami
Responsabilidades: enta:
EQUIPO DE SEGURI LENTES MASCARILLA OVEROL CHALECO ZAPATOS TAPONES GUANTES CASCO
— e - W = O s | -
Obnervaniones EN EL REPORTE DIARIO, SE REGISTRARAN TODOS LOS DATOS DE LA ETIQUETA MASTER
Regisios
cédigo Nomliede || Aplles) Tiempo de Retencion Responsable del Resguardo Licky G2 Electré | o_pel | bisposicion
Formato Almacenaje nico
F-OPE-0iReporte de sorteo 6 Meses Supervisor de Planta/Supervisor de Turno Carpeta de Se Destruye
E-OPE-O: Material OK Mientras el cliente mantenga el material en [mpaque de materi Se Destruye
F-oPE-0! Rechazo Mientras el cliente mantenga el material en A mpague de materi Se Destruye
Control
de
cambio
Revision: [ Fecha: | [escripcién de Cambi|
[ETapoTro ReVISo: py
Autorizé:
: ) GTE )
coacT y £ o mbre-y Firma SQE Nombrey Firma
Riquelme Ramirez Luis Tena (Johnson Electrics) Alfredo Cepeda

Fig.2.- Hoja de instruccion

Riquelme Ramirez Maximiliano
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UNIVERSIDAD TECNOLOGICA
DEL CENTRO DE VERACRUZ

Aplicacién de Mejora Continua para el Proceso de Inspeccidn de Piezas
Automotrices.

INSTRUCCION DE TRABAJO

Fecha de Emision:
23/02/2018

Cédigo:
IT-MCL-23/02/2018

'aﬂ.r CARTRIDGE LONG 3031335D06S Revision: Fecha de Revision:
PINES DOBLADOS, TERMINALES EXPUESTAS Rate: 600 PIEZAS POR HORA
Nimero de Parte: 30313350065 STD Pack: VARIOS Material: CARTRIDGE LONG Proveedor: PALLMAN

Descripcién de Trabajo: INSPECCIONAR VISUAL Y SEGREGACION DE MATERIAL NOK

Descripcién del defecto: [ COMPONENTE CON PINES DOBLADOS Y TERMINALES EXPUESTAS

Propésito:

DARLE LA HERRAMIENTA ADECUADA AL INSPECTOR PARA QUE REALICE SU TRABAJO

| Cliente: | MAGNA CLOSURES

Responsabilidades:

INSPECCIONAR AL 100% Y SEGREGAR MATERIAL DEFECTUOSO ADECUADAMENTE

| Herramienta: | N/A

PASO 1

PASO 2

PIEZA NO OK

PIEZA CON PINES DOBLADOS

TOMAR PIEZA

VERIFICAR QUE TODOS LOS PINES ESTEN BIEN, S| SE ENCUENTRA ALGUNO DOBLADO O
ROTO, SE SEGREGARA (IMG 2)

ADEMAS SE DEBERA DE VERIFICAR QUE LA PIEZA NO TENGA LA CONDICION DE
TERMINALES EXPUESTAS (IMG1).

PASO 3

PASO 4

COLOCAR UN PUNTO DE CERTIFICACION DE COMPRA QUE GARANTICE SU CORRECTO ESTADO.

ACOMODARLOS Y PONERLOS EN UN CONTENEDOR CON UNA ETIQUETA MASTER VERDE DE
MATERIAL LIBERADO

[EQUIPO DE SEGURIDAD: LENTES MASCARILLA

CHALECO zaPATOS TAPONES GUANTES casco

overoL
=0 o = 0O a ] ]
Cbsenvaciones
EN EL REPORTE DIARIO, SE REGISTRARAN TODOS LOS DATOS DE LA ETIQUETA MASTER
Rogistos
Codigo poresle il e Tiempo de Retencion Responsable del Resguardo furr G Electronico Papel Disposicion
FoPE07 |Repors de sanse o Weses Supervor de Plara/Supervsor de Tumo Gapera do Reporie py—
F-oPE-08 Material OK Mientras el cliente mantenga el material en planta. NA Empaque de material Se Destruye
F-OPE-09 Rechazo Mientras el cliente mantenga el material en planta. NA Empaue de material Se Destruye
Control de
cambio
Revision: [ Fecha: | Descripcién de Cambio:
Elabors: Revis6 Autorizo:
PRACTICANTE GTE OPE. SQE
Nombre y Firma Nombre y Firma Nombre y Firma

1 Ramirez

JESUS RODRIGUEZ

ALFREDO CEPEDA

Fig.4.- Llenado de hoja de instrucion para inspeccion

Riquelme Ramirez Maximiliano
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Aplicacién de Mejora Continua para el Proceso de Inspeccidn de Piezas

Automotrices.

Cantidad de piezas x hora

® cantidad

- [

Base Plate Cover Plate Motor Cartridge Long pawl lever

Fig.5.- Grafica de piezas por hora a inspeccionar y retrabajar

Fig.6.- Planta area de trabajo
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DEL CENTRO DE VERACRUZ Automotrlces.

El material es llevado por el montacargas de la empresa Magna Closures, él es
encargado de que haya material en el area donde se inspecciona y se hacen los
retrabajos, para poder reducir tiempo en su traslado del material y no tener material
que trabajar debe de haber minimo 5 contenedores por material asi se reduce el tiempo

de esperay asi el personal pueda tener mas rapido el material liberado.

Fig.7.- Contenedores con 2000 pzs Fig.8.- 4 contenedores minimo en area

Fig.9.- Cada columna de 3 contenedores Fig.10.- Cavidad B a Inspeccionar

Riquelme Ramirez Maximiliano Pagina 19
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Aplicacién de Mejora Continua para el Proceso de Inspeccidn de Piezas
Automotrices.

La inspeccion de piezas que realiza la compafila Human Factor es de suma
importancia para que las piezas que produce Magna Closures deben de ser de una
buena calidad ya que son productos que se exportan a diferentes paises tales como

a Canadd, Japoén, China, entre otros y parte del estado.

Para la empresa Magna Closures la calidad en sus productos es primordial, producir
en grandes masas y de buena calidad, pero en ciertas ocasiones hay piezas con cierta
falla a lo que, por tantas cantidades de pales o tarimas, se encontraba al menos de 8
a 10 piezas con fallas y asi mismo teniendo una pérdida de millones de pesos ya que
por cada embarque rechazado era un desembolsa miento grande de dinero por parte
de dicha empresa.

El convenio o contrato que tiene Magna con la compafiia Human Factor es el de
inspeccion de material por tantas piezas tanta cantidad se pagara, lo que la empresa
Magna decidié para poder eliminar perdidas de dinero y eliminar tiempos muertos en

su proceso, fue la asignacién del retrabajo ya que algunos materiales asi lo requerian.

Fig.11.- Retrabajo de Base Plate Fig.12.- Inspeccion 80 pzs por hora

Riquelme Ramirez Maximiliano Pagina 20
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Aplicacién de Mejora Continua para el Proceso de Inspeccidn de Piezas
Automotrices.

El retrabajo y a la inspeccion son de suma importancia para para poder llevar el
material a su uso, buscando que en las lineas de produccién no alla paros ya que no
se tenia un numero especifico de material para trabajar. Recuperando a su vez una
gran cantidad de piezas que en su momento eran rechazadas por algun defecto en el

material.

Se optd por realizar instrucciones de trabajo para facilitar al personal o inspector como
se tiene que realizar el re trabaj6 y que es lo que se debe inspeccionar, Cuantas piezas
por hora se tienen que liberar, y especificando cada uno de los materiales. cabe
recalcar que, dependiendo la rapidez de cada persona al momento de inspeccionar y
retrabajar, se le asigna un material para inspeccionarlo, las demas personas se

asignan a lineas de produccion donde solo se realizan inspecciones.

Fig.13.- realizando punto de compra Fig.14.- Inspeccion Visual

Riquelme Ramirez Maximiliano Pagina 21
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Side Door Latch

La inspeccidn que se hace en esta linea verificar que el componente foom estuviese
correctamente colocado para poder ser llevado a la parte de empaque, si no se
cumplia con dicha orden se regresaba para que se colocara correctamente.

Son 4 lineas de produccion dedicadas a la cerradura del auto de la marca Nissan.

- - - \ e~ '/-' - PP - L
Fig.15.-Aplicando Punto de compra con marcador para garantizar que se realizo la
inspeccion.

Linea De Reempaques

Son materiales elaborados por su compafila y proveedor hermano Dortec, se

inspeccionaba el material llamado strike, en el cual se verificaba que llevara el orificio
donde se introduce una tuerca.

Riquelme Ramirez Maximiliano Pagina 22
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Fig.16.- verificar que material contenga orifico
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DEL CENTRO DE VERACRUZ

CAPITULO 3. DESARROLLO DEL PROYECTO

La funcién principal que se tiene es hacer un retrabajo de buena calidad, para que el
material se entregue sin dafiarlo en tiempo y forma, y asegurar la cantidad de material

requerido por las lineas de Produccion.

Se implementaron principios basicos de la manufactura esbelta ya que, por el periodo
de estancia en las estadias, dicha metodologia no se puede implementar al 100% ya
gue manufactura esbelta ocupa muchas herramientas para llevarse a cabo, no todas
las herramientas fueron aplicadas ya que solo se asignaron las que eran necesarias
todo esto para lograr una mejora continua en el proceso de inspeccion de materiales

0 piezas automotrices.

Los materiales que tenian mayor problema y rechazo son el Cover Plate, Base Plate,
las fallas que tienen dichos materiales son extremadamente altos; ya que los
materiales antes mencionados son componentes indispensables para realizarse el
seguro de la puerta del auto, los encargados del area de Calidad detectaron que habia

problemas en el material como:

e Exceso de desfase del material terminado.
e El Pool sin regreso.

e FEl Rachet duro.

Riquelme Ramirez Maximiliano Pagina 24
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Todo esto se debia a que el Cover Plate presentaba fallas en todo el material teniendo

rebaba la cual no podia hacer que regresara el componente llamado pool.

Fig.1.1.- Eliminacion de rebaba con lima

La causa por el cual el Rachet estaba duro, era un extremo del Base Plate, el cual
contenia rebaba, y por parte del Cover, era que el TAB no estaba en la posicion

adecuada para que el Rachet ob

"“ﬁ“_*vﬁ L

tuvie

L

ra un movimiento de regreso y sin alguna falla.
e AT T D A T e

X < e

AR
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Esas eran algunas fallas que se presentaban en los materiales de suma importancia

y de mayor demanda ya que la linea HONDA es la de mayor importancia y les generan

un valor monetario grande ya que producen en grandes cantidades de piezas.

Fig.1.3.- EI TAB no esta en buena posicion. Fig.1.4.- Rachet no ejerce funcion.

Fig.1.4.- Limadura en parte donde pasa el pool Fig.1.5.- pool sin retorno

Riquelme Ramirez Maximiliano Pagina 26
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No se deben menos preciar los demés materiales ya que son componentes de una
pieza, estos solamente se les hacia una inspeccion visual o un trabajo que no
presentaba muchas fallas como los anteriores mencionados, pero eran de suma
importancia trabajarlos e inspeccionarlos, para poder ser llevados a las lineas de

produccioén y no tuvieran alguna anomalia o presentaran fallas en su proceso.

Fig.1.6.- Inspeccion de riel.

Fig.1.7.- Verificar que motor de su giro.

Riquelme Ramirez Maximiliano Pagina 27
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> )

Fig.1.9.- Inspeccion de Pawl Lever.

A continuacion, se mostraran las instrucciones de trabajo de como se tiene que
inspeccionar los materiales y asi lograr que la inspeccion este tiempo determinado y
acordado por human factor y la empresa Magna Closures siempre buscando que el
primer retrabajo fuera excelente y de buena calidad para no tener demoras y
problemas en las lineas.
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Aplicacién de Mejora Continua para el Proceso de Inspeccidn de Piezas
Automotrices.

INSTRUCCION DE TRABAJO

Fecha de Emisién:
13/02/2016

codigo:
IT-MCL-13/02/16

Revision: Fecha de Revision:
factor 3027489F 2 os/05/20160
Rate: 220 PIEZAS POR HORA
JHONSON ELECTRIC
Numero de Parte: 3027489 STD Pack: 180 Material: I MOTOR Proveedor: I

INSPECCION MANUAL DE AGUJA FORZADA, INSPECCION VISUAL DE TERMINALES DOBLADAS,
INSPECCION MANUAL DE RUIDO, INSPECCION CON EL REGULADOR DE RUIDO EN MOTOR, AGUJA

de Trabajo: FUERA DE ESPECIFICACION

AGUJA FORZADA, TERMINAL DOBLADA, RUIDO EN MOTOR, AGUJA FUERA DE
ESPECIFICACION
del defecto:

D
':mpésm,: DARLE LA HERRAMIENTA ADECUADA AL INSPECTOR PARA QUE REALICE SU TRABAJO

| Cliente: | MAGNA CLOSURES

Resp INSPECCIONAR AL 100% Y SEGREGAR MATERIAL DEFECTUOSO ADECUADAMENTE

| REGULADOR

PASO 1

B 00 1080 101
2752

5
(N RO AN A 1O

F
17/11/2017

ASEGURAR QUE EL NUMERO DE PARTE DE LA ETIQUETA MASTER CORRESPONDA AL DE

EL MATERIAL QUE ESTA DENTRO DEL CONTENEDOR

TOMAR UNA PIEZA A LA VEZ, REALIZAR UN GIRO DE LA AGUJA HACIA EL LADO DERECHO
Y OTRO GIRO AL LADO CONTRARIO VERIFICANDO QUE NO SE ENCUENTRE FORZADA.
TOMAR DE LA PUNTA DE LA AGUJA Y DEL OTRO EXTREMO DEL MOTOR, SACUDIR EL
MOTOR CERCA DE LA OREJA PARA VERIFICAR QUE NO PRESENTE RUIDO EL MOTOR
(RUIDO MANUAL), AUNADO A ESTO SE VERIFICA LA AGUJA QUE NO ESTE FUERA DE

PASO 3

PASO 4

SI LA PIEZA NO PRESENTA NINGUNO DE LOS DEFECTOS ANTES MENCIONADOS,
COLOCAR EL MOTOR EN LAS TERMINALES DEL CARTRIDGE Y VERIFICAR QUE EL
REGULADOR SE ENCUENTRE EN 2.4 VOLTS.DURANTE LA PRUEBA .SI ELREGULADOR
PRESENTA UNA MEDICION DE .18 AMPERES O MENOS, SERA UNA PIEZA OK, SI
PRESENTA UNA MEDICION DE .19 AMPERES O MAYOR, SERA UNA PIEZA NO OK.
VERIFICAR QUE EL MOTOR GIRE LIBREMENTE, ESCUCHAR SI EL MOTOR NO PRESENTA
UN RUIDO MAYOR AL NORMAL (RUIDO EN OPERACION). A LA PIEZA QUE PRESENTE
ALGUNO DE LOS DEFECTOS ANTES MENCIONADOS SERA UNA PIEZA NO OKY CON UN
MARCADOR DE COLOR ROJO, SE LE COLOCARA EN LA PIEZA EL NOMBRE DEL DEFECTO
EN EL CASO QUE APLIQUEN MULTIPLES DEFECTOS, SE DEBERAN DE ANOTAR TODOS EN
LA PIEZA RECHAZADA.

A LAS PIEZAS OK, SE LE COLOCA UNA COMPRA DE CERTIFICACION Y SE COLOCAN
NUEVAMENTE EN LA CAMA, AL COMPLETAR EL STANDAR PACK DE LA CAJA, SE LE
COLOCA UNA ETIQUETA VERDE DE MATERIAL OK PREVIAMENTE LLENADA.

NOTA: SI UNA PIEZA SE LLEGARA A CAER, ESTA PIEZA SERA NO OK

[EQUIPO DE SEGURIDAD: LENTES MASCARILLA ovEROL

CHALECO ZAPATOS TAPONES GUANTES cAsco

— — S
= l i = O ar O O
Observaciones
EN EL REPORTE DIARIO, SE REGISTRARAN TODOS LOS DATOS DE LA ETIQUETA MASTER
Registras
N Nombre de Aplica/N . . Lugar de . . L
codigo ‘ombre d ie Tiempo de Retencion Responsable del Resguardo A Electronico Papel Disposicion
F-OPE-07 Reporte de sorteo 6 Meses Supervisor de Planta/Supervisor de Turno Carpeta de Reporte Se Destruye
F-OPE-08 Material OK Mientras el cliente mantenga el material en planta. A Empaque de material Se Destruye
F-OPE-09 Rechazo Mientras el cliente mantenga el material en planta. N/A Empaque de materiall Se Destruye
Control de
cambio
Revision: Fecha: Descripcién de Cambio:
Elaboré: Revis6: Autorize:
PRACTICANTE GTE OPE. SQE
Nombre y Firma Nombre y Firma Nombre y Firma

Riquelme Ramirez

Luis Tena (Johnson Electrics)

Alfredo Cepeda

Riquelme Ramirez Maximiliano
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DEL CENTRO DE VERACRUZ

Aplicacién de Mejora Continua para el Proceso de Inspeccidn de Piezas
Automotrices.

INSTRUCCION DE TRABAJO

Codigo: Fecha de Emision:

IT-MCL-23/02/2018 23/02/2018

'act.' CARTRIDGE LONG 3031335D06$ Revision: Fecha de Revision:
PINES DOBLADOS, TERMINALES EXPUESTAS Rate: 500 PIEZAS POR HORA
Nuamero de Parte: 3031335D06S | STD Pack: | VARIOS Material: | CARTRIDGE LONG | Proveedor: | PALLMAN

Descripcién de Trabajo:

INSPECCIONAR VISUAL Y SEGREGACION DE MATERIAL NOK

Descripcién del defecto: | COMPONENTE CON PINES DOBLADOS Y TERMINALES EXPUESTAS

Propésito:

DARLE LA HERRAMIENTA ADECUADA AL INSPECTOR PARA QUE REALICE SU TRABAJO

| Cliente: | MAGNA CLOSURES

Responsabilidades:

INSPECCIONAR AL 100% Y SEGREGAR MATERIAL DEFECTUOSO ADECUADAMENTE |

Herramienta: I N/A

PASO 1

PASO 2

PIEZA OK

PIEZA NO OK

PIEZA CON PINES DOBLADOS

TOMAR PIEZA

VERIFICAR QUE TODOS LOS PINES ESTEN BIEN, S| SE ENCUENTRA ALGUNO DOBLADO O
ROTO, SE SEGREGARA (IMG 2)

ADEMAS SE DEBERA DE VERIFICAR QUE LA PIEZA NO TENGA LA CONDICION DE
TERMINALES EXPUESTAS (IMG1).

PASO 3

PASO 4

COLOCAR UN PUNTO DE CERTIFICACION DE COMPRA QUE GARANTICE SU CORRECTO ESTADO.

ACOMODARLOS Y PONERLOS EN UN CONTENEDOR CON UNA ETIQUETA MASTER VERDE DE
MATERIAL LIBERADO

EQUIPO DE SEGURIDAD:

LenTES, MASCARILLA oveRoL cHALECO ZAPATOS TAPONES GuANTES casco
= 0 i 0 = 0O av O O
Observaciones
EN EL REPORTE DIARIO, SE REGISTRARAN TODOS LOS DATOS DE LA ETIQUETA MASTER
Registros,
cédigo NEEE Gl [V Tiempo de Retencion Responsable del Resguardo COGED C Electrénico Papel Disposicién
Formato A aje
F-OPE-07 Reporte de sorteo 6 Meses Supervisor de Planta/Supervisor de Turno Cami‘: :jn'z‘:p""e Se Destruye
F-OPE-08 Material OK Mientras el cliente mantenga el material en planta. A Empaque de materiall Se Destruye
F-OPE-09 Rechazo Mientras el cliente mantenga el material en planta. A Empaaue de materiall Se Destruye
Control de
cambio
Revision: Fecha: Descripcisn de Cambio:

Elaboré:rracticanTel

Nombre y Firma

Reviso:
GTE OPE.

Autorizé:
SQE

Nombre y Firma Nombre y Firma

RIQUELME RAMIREZ

JESUS RODRIGUEZ

ALFREDO CEPEDA

Riquelme Ramirez Maximiliano
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UNIVERSIDAD TECNOLOGICA
DEL CENTRO DE VERACRUZ

Automotrices.

INSTRUCCION DE TRABAJO

Coédigo: Fecha de Emisién:

IT-MCL-14/03/2018- 14/03/2018

RIEL VIRGEN VINTEQ
3031210 PUNTA DOBLADA Rate:

Revision: Fecha de Revision:

150 PIEZAS POR HORA

Namero de Parte:

3031210

| STD Pack:

VARIOS

Proveedor: VINTEQ

Material: | RIEL |

Descripcién de Trabajo:

SEGREGAR MATERIAL QUE PRESENTE DOBLEZ EN LA PUNTA DE LA PIEZA

Descripcién del defecto: | PUNTA DE RIEL DOBLADA

Propésito:

DARLE LA HERRAMIENTA ADECUADA AL INSPECTOR PARA QUE REALICE SU TRABAJO I

Cliente: | MAGNA CLOSURES

Responsabilidades:

INSPECCIONAR AL 100% Y SEGREGAR MATERIAL DEFECTUOSO ADECUADAMENTE

| A

PASO 1

PASO 2

PIEZA SIN DEFECTO
ENTRA LIBRE EN LIFTER

PIEZA DOBLADA IMPIDE
QUE ENTRE LIFTER

TOMAR PIEZA

SE DEBERA DE INTRODUCIR EL RIEL EN EL LIFTER, ESTO CON LA FINALIDAD DE VERIFICAR
SI LA PUNTA DEL RIEL PRESENTA DOBLEZ, DE SER AS| COMO EN LA IMG 1 SERA UNA
PIEZA DE RECHAZO, S| EL RIEL PASA LIBREMENTE POR EL LIFTER SERA UNA PIEZA OK
IMG2.

PASO 3

PASO 4

YA QUE SE VALIDO CON EL LIFTER, SE DEBERA DE PONER UN PUNTO DE CERTIFICACION EN EL
EXTREMO DEL RIEL

COLOCAR ETIQUETA MASTER, LLENAR LOS APARTADOS DE LA ETIQUETA BASANDOSE EN LA
ETIQUETA MASTER DEL CONTENEDOR.

EQUIPO DE SEGURIDAD:!

LENTES

v @

OVEROL

GUANTES

o @

cAsco

“n

zAPATOS TAPONES

-t W £=3 0O

CHALECO

Observaciones

EN EL REPORTE DIARIO, SE REGISTRARAN TODOS LOS DATOS DE LA ETIQUETA MASTER

Registros

cedigo Nombreae  |Aptieam Tiempo de Retencion Responsable del Resguardo Lugar de Electrénico Papel Disposicion
F-OPE-07 Reporte de sorteo 6 Meses Supervisor de Planta/Supervisor de Turmo Carpeta de Reporte Se Destruye
F-OPE-08 Material OK Mientras el cliente mantenga el material en planta. N/A Empaque de material Se Destruye
F-OPE-09 Rechazo Mientras el cliente mantenga el material en planta. N/A Empaque de material Se Destruye
Control de
cambio
Revision: Fecha: Descripcién de Cambio:
Elabor6: Reviso: Autorizé:
PRACTICANTE GTE OPE. SQE
FIRMA FIRMA FIRMA
RIQUELME RAMIREZ JESUS RODRIGUEZ ALFREDO CEPEDA

Riquelme Ramirez Maximiliano
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Aplicacién de Mejora Continua para el Proceso de Inspeccidn de Piezas
Automotrices.

INSTRUCCION DE TRABAJO

cédigo: Fecha de Emisién:

IT-MCL-05/03/2018 05/03/2018

'a ' 3031326 PAWL LEVER Revision: Fecha de Revision:
PIEZA MAL ESTAMPADA Rate: 720/HRA
Numero de Parte: 3031326 STD Pack: VARIOS | PAWL LEVER | Proveedor: | PORTEC

D: de Trabajo: INSPECCIONAR CORRECTAMENTE PIEZAS POR MAL ESTAMPADO Descripcion del defecto: PIEZA MAL ESTAMPADA
DARLE LA HERRAMIENTA ADECUADA AL INSPECTOR PARA QUE REALICE SU TRABAJO | Cliente: MAGNA CLOSURES
e INSPECCIONAR AL 100% Y SEGREGAR MATERIAL DEFECTUOSO ADECUADAMENTE l N/A

PASO 1

PASO 2

PIEZA RECHAZO

PIEZA OK

TOMAR PIEZA DEL CONTENEDOR

REVISAR VISUALMENTE LA PIEZA, VERIFICAR QUE NO TENGA MAL ESTAMPADO,
EN CASO DE QUE CUENTE CON TAL DEFECTO SERA RECHAZADA LA PIEZA.

PASO 3

PASO 4

YA QUE SE VALIDO LA PIEZA Y ESTA ESTE CORRECTA, COLOCAR UN PUNTO DE
CERTIFICACION.

DEJAR PIEZA EN CONTENEDOR, ANEXANDO ETIQUETA VERDE.

EQUIPO DE SEGURIDAD: LENTES MASCARILLA

CHALECO zAPATOS TAPONES GUANTES casco

oveRroL
el | - W = 0O av O -0
Observaciones
___czesme___] EN EL REPORTE DIARIO, SE REGISTRARAN TODOS LOS DATOS DE LA ETIQUETA MASTER
Registros
cédigo N:c"‘“r':r::(ge Ap'i:a"“‘ Tiempo de Retencion Responsable del Resguardo LEEEr Gla Electrénico Papel Disposicién
F-OPE-07  |Reporte de sorteo 6 Meses Supervisor de Planta/Supervisor de Turno Carpela ae Reporte Se Destruye
F-OPE-08 Material OK Mientras el cliente mantenga el material en planta. NA Empaque de material Se Destruye
F-OPE-09 Rechazo Mientras el cliente mantenga el material en planta. NA Empaque de material Se Destruye
Control de
cambio
Revision: Fecha: Descripcién de Cambio:
Elaboré: Revis6: Autorizé:
PRACTICANTE GTE OPE. SQE
Nombre y Firma Nombre y Firma Nombre y Firma

Riquelme Ramirez

Jesus Rodriguez

Cirenia Valdes

Riquelme Ramirez Maximiliano
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Cddigo: Fecha de Emisién+B+B3:U86

INSTRUCCION DE TRABAJO

IT-MCL-26/02/2018 19/02/2018

“ F 3039867 BASE PLATE Revision: Fecha de Revision:
SEGREGACION DE CAVIDADES (F) Y (B) Rate: 720 PIEZAS POR HORA
Numero de Parte: 3039867 | STD Pack: | 2000 | BASE PLATE | Proveedor: DORTEC
Descripcion de Trabajo: SEPARAR MATERIAL MEZCLADO del defecto: | SEPARACION DE CAVIDAD F Y B
Propésito: DARLE LA HERRAMIENTA ADECUADA AL INSPECTOR PARA QUE REALICE SU TRABAJO Cliente: MAGNA CLOSURES
|r INSPECCIONAR AL 100% Y SEGREGAR MATERIAL DEFECTUOSO ADECUADAMENTE N/A

TOMAR PIEZA

IDENTIFICAR S| EL BASE PLATE ES CAVIDAD F O B, PARA ELLO HARA QUE OBSERVAR EL
GRABADO QUE TIENE EN EL.

PASO 4

- g

DEPENDIENDO DE SU CAVIDAD, COLOCAR
DE MATERIAL LIBERADO, EL CONTENEDOR DE LA CAVIDAD BY EL DE LA F.

4

LAS PIEZAS EN SU RESPECTIVO CONTENEDOR

COLOCAR UNA ETIQUETA MASTER COLOR VERDE DE MATERIAL LIBERADO.

EQUIPO DE SEGURIDAD: LENTES MASCARILLA OVEROL CHALECO ZAPATOS TAPONES GUANTES casco
=~ i i =2 0 = 0O ge O |
Observaciones
EN EL REPORTE DIARIO, SE REGISTRARAN TODOS LOS DATOS DE LA ETIQUETA MASTER
Registros
cédigo N:'o"rz:(:e A”‘”:E’N Tiempo de Retencion Responsable del Resguardo CEeEy GIe Electrénico Papel Disposicién
F-OPE-07 Reporte de sorteo 6 Meses Supervisor de Planta/Supervisor de Turno Carpeta de Reporte Se Destruye
F-OPE-08 Material OK Mientras el cliente mantenga el material en planta. A Empaque de material Se Destruye
F-OPE-09 Rechazo Mientras el cliente mantenga el material en planta. A Empaque de material Se Destruye
Control de
cambio
Revision: Fecha: Descripcién de Cambio:
Elabor6: Revis6: Autorizo:
PRACTICANTE GTE OPE. SQE
Nombre y Firma Nombre y Firma Nombre y Firma
CIRENIA VALDES

RIQUELME RAMIREZ

JESUS RODRIGUEZ

Riquelme Ramirez Maximiliano
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el Proceso de Inspeccién de Piezas

Automotrices.

INSTRUCCION DE TRABAJO

Fecha de Emisién:
16/02/2018

Codigo:
IT-MCL-16/02/2018

“ F BASE PLATE LOTE A10 Revision: Fecha de Revisién:
RETRABAJO DE REBABA Y DOBLEZ Rate: 80 PIEZAS POR HORA
Numero de Parte: 3039867 | STD Pack: | VARIOS Material: | BASE PLATE A 10 | Proveedor: DORTEC
PIEZA DE BASE PLATE PRESENTA REBABA Y UN DOBLEZ, PROVOCANDO

ELIMINACION DE RABABA Y DOBLEZ DE BASE PLATE CAVIDAD B

PROBLEMAS DE CALIDAD AL ENSAMBLAR EL COMPONENTE FINAL.

de Trabajo:
DARLE LA HERRAMIENTA ADECUADA AL INSPECTOR PARA QUE REALICE SU TRABAJO

del defecto:

| Cliente: MAGNA CLOSURES

Propésito:
INSPECCIONAR AL 100% Y SEGREGAR MATERIAL DEFECTUOSO ADECUADAMENTE

| LumA

PASO 1

TOMAR PIEZA DEL CONTENEDOR

INSPECCIONAR LA ZONAS MARCADA EN ROJO EN LA FOTOGRAFIA 1 DEL

SEGUNDO PASO, EN CASO DE ENCONTRAR REBABA ELIMINARLA CON AYUDA DE

LUA.

PASO 4

TOMAR LA PIEZA'Y CON AYUDA DE LA PRENSA DE TORNILLO DE MESA,Y EJERCER

PRESION EN LA PIEZA HASTA QUE LOS ORIFICIOS CONCUERDEN CON EL ENSAMBLE DE

LA PIEZA DE "COVER PLATE", DE ESTA FORMA ENTRARA DENTRO DE LAS
ESPECIFICACIONES DEL PRODUCTO PARA SU ENSAMBLE

VERIIFICAR QUE LA PIEZA ESTE DENTRO DE LAS ESPECIFICACIONES DEL CLIENTE Y COLOCAR UN
PUNTO DE CERTIFICACION DE COMPRA, Y COLOCAR EN EL CONTENEDOR CORRESPONDIENTE EL
CUAL SE IDENTIFICARA CON UNA ETIQUETA VERDE DE MATERIAL LIBERADO PREVIAMENTE
LLENADA CON LOS DATOS DE LA ETIQUETA MASTER DE PRODUCCION.

EQUIPO DE SEGURIDAD: LenTes MASCARILLA overoL cHALECO zaPATOS TAPONES GUANTES. casco
—— o -
— | = 0 o
Observaciones
EN EL REPORTE DIARIO, SE REGISTRARAN TODOS LOS DATOS DE LA ETIQUETA MASTER
Registos
cédigo N;g‘r?r“':(ge Ap'ﬁa/"‘ Tiempo de Retencion Responsable del Resguardo COEEYT GIo Electrénico Papel Disposicién
F-OPE-07 Reporte de sorteo 6 Meses Supervisor de Planta/Supervisor de Turno Carpeta de Reporte Se Destruye
F-OPE-08 Material OK Mientras el cliente mantenga el material en planta. A Empaque de material Se Destruye
F-OPE-09 Rechazo Mientras el cliente mantenga el material en planta. A Empaque de material Se Destruye
Control de
cambio
Revision: Fecha: Descripeion de Cambio:
Elaboré: Reviso: Autorizo:
PRACTICANTE GTE OPE. SQE
Nombre y Firma Nombre y Firma Nombre y Firma
CIRENIA VALDES

RIQUELME RAMIREZ

JESUS RODRIGUEZ

Riquelme Ramirez Maximiliano
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INSTRUCCION DE TRABAJO FEvEw— 0710312018

cédigo: Fecha de Emisién:

Namero de Parte:

human
Revision: Fecha de Revision:
faﬂ.l' COVER PLATE RETRABAJO DE TAB CON DISPOSITIVO DORTEC
Rate: 320
3039869K | STD Pack: | VARIOS Material: | COVER PLATE Proveedor: DORTEC

Descripcién de Trabajo: RETRABAJO DE TAB CAVIDAD B

Descripcién del defecto: | TAB DE LA PIEZA VIENE FUERA DE ESPECIFICACIONES

Propésito:

DARLE LA HERRAMIENTA ADECUADA AL INSPECTOR PARA QUE REALICE SU TRABAJO |

Cliente: | MAGNA CLOSURES

INSPECCIONAR AL 100% Y SEGREGAR MATERIAL DEFECTUOSO ADECUADAMENTE

| Herramienta: | DISPOSITIVO DORTEC

Responsabilidades:

PASO 2

TOMAR PIEZAS DEL COVER PLATE CAVIDAD B

VERIFICAR QUE EL TAB ESTE CORRECTO, SI NO LO ESTA, INSERTAR LA PIEZA
COVER PLATE EN LA PRENSA MANUAL

PASO 4

EJERCER UNA PRESION SOBRE LA MANIA PARA QUE EL TAB QUEDE DE ACUERDO A LOS
ESTANDARES Y POSTERIOR A ESO COLOCAR UN PUNTO DE CERTIFICACION DE COMPRA.

LAS PIEZAS OK, SE COLOCARAN EN EL CONTENEDOR CORRESPONDIENTE EL CUAL SE
IDENTIFICARA CON UNA ETIQUETA VERDE DE MATERIAL LIBERADO PREVIAMENTE LLENADA CON
LOS DATOS DE LA ETIQUETA MASTER DE PRODUCCION

EQUIPO DE SEGURIDAD: LenTES, MASCARILLA oveRroL cHALECO ZaPATOS TAPONES GUANTES casco
== H “ud s 0 = O aw O |
Observaciones
EN EL REPORTE DIARIO, SE REGISTRARAN TODOS LOS DATOS DE LA ETIQUETA MASTER
Regisros
cédigo Nembre de A"'fa”“ Tiempo de Retencion Responsable del Resguardo TOGET G Electrénico Papel Disposicion
F-OPE-07 Reporte de sorteo 6 Meses Supervisor de Planta/Supervisor de Tumo Carpeta de Reporte Se Destruye
F-OPE-08 Material OK Mientras el cliente mantenga el material en planta, A Empaque de material Se Destruye
F-OPE-09 Rechazo Mientras el cliente mantenga el material en planta. N/A Empaque de material Se Destruye
Control de
cambio
Revision: Fecha: Descripcién de Cambio:
Elabors: Reviso: Autorizé:
PRACTICANTE GTE OPE. SQE
Nombre y Firma Nombre y Firma Nombre y Firma

RIQUELME RAMIREZ

JESUS RODRIGUEZ

CIRENIA VALDES

Riquelme Ramirez Maximiliano
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A través de las instrucciones de trabajo el personal de Human Factor, podia hacer las
inspecciones de acuerdo con lo establecido por la compafiia HF y la empresa Magna
Closures, estos parametros fueron establecidos por los encargados del area de
Calidad ya que ellos, solo inspeccionan la pieza terminada y se encargan de rechazar
cuando se cite las fallas en las piezas.

En cada hoja de instruccion se informa de como inspeccionar los materiales y
componentes, se especifica que parte es la que se tiene que trabajar, inspeccionar y
hacer un retrabajo en el cual cumpla con los requisitos, y asi garantizar a la empresa

Magna Closures gue reducira el nimero de piezas rechazadas.
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CAPITULO 4. RESULTADOS Y CONCLUSIONES

Se puede mostrar que para mejorar los procesos en la empresa y que se produzca
material con buena calidad, no es necesario realizar grandes inversiones en
tecnologia de punta, basta con conocer e implementar herramientas de calidad las
cuales estan enfocadas en el mejoramiento continuo con unos gastos minimos en
inversion. Para detectar los problemas y fallas que se presentan en el proceso de
produccion es necesario recolectar informacién acerca de los procesos y el estado
actual de cada area de produccion; para tener un punto de partida confiable de tal

manera de detectar las fallas en el sistema y las causas.

Cabe recalcar que dicha informacion, fue muy dificil que la proporcionara la empresa
Magna Closures por las politicas que tienen ya que es Unico su proceso o la manera
en que trabajan. Para poder llevar acabado este proyecto se utilizaron principios

basicos de la manufactura esbelta o parte de ellos los cuales fueron:

Sistema 5s: en este sistema su implementacion fue muy importante ya que es el primer
paso para contribuir con el mejoramiento de entrega del material que se inspecciona,

al no tener un orden en la forma de inspeccionar se perdia tiempo en la operacion.

Con esto se estara contribuyendo con el mejoramiento de los procesos de inspeccion
y disminucién de los tiempos de entrega, mayor calidad de los productos y se mejora

el entorno de trabajo del personal de Human Factor.
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Fig.2.2.- Trabajo de manera ordenada Fig.2.3.- Retrabajo de Riel por 2 Personas
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Fig.2.4.- Area de trabajo Fig.2.5.- Retrabajo de desfase de Base Plate

Principios de la herramienta del JIT:

Lo que se tratdé de eliminar con este sistema fue los retrasos de entrega hacia las
lineas Honda; ya que es la de mayor produccion y la que tenia mayores fallas en sus
piezas, sin dejar al lado las demas lineas. Detener los errores que se presentaban en
el material y falta de piezas, tratando de mejorar los problemas de Calidad que se

encontraban.
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Fig.2.6.- Trabajo de material para linea Honda

Fig.2.7.- Retrabajo de Base Plate con esmeril

Otra de la metodologia que se us6 o sus principios basicos fue la de Kanban ya que
a la hora de entrega del producto liberado se tenia que etiquetar con etiquetas verde
de ok donde se garantizaba que el material ya estaba retrabajado e inspeccionado al
100%, con eso el montacargas ya sabia que numero de parte se estaba trabajando,
la fecha de la inspeccion para informar a Magna Closures que se estaba trabajando
en tiempo y forma en la que se habia establecido.

El nimero de piezas inspeccionada, el nimero de lote, el nUmero de serie, para tener
un control y orden al momento de llevarlos a las lineas de produccién o almacén
dependiendo de la situacion que asi lo demandara la linea que estaba produciendo el

material.
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Fig.2.8.- Etiqueta verde de liberacion. Fig.2.9.- Etiqueta roja para material Rechazado.

Estos procesos e inspecciones influyen en los procesos manufactureros, un proceso
tiene que es flexible y facil de manejar un proceso debe ser efectivo, eficiente y de
gran Calidad, todo esto se lograra con una buena inspeccién y un buen retrabajo si

asi lo necesita los materiales.

La clave para tener cero errores es identificar la fuente del error, ver que lo ocasiona
y buscar la solucién, en este caso la compafila Human Factor, busca identificar al
personal mas rapido y que trabaje de manera asertiva garantizando una buena
inspeccién y un buen retrabajo, ademas busca que el personal sea autodidacta, que

encuentren una nueva solucioén a las fallas de los materiales.

Riquelme Ramirez Maximiliano Pagina 41



s
)
arcv

UNIVERSIDAD TECNOLOGICA
DEL CENTRO DE VERACRUZ

Aplicacién de Mejora Continua para el Proceso de Inspeccidn de Piezas
Automotrices.

4.1 Resultados
Este proyecto su finalidad es reducir el rechazo de piezas controlandolo con el

retrabajo y su inspeccion, otra de la causa era entregar en tiempo y forma ya que se
tiene que proporcionar una cantidad de material exacta para que las lineas no sufren
paros en su Produccion, a este problema se tratd de controlar con instrucciones de
trabajo en el cual proporcione al personal de Human Factor la informacion necesaria

para poder realizar la operacion siempre buscando la Mejora Continua.

En esta hoja de capacitacién se muestra que personas estaban actas para realizar
las inspecciones y retrabajos. Para conocer las personas que eran capaces de
realizar las operaciones se realizaron pruebas, medir el tiempo en que se tarda una

persona y asi asignar dicha inspeccién y retrabajo a cada persona.

Con esto cumplir con lo que establecié la empresa Magna Closures y la compafiia HF,
entregar en tiempo y forma cada uno de los materiales con una mayor calidad en sus
materiales. Con esto cumpliendo y teniendo buena imagen de lo que hace en su
trabajo la compafia Human Factor, y cumplir con los objetivos que se platearon en un

inicio.
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Proyecto: MAGNA CLOSURES

“r human CARTA DE FLEXIBILIDAD
factor

PLANTA: MAGNA CLOSURES FECHA:26 DE FEBRERO DEL 2018
1 TEORICO 2 Practico 3 Toma de Desiciones 4 Entrenar
HOME Persona de nuew ingreso en I Realiza la operacion en Conoce laoperacion, oma . Conoce aoperacion, norequiere
- deciciones en defectos encontrados apoyo, sabe tomar desiciones ysabe
Simbolo I POSITION @ capacitasion \Jf base alo ql('f matr]ca la O,norequieredeapoyo pero aunno entrenara otro.
instruccion de trabajo puedeentenar,
) COVER
Mo, Engeato Estacign/Sorteo P2 SoL RELLz | Honoa | arck [sasepuate| CPYER |sensorsu| sracker | RaTcHer FRVIA INSPECTOR
Norbre ol sl el a[o]s]alafo]a] el ]l sa] sl alal ala]s]al tfo] sl 1] o]a]a] 1]2]a]e]1]2]5]4

2150 |CARDENAS SIFUENTES MARIA DEL ROBLE

2235 |QUEZADA SANCHEZ MAYELA

6787 [ANGUIANO ESCARENO OSCAR

13357 |CARACHURE MOJICA ANTONIO

14123 |MARROQUIN JUAREZ GUSTAVO

14124 |CONSTANTINO OJEDA PEDRO

7 CONSTANTINO MAGDALENA
14284

12420 |GERARDO ORTIZ JESUS

13644 |ROMERO DE JESUS ARMANDO

14065 |RAMIREZ MAXIMILIANO RIQUELME

14106 |BARRAZA VAZQUEZ JOSE

14176 |GUTIERREZ MORALES CARLOS ALBERTO

14183 |SANTIZ PEREZ JUAN GABRIEL

14278 |LOPEZ SANDOVAL SERGIO ALONSO

14249 |RAMOS MARTINEZ LESLIE IVETTE

14246 |HERNANDEZ CANSECO ERASMO

14198 |AGUILAR SOLIS RICARDO

14204 |JUAREZ CORIA ROBERTO

SNEIENENEIEY EGHEIE R GIENEY G
C IEAEESEEN B GICEHEEAEIENEY X )
SHEPEARACESEEAE S JE SIS SIS IS
ESNES JENENENE JEAEAEAr EAEE JEREES
N EENCENGEEIEEESE JENEAEASAL S
F @ BB D ® DB (BB P P | BB | BB | ® D
PP BB |B|B| BB || @B | |B|B B || PP P
SAEIGEES JEIEEEINAT JE SIS JIESYS SIS SIS S
PB|p|P BB || PP (P B|P || B | @ | |@® P
P B P ® BB |P P PPk |B BB P P |+t @@

14245  |CRUZ ANGELES FELIPE

Fig.3.1.- Hoja de capacitacion
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Con el buen retrabajo e inspeccién que se tuvieron en los materiales que tenian
grandes fallas y eran muy importantes para la y con la satisfaccion y el cumplimiento
de lo acordado entre ambos, la empresa Magna Closures asigno una mas de sus
lineas en este caso fue linea PSD a que se encarga de la proteccion de la puerta del
auto HONDA.

Atreves de sus trabajos la compafila Human Factor logra adquirir contenciones
nuevas, las cuales con una buena inspeccion o retrabajo dependiendo al problema
gue se requiere, se logra tener un buen compromiso y una buena satisfaccion de los

requerimientos de sus clientes siempre buscando la mejora continua.

A continuacién, se mostrara la contencion que se le otorgo a la compafiia Human

Factor por el buen resultado que tuvo en sus inspecciones y retrabajos.

Fig.3.2.- inspeccion de sensor que contenga el logo.
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“F human INSTRUCCION DE TRABAJO e soanois| . sewmors

'actor SENSOR SUB 2044893, 3044894 Revision: Fecha de Revision:
MARCA DE REFERENCIA PARA TOMA DE LONGITUD Rate: 300 PIEZAS POR HORA
Numero de Parte: 3044893, 3044894 STD Pack: 30 | SENSOR sUB Proveedor: COEXTEC
o ipcién de Trabajo: SEGREGAR MATERIAL CON ERRORES EN MARCAS DE REFERENCIA D ipcién del defecto: MATERIAL NO VIENE CON EL ESTAMPADO ADECUADO.
DARLE LA HERRAMIENTA ADECUADA AL INSPECTOR PARA QUE REALICE SU TRABAJO Cliente: MAGNA CLOSURES
INSPECCIONAR AL 100% Y SEGREGAR MATERIAL DEFECTUOSO ADECUADAMENTE Herrarie e N/A

PASO 1

PASO 2

TOMAR PIEZA DEL CONTENEDOR

INSPECCIONAR VISUALMENTE EL COMPONENTE Y ASEGURARSE QUE EL ESTAMPADO
VENGA DE ACUERDO AL CRITERIO DE ACEPTACION Y MATERIAL DE RECHAZO.

PASO 3

PASO 4

CRITERIOS DE ACEPTACION Y RECHAZO: S| EL ESTAMPADO PRESENTA UNA MARCA
VISIBLEMENTE COMPLETA Y LA OTRA PARCIALMENTE COMPLETA ( FIGURA 1Y 2) LA
PIEZA SERA OK. SI LAS DOS MARCAS SON VISIBLES LA PIEZA SERA OK, SI LAS DOS
MARCAS SON PARCIALMENTE VISIBLES (FIGURA 3) LA PIEZA SERA NOK, SI EL
COMPONENTE NO CUENTA CON NINGUNA MARCA VISIBLE, SERA UNA PIEZA NOK.

COLOCAR UNA COMPRA COLOR DORADO O PLATA QUE VALIDE EL ESTADO DEL
COMPONENTE, UNA VEZ HECHO ESTO SE COLOCARAN EN CONTENEDORES
IDENTIFICADOS CON UNA ETIQUETA MASTER VERDE DE MATERIAL LIBEREADO PARA
LAS PIEZAS OK O UNA ETIQUETA MASTER COLOR ROJO DE MATERIAL RECHAZADO PARA
LOS NO OK. (ASEGURAR EL ACOMODO DE STANDAR PACK DE 30 PIEZAS POR CAJA.

[EQUIPO DE SEGURIDAD: Lentes MASCARILLA overoL cHALECO zapaTOS TAPONES GUANTES casco
= B o - 0l = 0O oy O “n
Observaciones
EN EL REPORTE DIARIO, SE REGISTRARAN TODOS LOS DATOS DE LA ETIQUETA MASTER
Registros
cédigo Nombreae |Aptiean Tiempo de Retencion Responsable del Resguardo Lugar de Electrénico Papel Disposicion
F-OPE-07 Reporte de sorteo 6 Meses Supervisor de Planta/Supervisor de Turno CE”"Z‘: gin':zp‘me Se Destruye
F-OPE-08 Material OK Mientras el cliente mantenga el material en planta. A de material Se Destruye
F-OPE-09 Rechazo Mientas el cliente mantenga el material en planta. NA Empaque de material Se Destruye
Control de
cambio
Revision: Fecha: Descripcion de Cambio:
Elabor6: Revisé: Autorizé:
PRACTICANTE GTE OPE. SQE
Nombre y Firma Nombre y Firma Nombre y Firma
RIQUELME RAMIREZ JESUS RODRIGUEZ ALFREDO CEPEDA
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4.2 Trabajos Futuros
La calidad de los productos es muy importante para el sector industrial para poder,

ganar productividad en el mercado laboral, para poder lograr una, mejora continua se

involucran muchos aspectos y varias metodologias, las mas conocidas son:

e Lean Manufacturing. Se trata de eliminar todos los desperdicios, procesos 0
acciones gue no generen valor para el cliente.

e Seis Sigma. Se centra en reducir al maximo el margen de error o los defectos
de en la entrega del producto. Su objetivo es llegar a un maximo de
3,4 defectos por millon de eventos u oportunidades.

e KiWo Tsukau (“Preocuparse por”). Focaliza su atencion en la satisfacciéon del
cliente externo e interno. Busca mejorar procesos proactivos en los que todas
las personas de las empresas puedan utilizar todas las herramientas
necesarias para mejorar procesos. Todos estan involucrados en la gestion de

calidad.

Todas estas metodologias se pueden implementar para buscar la mejora continua en
este caso es el proceso de inspeccion de piezas automotrices, para lograr esto aun

100% se necesita de la continuidad que se le dé al proceso de inspeccidn.

Con el buen impacto que se tubo logrando implementar este proyecto se esta
enfocando a trabajos futuros que tratan de resolver los problemas que se presentan.
acciones dirigidas a obtener la mayor calidad posible de los productos, servicios y
procesos de la empresa. Se quiere establecer un departamento dedicado
exclusivamente a mejorar continuamente sus procesos de fabricacion. Esto se traduce
en reduccion de costos y tiempo, dos factores basicos en cualquier estrategia de

mejora continua que persiga el crecimiento de una organizacion.
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El resultado de aplicar procesos de mejora continua serd un producto o servicio

mejorado, mas competitivo y que responda mucho mejor a las exigencias del cliente.

4.3 Recomendaciones
La mejora continua también supone implementar en la empresa una actitud y

conciencia en el personal por no dejar nunca de avanzar para ser mas competitivo.
Esto se traduce en multitud de elementos con los que el personal se sentira como
pieza clave en este proceso. Desde el sentimiento de pertenencia, motivacion
continua, ausencia de aislamiento o certeza de que en la toma de decisiones se tiene

en cuenta su bienestar laboral.

Todo ello generara también una mejora continua de los procesos de inspeccion, pues
quienes los ejecutan son las personas. Por este motivo, los responsables de cada
proceso deben facilitar el trabajo a cada personal , bien a través de flexibilidad laboral,
salario econémico y emocional, o bien seleccionando herramientas de mejora

continua aplicadas por las empresas para mejorar la productividad de tu gestion.
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ANEXOS

Datos que fueron usados para el desarrollo del proyecto o que se tomaron como

FORMULARIO DE INCIDENTE DE RETRABAID SISTEMA DE CALIDAD
e 1
Cahaign Centeos Famire del Ceneo i, EE
1EW CONSTRUCCION DE OO.CC. DE PIQUES, GALERIAS ¥ TUNELES L £ O de OF
TRAMO 4 - LINEA S - METRO D SANTIAGO
[ INFORMACICIN GENERAL |
Pigums Almagro Fronts Morte Ttaps Noveda Eocha
Coplapd Sur Contrabdveda
RAatta Orients Contrab. Palsa Turna A
Ponientes 1]
L ACTIVIDAGES 1
Esc @it PAmllas HPL rAallas HPZ 1 Agotarmiento e sgus
Topogralia Marcas Lhaterete HIP2
Sello Topografia
Enfierrmdurs
shotorote HE1
[ CAUSAS GF A TRABAIC ]
i Mandante
1.1 Cambios por parte del mandante —
F ingenieris
2.1 Cambios &n |a ingenieris tardios
2.2 Bajo control de documesntos
2.3 Cambios de alcance —]
2.4 Erfores ¥ ormisiones
£ Construccidn
3.1 Inputs de ingenieria tardios
iz Problemas constructivas
3.3 Manificacidn poco realista
3.4 Falta de visitas a terreno ¢ ineficiente administracidn de recursos
4 Liderazgo y Comunicacidn
4.1 Administracion poco efectiva
4.2 Falta de participacidn del mandante
4.3 Falta de compromiso en seguridad v ACSCC
da.4 Bajo nivel de comunicacidn
5 Suministro de Materiales y Equipos
5.1 Atrasos on las entrogas
5.2 Pefabricados sin los requirimientos del proyecto
5.3 Incumplimiento de especilicaciones -
5.4 Materiales ubicados en lugar incormecto cuando s& necesitan
& Competencla de Recursos Humanos
G.1 Instrucciones poco claras a trabajadores
6.2 Supervisidn inadecuada
6.3 Exceso de horas extras
6.4 Habilidades insulicientes —

Fig.4.1.- Formularios de indices de retrabajo
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MANUFACTURA LEAN

MUDAS PRIORITARIAS

HERRAMIENTAS A

UTILIZAR

Acumulacion de inventanol{exceso
de material en proceso)dMIL)

Justo a tiempo-
Kanban

Desordenimatenal en proceso no
organizado ) MDDy

a5

Exceso de inventano{acumulacian

Justo a tiempo-

de material en procesojdMIS) Kanban
Esperas(estancamiento de la Justo a tiempo-
produccion ) {MES) Kanban

Muda de reparaciones / rechazo de
productos defectuosos{praesaencia
de grasa en la tuberias){MRL _)

FPoka Yoke-Jidoka

Espera en <l llenado de los
carros{MEH)

Justo a tiempo-
Klanban

Inventario(ralladuras, golpes,
particulas como polvos en las
sillas ) MIE)

Justo a tiempo

Espera por estructuras
metalicas{MEE)

Kanban

Fig.4.2.- Tabla de alternativas

MANUFACTURA LEAN

MUDAS PRIORITARIAS

HERRAMIENTAS A
UTILIZAR

Desorden (tuberia ubicadas en
areas inadecuadas) (MDF)

o5

Acumulacion de material en pro-

Justo a tiempo y

ceso (exceso de inventario) (MIC) K.anban
D_esorden{residuo de tuberias 55
dispersas) (MDC

Desorden-Movimientos 55

innecesarios(ergonomia) (MDT)

Fig.4.3.- Tabla de mudas prioritarias
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Tiempo de ciclo de inspeccidon de recibo (Embarque Normal)

Entrada salida Tiempo de ciclo Eficiencia
Registro Fecha Hora Fecha Hora hrs. Horas/Hombre
2
3
4
5
6
7
8

Fig.3.4.- Formato para la recoleccion de datos de tiempo y eficiencia del area de
inspeccion.

Dascripoion def despardicio

ancontrada Técnica de evaluacion aplicada Desperdicio Atacada Resultads

1- Mapeo aclud del valor para idenbificar
cesperthicios en el proceso de inspecoidn.

2.~ Anahsis de carga de frabao v
Tiempa muerno &0 ks inspacionas estandan? acitn del rabagp en fodos los
de recibo al depender de la técnicos de forma que todos tengan la

; ) Esperas
cantidad de material gue begd para| capacidad de nspecoonar cualquier matenal g 1. ESminacion de esperas para
su area de responsatibdad sin importar algun drea de responsabilidad, inspaccionar matenal y mejora
esladishcaments significatva del
3 - Entrenamiento para garantizar ¢l termpo de ciclo del process de
canacimiento en las Wonicas de medicidn de Irspecoion de recibo
l cualquer matznal
b 2 - Wiora estadisticamente
{ sigrificativa de la eficencia en los
‘ 1- Mapeo actual delvalor para identificar InSpeClores oa recibg
Caplra de datos manuamente desperdicios en el proceso de inspeccion
para al F Al I . . .
pera &l postenor calculo de los 2- Andbsis delos sisiemas de compray Sabreproduccion

repores de partes por millan para

ra de ¢ aa
los provesdores captura de compra a proveedares (EDI) para

QEnerar ¢l repome de 10rma alamalica por
medio del sislems

Fig.3.5.- Tabla de implementacion de manufactura esbelta.
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