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RESUMEN

Este proyecto se inicié debido a las necesidades observadas dentro de la empresa y una de
las principales variadas encontradas en el area de calidad es que no cuenta con una

herramienta practica que reduzca el tiempo invertido en el area de incoming.

Partiendo del andlisis de las diversas circunstancias en las que se presenta la problematica,
se implementaron estrategias de mejora que contrarresten esta problemética y fomenten un

desarrollo empresarial eficiente.

Partiendo del conocimiento de la situacion actual de la empresa para identificar sus
necesidades, y asi, aplicando las diferentes técnicas adquiridas a lo largo del proyecto de
ingenieria, se prosiguié al desarrollo de las actividades y estrategias que se efectuaron para

alcanzar el objetivo principal.

El objetivo principal de este proyecto fue disefiar una estrategia de mejora para impulsar el
desarrollo de una empresa que cumpla con los estandares de una compafiia posicionada
dentro del mercado, asi como también con distintas areas en las que se puedan desarrollar
estrategias de mejora para tener mejor rendimiento tanto como de cada area como del

personal.

Como parte fundamental para el fortalecimiento de las competencias de los estudiantes de
Ingenieria en Desarrollo e Innovacion Empresarial, y se tomé en cuenta la necesidad de
aplicar los conocimientos brindados por la entidad educativa y con esto mismo tener la

finalidad de contribuir al crecimiento de la empresa y su fortalecimiento.
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INTRODUCCION

Conforme a un plan de trabajo arduo se presenta la propuesta de proyecto para la mejora de
la organizacion y de algunas areas en el cual se realizaron algunos diagnésticos en areas
funcionales en la empresa Grupo Collado S.A De C.V. (Division Estampados) en el cual el
area de calidad dirigida por el Ing. William Armando Arias Cruz, Gerente de calidad e
Ingenieria nos proporciond informacién, asi como también el area de materiales a cargo de
Eduardo Vargas el cual contribuyo en la busqueda de niUmeros de parte y codigos de materias

primas para poder llevar el desarrollo de este proyecto.

Grupo Collado es el centro de servicio lider en la distribucion, transformacion, y habilitacion
de acero en México.

Grupo Collado (Divisién Estampados) se dedica a la realizacion de productos para clientes
industriales y automotrices, debido a que se encuentra certificada ante la norma 1ISO 9001 y
la ISO TS 16 949.

Algunos de los productos que se ofrecen son tolvas las cuales son utilizadas para aires
acondicionados de centros comerciales, centros de carga utilizados en pastillas eléctricas, al

igual que trabajan con quemacocos de los automoviles fabricados para General Electric.

El acero es una aleacion de hierro con una cantidad de carbono que puede variar entre 0,03%

y 1,075% en peso de su composicion, dependiendo del grado.

Acero no es lo mismo que hierro. Y ambos materiales no deben confundirse. El hierro es un
metal relativamente duro y tenaz, con diametro atémico (dA) de 2,48 A, con temperatura de
fusion de 1535 °C y punto de ebullicion 2740 °C.
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La diferencia principal entre el hierro y el acero se halla en el porcentaje de carbono: el acero

es hierro con un porcentaje de carbono de entre el 0,03% vy el 1,075%.

El acero conserva las caracteristicas metélicas del hierro en estado puro, pero la adicion de
carbono y de otros elementos tanto metalicos como no metalicos mejora sus propiedades

fisico-quimicas, sobre todo su resistencia.

Existen muchos tipos de acero segun los elementos aleantes que estén presentes. Cada tipo
de acero permitira diferentes aplicaciones y usos, lo que lo hace un material versatil y muy

difundido en la vida moderna, donde podemos encontrarlo ampliamente.

Los dos componentes principales del acero se encuentran en abundancia en la naturaleza. El
acero se puede reciclar indefinidamente sin perder sus atributos, lo que favorece su
produccion a gran escala. Esta variedad y disponibilidad lo hace apto para numerosos usos
como la construccion de maquinaria, herramientas, edificios y obras publicas, aeronautica,
industria automotriz, instrumental médico, etc... contribuyendo al desarrollo tecnoldgico de las
sociedades industrializadas, pues ningin material logra igualarlo cuando se trata de
resistencia al impacto o la fatiga (Alacero, 2016).

En estos tiempos muchas empresas del mismo giro buscan impulsar la diferenciacién sobre
las demas empresas. El crecimiento y desarrollo hace que la sociedad mexicana se vaya

involucrando en el ramo de la industria metalmecanica y automotriz.

El desarrollo de este proyecto nos permitié aplicar los conocimientos adquiridos de las
materias de formacién de nuestra carrera, experimentando cada uno de los procesos de los

que se vio a lo largo del proyecto.

Es por ello que en el desarrollo de este proyecto se podra encontrar una base de datos en la
cual se encuentre toda la informacion necesaria para poder realizar la actividad de Inspeccion-
Recibo y tener la seguridad de que la materia prima que llega a planta cumple con las medidas
correctas. (Largo, ancho, dureza, componentes quimicos, calibre, elongacion, limite de

resistencia etc.)

A lo largo de 15 semanas se comenzara a realizar una busqueda exhaustiva sobre cada uno
de los nimeros de parte que maneja cada cliente, asi como también se analizaran los planos

de control y los dibujos de cada una de estas para poder verificar que la mayor parte de
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informacion este actualizada para poder realizar el llenado de la base de datos, asi como
también buscar las normas y los certificados que apliquen a cada uno de los nimeros de
parte de los productos terminados y anexarlos como fuente importante para las fichas

técnicas.

En lo general podemos concluir con aspectos importantes a destacar sobre el desarrollo del
proyecto, tanto en aspectos en la organizacién y control de materiales asi como valorar la
importancia del conocimiento de la gestién en las empresas y asi mismo aplicar estrategias

que permitan a la empresa alcanzar el objetivo principal.

Para el area de calidad se realizarA una base de datos en la cual seran plasmados los
nameros de parte de cada una de las materias primas que se utilizan para cada uno de los
productos terminados de cada cliente, en la cual se van a especificar las medidas exactas y
los tipos de materiales y cortes a utilizar.

Con base a esta informacion se llevaran a cabo fichas técnicas para cada numero de parte de
los clientes, la cual servira para un mejor control en el momento de recibir la materia prima
gue se recibe (Incoming) dentro del almacén, cabe mencionar que no solo tendra un valor
agregado en una sola area, puesto que para el departamento de compras sera una

herramienta bésica al solicitar los insumos necesarios sin que exista algin margen de error.
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CAPITULO 1.

1.1 Estado del Arte

Actualmente ha habido un deseo de utilizar medidas subjetivas como indicadores de la
calidad. Estas medidas son subjetivas porque enfocan la percepcibny la actitud,
contrariamente a un criterio mas objetivo y concreto, ellas permiten a las empresas
comprender mejor, de un modo mas global, la actitud de sus clientes con relacién a producto
y servicios, en esta situacion tiene por objeto ayudar al fabricante en su propésito de
determinar con mayor claridad posible cuales son los deseos del consumidor final y cuales
son los factores que mas influyen para mantenerse dentro del mercado sin decaer en la
calidad de sus procesos y sus productos, sin embargo, son escasos los estudios enfocados

especificamente en la resolucion de la problematica (Berry, 1996).

En el trabajo de inspeccion y seleccion de materia prima, es recomendable establecer ciertas
normas que sirven de base para aceptar o rechazar la materia prima y de esta manera realizar

una adecuada seleccion (Merino, 1999).

En el rubro de infraestructura productiva, Jalisco cuenta con 50 parques industriales y/o
tecnolégicos; es una de las regiones mejor comunicadas con una muy eficiente red de
conexiones carreteras y ferroviarias en México, que enlazan de manera rapida y segura a los

destinos nacionales e internacionales mas importantes (JALISCO, 2018).

Cabe mencionar que uno de los principales sectores productivos es el secundario en el cual
se desenlazan dos puntos importantes en los cuales destacan el sector de la industria y la
minera, en la industria Los principales ramos que se explotan son las minas de metales y
materiales de ornato y construccion, industrias manufactureras; Mueblera, dulcera, aceitera,
cigarrera, de hilados y tejidos, calzado, vidrio, productos quimicos, productos alimenticios,
loza y cerdmica, mezcal y tequila, refacciones y partes de automoviles, productos lacteos, cal
y cemento asi como industrias transnacionales en la factoria de semiconductores y

ensambladoras de vehiculos automotores (Maria de los Angeles Barron Olguin, 2008).
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Como parte del proceso de inspeccion se utilizan distintos procesos y formatos para el
aseguramiento de la calidad para ejercer la adecuada revision de materias primas, para esto

las empresas ejecutan diferentes planes de inspeccién durante el proceso.

Cabe mencionar que es importante mantener un riguroso control para identificar y clasificar
cada uno de los materiales entregados por el proveedor. El control de inspeccion es de vital
importancia ya que permite transportar la materia prima en perfectas condiciones y de esta

manera satisfacer las expectativas de calidad requeridas (Merino, 1999).

Un punto importante a mencionar es que una buena parte del éxito de una empresa depende
en gran medida de la gestidn que ésta realice en sus almacenes. Disponer de una estructura
adecuada es fundamental para que los procedimientos se realicen de la mejor manera posible,
ahorrando tiempo y costes para poder invertirlos en otra area de la empresa (Gestion.org,
2017).

En estos tiempos muchas empresas del mismo giro buscan impulsar la diferenciacion sobre
las demas empresas. El crecimiento y desarrollo hace que la sociedad mexicana se vaya

involucrando en el ramo de la industria metalmecanica y automotriz.

En México no hay cifras exactas sobre el nimero de fabricantes dedicados a la produccion de
moldes y troqueles; algunos especialistas como Alberto Sanchez, Asesor Empresarial y
Director de Premium Assesory (AMMMT, 2015) estima que existen entre 1000 y 1500

empresas.

En este sentido, de acuerdo con el Directorio Estadistico Nacional de Unidades Econdmicas
(Denue) del Instituto Nacional de Estadistica y Geografia (INEGI, 2015) a la fecha existen 204
fabricantes de maquinaria y equipo para la industria metalmecanica (la mayoria relacionados
con moldes y troqueles); asimismo, existen 307 fabricantes de productos metalicos forjados y

troguelados y 681 fabricantes de recubrimientos y terminados metélicos (AMMMT, 2015).

El estampado de metales o estampacion es un tipo de proceso de fabricacion por el cual se
somete un metala una carga de compresion entre dos moldes. La carga puede ser
una presion aplicada  progresivamente o  una percusion, para lo cual se
utilizan prensas y martinetes. Los moldes, son estampas o matrices de acero, una de ellas
deslizante a través de una guia (martillo o estampa superior) y la otra fija (yunque o estampa
inferior).
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Si la temperatura del material a deformar es mayor a la temperatura de recristalizacion, se
denomina estampacion en caliente, y si es menor se denomina estampacién en frio (F.R.
Morral, 2018).

El almacén es el principal abastecedor de toda empresa y su organizacion es clave para que
funciones tan habituales como preservar, proteger, controlar y proveer los productos no se

vean afectadas en ningln momento (Gestion.org, 2017).

Algo importante que menciona el autor en este apartado es que gestionar los almacenes se
ha convertido, en una pieza fundamental de toda empresa en los Ultimos afios, donde ha
habido cambios importantes, evolucionando y modernizandose en muchos aspectos, sin otra
intencion que mejorar en todos sus campos Y tratar de llegar al consumidor final con todas las

garantias.

Desde el punto de vista del control de calidad, también se segregd la produccion de la
inspeccion. Se crearon entonces departamentos de inspeccion, llamados de “Control de
Calidad” o de “Aseguramiento de la Calidad”, con la finalidad de separar los productos buenos

de los defectuosos de forma que éstos no llegaran al cliente.

Si bien el aumento de la productividad fue evidente, se fomento la idea de que la calidad era
materia de los departamentos especializados en la inspeccién de la calidad. El concepto
subyacente de gestién de la calidad era que cada departamento funcional entregaba su
producto al siguiente y, finalmente, el departamento de calidad separaba la produccién

correcta de la incorrecta.

El control de calidad se desplaza entonces de la mera inspeccion final del producto, al control
estadistico del proceso con el fin de determinar cuando un proceso estid sometido a
variaciones en su comportamiento, tales que su resultado derivara en producto defectuoso,
es decir, fuera de los limites de las especificaciones establecidas en el disefio (Herramientas
de calidad, 2016).

El control de calidad no ha de limitarse a la inspeccion, para evitar que los procesos generen
productos defectuosos, y a los departamento de produccion, sino que ha de extenderse a

todas las actividades de la organizacion: desde el disefio de productos, a la fabricacion, la
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garantia posventa, los subcontratistas y el resto de actividades auxiliares o de soporte, como
la contabilidad o la administracién del personal. Un planteamiento en el que puede
reconocerse lo que mas tarde se denominaria Gestion de la Calidad Total (Herramientas de
calidad, 2016).

Una de las herramientas a utilizar para realizar un analisis sobre porque se rechaza la materia
prima en el algunas ocasiones es el diagrama de ishikawa en donde en 1968 el propone un
conjunto de técnicas estadisticas sencillas para ser aplicadas por los circulos de calidad.
Segun Ishikawa, con las siete herramientas basicas es posible resolver el 95% de los
problemas que presenta una organizacién, sobre todo en el area de produccion (Ishikawa,
2008).

Cabe mencionar que uno de los puntos importantes al recabar informacién para su analisis y
crear estrategias para poder resolver la problematica en la que se encuentra el area. Una de
las herramientas a utilizar son las hojas de comprobacién esta técnica de recogida de datos
se prepara de manera que su uso sea facil e interfiera lo menos posible con la actividad de
quien realiza el registro. En la mejora de la Calidad, se utiliza tanto en el estudio de los
sintomas de un problema, como en la investigacion de las causas o en la recogida y andlisis

de datos para probar alguna hipotesis.

Las hojas de comprobacion centran la atencion en los hechos, es decir, objetiva un problema
sobre la base de datos que ofrezcan una perspectiva realista, los datos a coleccionar pueden
ser de muy distinta naturaleza asi como los fenémenos a estudiar. Asimismo los tipos de
formatos de hojas de comprobacion pueden ser muy diversos de modo que se ajusten al

problema o hip6tesis a analizar (Aiteco Consultores, 1999-2006).

Una de las principales herramientas a utilizar es la creacion de una base de datos utilizando
la paqueteria de Microsoft Office con Excel para poder realizar una investigacion de cada una
de las especificaciones, plasmando en el concentrado informacion actualizada que permita

poder desarrollar el proceso de Inncoming de una manera mas acertada.

Este mismo es un sistema computarizado que nos permite guardar registros y que pueda
permitir a distintos usuarios tener acceso a cualquier tipo de informacién que pueda ser
importante (Date, Christopher J., 2018).
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Un punto relevante a mencionar es que a la creacion de este nuevo proceso de liberacion de
materia prima se le llama Reingenieria de Procesos, la cual consiste en la revision
fundamental y el redisefio radical de procesos para alcanzar mejoras espectaculares en
medidas criticas y contemporaneas de rendimiento, tales como costes, calidad, servicio y

rapidez.

La expresion Reingenieria de Procesos fue adoptada por Michael Hammer y James
Champy en el ya clasico volumen, publicado en 1993, Reengineering the Corporation
(Champy, 2001-2003). También llamada BPR (“Business Process Reengenieering”). Este
término aparecié posteriormente en el libro “Manifiesto para la Revolucion de los negocios” de
1993.

Estos autores ponen énfasis en el caracter radical de las mejoras en el rendimiento que una

organizacion puede obtener a través del redisefio radical de sus procesos.

The Boston Consulting Group, gracias a sus afios de experiencia en la consultoria relacionada
con la Reingenieria, estima en doce los principios clave en los que se basa la BPR:

1. Se necesita el apoyo de la gerencia de primer nivel o nivel estratégico, que debe liderar

el programa.

La estrategia empresarial debe guiar y conducir los programas de la BPR.

El objetivo ultimo es crear valor para el cliente.

Hay que concentrarse en los procesos, no en las funciones, identificando aquellos que
necesitan cambios.

5. Son necesarios equipos de trabajo, responsables y capacitados, a los que hay que
incentivar y recompensar con puestos de responsabilidad en la nueva organizacién
gue se obtendra tras el proceso de Reingenieria.

6. La observacion de las necesidades de los clientes y su nivel de satisfaccion son un
sistema basico de retroalimentacion que permite identificar hasta qué punto se estan
cumpliendo los objetivos.

7. Es necesaria la flexibilidad a la hora de llevar a cabo el plan. Si bien son necesarios
planes de actuacion, dichos planes no deben ser rigidos, sino que deben ser flexibles
a medida que se desarrolla el programa de BPR y se obtienen las primeras

evaluaciones de los resultados obtenidos.
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8. Cada programa de Reingenieria debe adaptarse a la situacion de cada negocio, de
forma que no se puede desarrollar el mismo programa para distintos negocios.

9. Se requiere el establecimiento de correctos sistemas de medicién del grado de
cumplimiento de los objetivos.

10. Se debe tener en cuenta el factor humano a la hora de evitar o reducir la resistencia
al cambio, lo cual puede provocar un fracaso, o al menos retrasos en el programa.

11. La BPR no debe ser visto como un proceso unico, que se deba realizar una Unica vez
dentro de la organizacion sino que se debe contemplar como un proceso continuo, en
el que se plantean nuevos retos.

12. La comunicacién se constituye como un aspecto esencial, no so6lo a todos los niveles
de la organizacion, sino traspasando sus fronteras (prensa, comunidad, sistema

politico, etc.) (Aiteco Consultores, 1998).

Otra vertiente de la definicion de referencia es la nocién de ruptura, al asumir que en las

organizaciones se llevan a cabo procesos que no funcionan y deben ser reemplazados.

La ausencia de una tecnologia concreta, en un tiempo determinado, bien pudiera ser la
responsable de un proceso anticuado, que hoy seria disefiado de otro modo al estar

disponibles soluciones tecnolégicas avanzadas.

En el marco de la Calidad Total, es posible que surjan confusiones sobre la mejora de
procesos Yy la reingenieria de procesos, por lo que es conveniente contrastar ambos

conceptos.

La Gestion de la Calidad se refiere a programas que inciden en la mejora de los procesos de
trabajo. En esta linea se situarian los proyectos de mejora de procesos. Se trataria, entonces,
de mejoras incrementales conseguidas a través del ciclo de mejora continua (Demming,
Edward, 2018).

La reingenieria de procesos se refiere a iniciativas discretas que pretenden redisefios
radicales de los procesos en un tiempo limitado. Aqui no se trata tanto de mejorar procesos

ineficaces y/o ineficientes, como de transformarlos totalmente.

El redisefio de los procesos esta basado en las metas estratégicas, siendo la planificacién

estratégica la referencia obligada de la reingenieria de procesos.
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Entre los distintos atributos que se pueden obtener al realizar este tipo de procesos es que
conforme a las acciones que se tomen con base a la problematica, el beneficio que se obtenga
sera mucho mayor para la empresa, lo que tendrd mucho mayores resultados en sus procesos

y un mejor desempefio en el area.

El hecho es que si los procesos no han sido disefiados racionalmente como producto de una
cuidadosa planificacion, o lo fueron partiendo de premisas falsas o actualmente obsoletas, el
potencial para alcanzar mejoras significativas, incluso espectaculares, es enorme bien
mediante proyectos de mejora de procesos, o de redisefio radical de los mismos atendiendo

a un analisis exhaustivo y a las posibilidades de las tecnologias hoy disponibles.

El camino que nos lleva hacia la Calidad Total crea una nueva cultura, establece y mantiene
un liderazgo, desarrolla al personal y lo hace trabajar en equipo, ademas de enfocar los
esfuerzos de calidad total hacia el cliente y a planificar cada uno de los pasos para lograr la
excelencia en sus operaciones. El hacer esto exige vencer obstaculos que se iran presentando
alo largo del camino. Estos obstaculos, traducidos en problemas, se deben resolver conforme
se presentan. Para ello es necesario basarse en hechos, en el sentido comun, en la
experiencia o la audacia. De alli surge la necesidad de aplicar herramientas de medicion,

andlisis y resolucion de problemas (Serrano, Salvador Climent, 2000).

Un ejemplo hablando sobre una reingenieria de proceso fue la que se aplicé por parte de
Nissan motor ibérica, en una entrevista realizada a Miguel Angel Martorell, menciona
lo complicado que representa el controlar bien la introduccion de una modificacién de
disefio cuando nuestro producto esta en serie y con un volumen de fabricacion de cientos o

miles de piezas al dia (Martorell, 2009).

El proceso operativo, que forma parte del “mapa de procesos” de empresas de automocion,
aeronautica, manufactureras, en muchos casos se convierte en fundamental por los riesgos
que conlleva si no se controla correctamente (son los llamados Costes de “NO” Calidad:
obsoletos, paros de linea, transportes urgentes, re trabajos, horas extras, etc., que
lamentablemente muchas compafiias asumen como costes de gestién y las oportunidades
asociadas si se hace bien (mejoras de calidad, productividad, reduccién de coste, satisfacciéon
del Cliente, etc.) (Onteniente, 2009).

Este personaje ha sido el autor y responsable de DCC (Design Change Control) en Nissan

Motor Ibérica desde finales de 1993 (ahora esta mejorando los procesos de los
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Concesionarios Nissan en Europa). La direccién de Nissan le pidi6 que revolucionara la

gestion de los cambios de disefio y lo hizo superando todas las expectativas.

Amante de lo simple, del cambio y de la légica de procesos “cross-functional”, su forma de
proceder es sencilla, innovadora y muy eficaz: analiza el proceso existente, elimina lo que no
afiade valor, lo mejora de acuerdo a las necesidades de la compafiia y lo automatiza con un

software adaptado al mismo.

“Si es simple, no lo compliguemos. Si es complicado, hazlo simple”. Lo Complicado es lento,

dificil y caro. Lo Simple es rapido, sencillo y mas econémico (Martorell, 2009).

Es conveniente realizar mediciones del proceso de mejora continua de la calidad,
seleccionando en cada area o departamento los indicadores mas adecuados; ya que de esta
forma se pueden observar los progresos y establecer cursos de accion. Los indicadores son
el mecanismo de diagnostico y gestién que nos servirdn de informacion para las herramientas
de calidad y que ayudaran a saber qué areas son las problematicas y, de éste modo, poder
enfocar los esfuerzos y los recursos hacia ellas. Ahora bien, los indicadores no deben de servir
para encontrar culpables de los fallos cometidos. (Salvador Climent Serrano, 2018)

Muchas empresas reducen bruscamente sus plantillas exigiendo a las personas que restan
que realicen “las mismas tareas” con los mismos procedimientos y procesos ya obsoletos y
con el mismo nivel de eficacia y eficiencia. Esto no es légico y s6lo provoca mas “mala” gestion

y mas costes adicionales.

Para poder obtener muchos mejores resultados es importante optimizar los procesos y
adecuarlos a las necesidades de la empresa y nuestros clientes, se debe analizar la
problemética y crear estrategias que permitan obtener un proceso mas colaborativo, y
automatizado, lo que permita un mejor control que establezca mayores resultados dentro del

area a aplicar.

Es indispensable que dentro de la empresa exista la retroalimentacion que es la encargada

de identificar problemas, aunque, una vez identificado el problema se debe de investigar
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cuales deben ser las fuentes de recopilacion de datos que nos ayuden a poder tomar la

decision en un futuro.

Como bien lo menciona (Demming, Edward, 2018) en el proceso que realiza para aplicar
distintas estrategias, con base a lo planteado se pretende que para resolver la problematica
se utilicen las herramientas necesarias como la mejora del proceso dentro de la actividad de
inspeccion- recibo en el area de calidad, para que de tal manera se incremente el esfuerzo a
través del ciclo de mejora continua que permita desarrollar un mayor control y optimizacién de

tiempos en la homologacién de caracteristicas de materia prima.

Uno de los autores (Merino, 1999) nos dice que es recomendable establecer ciertas hormas
que para aceptar o rechazar la materia prima para una mejora en el proceso de calidad del
producto que se realiza, con base a esto se implementaran distintos formatos que ayudaran
a tener un mejor registro de inspeccion, y un historial adecuado sobre la materia prima que se
esta comprando y que no exista margen de error alguno que pueda afectar el proceso de los
productos.

Cabe mencionar que con base a estos autores y algunos mencionados anteriormente, se
pretende que al realizar una reingenieria en el proceso (Aiteco Consultores, 1998), de
Inspeccién-Recibo, los auditores de calidad pueda desarrollar sus laborales con una
herramienta que les facilite la identificacion del producto que reciben mediante a cada una de
las especificaciones y observaciones de lo que debe y no deben traer la materia prima y que

de tal manera no salga afectada la produccién.

Las Normas ASTM (American Society for testing and Materials) es una de las organizaciones
internacionales de desarrollo de normas mas grandes del mundo, esta norma se crea usando
un procedimiento que adopta los principios del convenio de barreras técnicas al comercio de

la organizacion mundial del comercio (Dr, Harbor Barr, 2018).

Estas normas de ASTM se usan en investigaciones y proyectos de desarrollo, sistemas de
calidad, comprobacién y aceptacion de productos y transacciones comerciales por todo el

mundo, abarca areas tales como metales, pinturas, plasticos, textiles etc.

Asi como también las normas SAE las cuales son aquellas que regulan practicamente todos
los elementos y materiales mecanicos, comprende clasificaciones para aceros, aleaciones de

todo tipo, conexiones etc.
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1.2 Planteamiento del Problema

Hoy en dia en gran parte de la zona y de la region existen distintas empresas encargadas en
la comercializacion y fabricacion de distintos tipos de aceros, dentro de ellas se encuentran
distintas areas que se encargan de posicionar a la empresa conforme al servicio, precio y
calidad en los productos que ofrecen. Puesto que Grupo Collado division estampados no
cuenta con la informacion necesaria para poder llevar a cabo la liberaciébn de materia prima,
la produccién no se estd llevando a cabo en tiempo y forma, concentrandose en las

actividades de inspeccion recibo de materia prima.

1.3 Objetivo General

Detectar cada numero de parte de los clientes para poder llevar un control de las entradas de
materia prima y asi verificar que cada uno de ellas cumpla con los estandares de calidad
establecidos por Grupo Collado Division Estampados, en el periodo de Enero-Abril 2018 y asi
poder tomar decisiones de los insumos dentro de la planta.

1.4 Objetivos Especificos

e Analizar y realizar la agrupacion de Informacién sobre la materia prima y numeros de
parte con un periodo de 3 semanas, que nos apoye a contrarrestar la problematica
del area.

¢ Realizar una base de datos en donde se especifiquen los nimeros de parte,
porcentaje de venta y medidas que corresponden a cada uno, en un lapso de 2
semanas, por medio de la informacién analizada.

¢ Realizar un formato de fichas técnicas para cada nimero de parte que brinde el
soporte para la inspeccion-recibo de la llegada de materia prima.

e Aumentar la productividad de los auditores de calidad a un 50% brindandoles la
herramienta que facilite su método de inspeccion.

e Aplicar la reingenieria de procesos, utilizar un chek list de inspeccion recibo
utilizando la base de datos, para confirmar que la actividad se lleva a cabo de

manera correcta.
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1.5 Definicion de variables

1. Calidad: estandares verificados por normas ISO, las cuales deben de ser monitoreadas
constantemente de acorde a todas las especificaciones que la industria tiene
establecidas.

2. Control: Verificar la conformidad que existe con el método a desarrollar, sefialar los
errores e impedir que se repitan de nueva manera.

3. Estrategias: una vez detectado el problema para poder trabajar segun las normas de
calidad se implementan estrategias que no excedan de los presupuestos establecidos

por la empresa.

1.6 Hipotesis

Al realizar la reingenieria de procesos sobre la base de datos de los niumeros de parte
existentes dentro del almacén, se podra mejorar el control de las entradas de la materia prima
de los proveedores en un 20% para el mes de abril de 2018, medido a través de un check list
donde se especifiquen si el proceso cuenta con todas las fases de manera correcta para la

finalizaciéon de resultados.
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1.7 Justificacion del Proyecto

La realizacién de este proyecto es importante para Grupo Collado division estampados porqué
permitird que exista un mayor control en la materia prima que se recibe, por lo que para la
empresa es importante porque con base a la reingenieria que se llevara a cabo del proceso
inspeccidn-recibo aportara y facilitara que cada uno de los auditores de calidad, los asesores
de ventas, el jefe de proyectos y el encargado de compras, puedan tener acceso a la base de
datos realizada, en donde se encontraran todas las especificaciones de la materia que se
utiliza dentro de la empresa, de tal manera que el impacto que estas fichas técnicas tendran

es sumamente fuerte al contar con informacién exacta con respecto a lo que el cliente solicita.

1.8 Limitaciones y Alcances

El proyecto presentado dentro del &rea de calidad ayudara a la mejora del control de materia
prima. Ademas lograra impactar al departamento de almacén y de compras, ya que tendran
que ser mas exigentes con los insumos gue se tengan dentro del inventario destinado al final
de cada periodo, en este caso mensualmente para ser mas efectivos en el momento de tener
alguna auditoria externa e interna. Este proyecto contribuira al disefio y la validacién de las
normas de calidad de los productos, se deben de tomar en cuenta cada una de las
caracteristicas que el jefe de calidad debe de revisar constantemente de manera especifica

dentro de los procesos que realizan todos los departamentos de la empresa
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1.9 Empresa

GRUPO COLLADO DIVISION ESTAMPADOS

Grupo Collado fue creado por Don Lorenzo Collado Casanueva en 1949 mediando la
fundacién de una pequefia empresa comisionista especializada en la venta de celosia.

Constituyéndose, posteriormente como L. Collado, S.A de C.V.

En 1971, Don Lorenzo Collado, funddé TYPSA (Tuberia y Productos de Acero) la primera
empresa filial de L. Collado, la cual estaba dedicada a la compra, venta y distribucion de
tuberia de acero.

Dado el éxito de ambas empresas, Lorenzo Collado, junto con un grupo de empresarios cred
diversas empresas en la ciudad de México, dedicadas Unicamente a la comercializacion y

servicio de transformacién de acero.
Como se muestra a continuacion:

Mercantil Collado, S.A de C.V (Fundada el 12 de Enero de 1973)

Industrias Protectomalla, S.A de C.V (Fundada el 3 de Mayo de 1979)

Tulesa Tuberia, ldminas y estructurales, S.A de C.V (Fundada el 11 de Abril de 1978)
Madisa Maquiladora y Distribuidora de Acero, S.A de C,V (Fundada el 3 de Mayo de 1979)
Acermas Aceros Maquilas y Servicios, S.A de C.V (Fundada el 4 de Febrero de 1980)

A principios de los noventas, Grupo Collado estaba formado por siente empresas y seis

instalaciones ya que L. Collado y Mercantil Collado compartian bodega y administracién.

En el aflo de 1994, a fin de optimizar recursos, todas estas empresas se fusionan bajo una
sola administracion, naciendo asi Grupo Collado S.A de C.V Ahora, bajo su nueva
infraestructura organizacional, la empresa esta presente en el mercado como una empresa

comprometida con la sociedad y con sus clientes.

Grupo Collado es el centro de distribucién y transformacion del acero de mas rapido
crecimiento en México y cuenta con las instalaciones y maquinaria mas moderna para brindar

un servicio de calidad y dar valor agregado a nuestros clientes.
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Grupo Collado es una empresa publica que cotiza en la Bolsa Mexicana de Valores desde
1997, dirigida y administrada bajo una estructura institucional con decisiones colegiadas y

controlada bajo un sistema de informacién el tiempo real ERP. (CLoud, Integrated, 2017)
Mision

Proveer soluciones integrales en acero y otros productos metalicos, contribuyendo al éxito de

nuestros clientes.

Vision

Ser la empresa lider de soluciones integrales en acero y otros productos metélicos en México,
a través de procesos eficientes y servicios innovadores que generen mayor valor agregado
para nuestros clientes, asi como un sentido de partencia de nuestra gente, creando valor

econdémico para nuestros accionistas, siendo socialmente responsable y promoviendo el

cuidado del medio ambiente.

Valores

Integridad: Actuar siempre con honestidad lealtad y respeto a la persona, la comunidad y el
medio ambiente.

Compromiso y Responsabilidad: Requisitos para que nuestro actuar libre alcance las metas
fijadas.

Laboriosidad: Trabajo arduo y constante, encaminado a lograr los resultados establecidos
para cada funcién.

Crecimiento sustentable: Que genere valor agregado para nuestros clientes, un sentido de
pertenencia, desarrollo de nuestros colaboradores, proveedores y clientes, y valor econémico

para nuestros accionistas.
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Principios Rectores

Nuestros Principios Rectores de la conducta no son instrumentos, mas bien, se convierten en
“modos de ser” de cada uno de los que integran collado. De otra forma no se podria logar la
excelencia personal y profesional, y se truncaria por tanto la capacidad de brindar la

excelencia en las soluciones que brindamos a nuestros clientes. .

Soluciones creativas para cada cliente interno y externo.
Adhesidn a las politicas, principios y objetivos de la empresa en el quehacer cotidiano.
Le fuerza de Collado es la confianza y el servicio.

Apertura y Adaptacién al cambio.

Politicas Generales Division de Estampados

I. Gastos de Viaje

II. Contratacion Inicial

. Integridad

IV. Uso de Internet

V. Uso correcto de correo electronico
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En la siguiente tabla se podran encontrar las fortalezas, oportunidades y amenazas que se
detectaron entre un grupo de ingenieros y que conforme al analisis de estas variables se

transcribi6 la siguiente informacion.

FODA
FORTALEZAS OPORTUNIDADES
e Cotizan en la bolsa de valores. e Lasventas aumento afio con afio.
e Empresa nimero 1 en metal mecdnica e Cuentan con mas rutas para la
en la republica mexicana. exportacion de MP y PT.
e Cuentan con sus procesos ya e Cada vez van surgiendo mas empresas
establecidos por mas de 60 afos. en el sector industrial.

e Empresa nimero 2 en metal mecdnica
a nivel mundial.

e Crean producto de calidad.

e Ofrecen procesos de valor agregado.

e Trabajan bajo las normas ISO

DEBILIDADES. AMENAZAS

e No todas las maquinas son de primer Falta de capital Humano.

nivel.

Alta rotacién de personal.

e Los mddulos del SAP no interactuan
entre si.

e No cuentan con una herramienta que
permita realizan inspeccion de materia
prima de manera adecuada.

e Informacién Obsoleta

e Falta de Modificacidn de formatos
importantes.

FUENTE: INFORMACION GRUPO COLLADO S.A. DE C.V.
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Para poder llevar a cabo el desarrollo de este proyecto, es importante describir con
anterioridad los pasos a seguir describiendo cada una de las actividades con base a una
metodologia que nos permita entender cada una de las actividades que se llevaran a cabo a
lo largo de este proyecto.
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CAPITULO 2. METODOLOGIA

‘ 2.1 Agrupacion de Informacion ‘

2.2 Realizar llenado de 2.3 Definicion de fichas
base de datos técnicas

‘ 2.4 Investigacion de los tipos de materiales y Normas que ‘

aplican.
2.5 Busqueda de Proveedores

3 2.6 Clasificacion de Proveedores.
por numeros de parte.

-

2.7 Analisis de proyecto y Cuantificacion de Beneficios.

2.1 Agrupacion de Informacion

Se realizarda la recopilaciébn de informacion que corresponde a las especificaciones
correspondientes de cada uno de los nimeros de parte, con base a esta informacion se
depuraran los cédigos que ya no se realizan en planta, asi mismo comenzar una hoja de
calculo donde se especifiquen cada uno de los datos que se deben respetar cuando se realice

la actividad inspeccion- recibo de materia prima.

- Tiempo estimado : 3 semanas
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2.2 Realizar llenado de la Base de Datos

Se realizara la recopilacion de informacion que corresponde a las especificaciones
correspondientes de cada uno de los numeros de parte, con base a esta informacion se
depuraran los codigos que ya no se realizan en planta, asi mismo comenzar una hoja de
calculo donde se especifiquen cada uno de los datos que se deben respetar cuando se realice
la actividad inspeccion- recibo de materia prima.

- Tiempo estimado : 3 semanas
2.3 Definicién de Fichas Técnicas
Al realizar el llenado de la hoja de calculo con sus 447 nimeros de parte se hara la propuesta
de un nuevo formato de fichas técnicas en donde se plasme la informacién que se encuentra
en la hoja de célculos, mediante una formula especial en donde se vincule la hoja de célculo
con cada una de las fichas técnicas de tal manera en la que una vez ingresado el nimero de

parte la misma ficha técnica nos arroje todas las especificaciones que se requieren para poder

realizar la inspeccién de la materia prima de una manera correcta.

- Tiempo Estimado : 2 Semanas

2.4 Investigacion de Tipos de Materiales y Normas

Cada uno de los numeros se realizan con distintas materias primas, puesto que el acero que
se utilizar para su produccion pueden variar tanto en las medidas asi como también en el tipo
de material, cada uno estos van desde un acero galvanizado de G90, tanto como un galvaneal

de A40, entre algunos otros tipos como el acero inoxidable, el aluminio y el cobre.

Cabe mencionar que cada uno de estos cumple con distintas certificaciones y normas que

deben aplicar para que se pueda llevar a cabo la produccion.

- Tiempo Estimado: 3 Semanas
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2.5 Busqueda de Proveedores

Realizar la busqueda de cada uno de los proveedores que se encargan de surtir la materia
prima a la planta de Guadalajara, puesto que como se menciond anteriormente cuentan con
distintas plantas las cuales entre ellas mismas se surten de materia prima, ya que la planta de
Gavilan ubicada en la CD. MX se encarga de surtir las materias primas, y la planta de Encino
y Otomi ubicada en Monterrey, se encarga de realizar los cortes para después enviarlo a la

planta de estampados.

- Tiempo Estimado : 1 Semana

2.6 Clasificacion de Proveedores

Como se mencioné anteriormente Grupo Collado cuenta con distintas plantas las cuales se
encargan de surtir la materia prima que se utiliza para la produccién, se realizara la
clasificacion de las plantas que corresponden a los cortes correspondientes y la que se

encarga de surtir la materia prima por rollo.

- Tiempo Estimado : 2 Semana

2.7 Analisis de Proyectos y Clasificacion de Beneficios

Este proyecto serd avalado por el Ingeniero y Gerente de calidad, el cual verificara si cada
uno de los datos ingresados en la matriz de la hoja de célculo es correcto, de tal manera que
puedan ser benéficos los resultados para los auditores de calidad, que son los que se

encargan de realizar la inspeccién de materia prima.
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Conforme a este proceso, se inicié con el andlisis de los archivos del sistema de gestidn de calidad, en
donde se encontraron todos los procesos internos que se utilizan dentro de la empresa, con base al

proceso de Inspeccion-Recibo de materia prima, se realizd la reingenieria basandose en los procesos

que se describiran, en los siguientes diagramas.

INICIO

\ 4

Llega el producto ala
plantay lo recibe
recepcion de almacén

v

El almacenista revisa y
valida la
documentacion

v

Se descarga el
material y se ubica en
la zona de inspeccidn.

éla NO

documentacion
es la correcta?
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Se prosigue a validar que el
peso y las cantidades
coincidan con la
documentacion.

Si existe alguna diferencia
entre lo fisico y la
documentacion se le notifica al
administrador de materiales.

l

Coincide el

Material

El inspector de calidad libera
el material

v

El almacenista ingresa el
producto al SAP

v

Se ubica el producto en el drea
correspondiente.

l

FIN

Reingenieria del proceso de inspeccion de recibo de materia prima
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CAPITULO 3. DESARROLLO DEL PROYECTO

En la tabla que se muestra en la parte de abajo se muestran los pasos que se llevaron a cabo

para realizar la estructura de la base de datos y las descripciones de cada parte del desarrollo

PASOS

PROCESO

DESARROLLO

Andlisis y comprension lectora de los procesos internos
de la empresa

Se proporciond el acceso a todos los archivos de SGC con los documentos de los procesos que se
requerian como informacion de la base de datos.

Andlisis de la lista de nimeros de parte y agrupacion del
contenido

Se comenzo a realizar un agrupamiento sobre los nimeros de parte que se realizan dentro de la planta
para comenzar a realizar la estructura de la base de datos.

Agrupacion de datos conforme al porcentaje de venta

El area de ventas proporciond informacion conforme al porcentaje de ventas que se realiza
mensualmente de cada codigo, esto solo como informacion interna de la empresa.

Descarga de base de datos de los clientes y de las
materias primas del programa SAP.

El drea de materiales, proporciond dos hases de datos descargadas del sistema SAP, en donde se
encontraban todos los datos que se requieren para el llenado de la base de datos, de esta manera se
comenz6 el agrupamiento de manera general de todos los cédigos a utilizar.

Se realizo la evaluacion de los nimeros de parte que no
estan obsoletos dentro de la empresa para comenzar a
realizar la base de datos

Mediante la bases de datos proporcionada por el érea de materiales se realizd la depuracion de
c6digos que ya no son creados por la empresa, de tal manera que no se repitieran los nimeros de
parte y se realizara una exacta investigacion de los componentes con los que cuenta cada uno de ellos.

Se realiz6 el llenado de la base de datos utilizando una
formula que arrojara los datos conforme al codigo de
materia prima y el cliente al que correspondia.

Se comenz0 a trabajar en una tabla de Excel en donde se utlizd la formula de
=BUSCARV/(valor_buscado,matriz_buscar_en,indicador_columnas,[ordenado])

en la cual arrojaba el cliente y el cddigo de la materia prima que correspondia a cada niimero de parte.
De esta manera fue mas sencillo identificar los 392 cddigos que quedaron como base para la
realizacion del proyecto.

Se ingresaron los datos manuales de los espesores,
calibre, anchos y largos.

Se proporciond informacion por parte del area de SGC en donde se analizaron todos los dibujos
enviados por los clientes, los planes de control que son generados por el area en donde se encuentra
las medidas especificas para las referencias del proyecto.

Se clasificaron los nimeros de parte conforme a los
Blancks y las cintas.

Toda la materia prima que llega al area de almacén esta clasificada por bobinas y blacks lo que quiere
decir que hay materia prima que llega en rollo y materia prima que llega cortada en laminas para la
elaboracion de los productos.
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Filtro de nimeros de parte para ingresar los tipos de
acero correspondiente a cada numero.

Se realiza un filtro por cada nimero de parte en donde se clasifican conforme a las distintas medidas y
tipos de acero que existen, como ya mencionaba anteriormente los tipos de acero son clasificados en
galvanizados, cobre, aluminio, aluminizadas, acero inoxidable, acero convencional, etc.

10

Se realizd el andlisis para filtrar que tipo de norma
ASTM aplica para cada ndmero de parte y tipo de
acero.

La empresa cuenta con todas las normas en donde se clasifican los distintos tipos de acero, todo el
tipo de acero corresponde a una norma distinta, por lo tanto cada uno de los distintos tipos de acero
fueron analizados y evaluados de tal manera que la norma aplicara tanto al tipo de acero como al tipo
de proceso que se tiliza en la elaboracion de la materia prima.

Utilizacion de normas ASTM para sacar las propiedades
mecanicas de cada tipo de acero.

Se analizaron cada una de las normas ASTM que viene traducir en idioma al inglés, en la cual se
menciona las propiedades mecanicas de cada tipo de acero, lo cual se refiere a la dureza del acero, la
resistencia a la tension, el camber, la elongacion entre algunas otras caracteristicas, en las cuales se
mide de manera cuantitativa conforme al nimero de norma a la que aplica.

Se clasificaron las composiciones quimicas tipos de
proceso y tipo de acero que corresponden a cada
presentacion del acero.

Cada uno de los tipos de acero cuentan con propiedades diferentes, esto quiere decir que las
composiciones quimicas con las que cuenta cada uno de ellos es variable tanto en los porcentajes ya
sea minimos y maximos, asi como también a la presentacion y el tipo de recubrimiento con el que
cuentas, como por ejemplo en los aceros galvanizados se clasifican desde Grado G90 hasta minimos
de G30, esto quiere decir que sus porcentajes cambian de manera aleatoria.

Se clasifico el tipo de empague que corresponde a cada
presentacion de Bobina o Blanck.

El embarque en el que envian la materia prima es parte fundamental para la aceptacion de la
inspeccion-recibo de esta misma, puesto que para que el embarque no sea rechazado, el material
debera de cubrir algunas de las caracteristicas que seran presentadas dentro de la ficha técnica en la
cual el proveedor tendra que estar al tanto de las observaciones de como enviar la materia prima al
corporativo.

Se realiz6 la reingenierfa de la ficha técnica conforme al
modelo establecido.

Anteriormente existia un formato en donde se especificaban algunas de las propiedades, después de la
realizacion del proyecto se tomaron en cuenta todas las variables y se realizaron las modificaciones
conforme a las caracteristicas de la materia prima que permitieran tener mejor comprension analitica y
lectora del material que recibian en la empresa.

Se finalizd anexando una formula que permitiera arrojar
todos los datos para el llenado de la base de datos.

Con hase a todo el proceso mencionado durante este proyecto, se finalizd la base de datos
correctamente y se concluy6 con la modificacion del formato de las fichas técnicas, asi como también
anexando todas las caracteristicas con las que cuenta dicha base, mediante a este proceso se ingresé
una férmula en la cual solo uno de los datos ingresados permitieran arrojar todas las especificaciones
que se encuentran en la base, esta formula se conforma de distintas combinaciones de valores en las
cuales se obtwo un resultado favorable para la conclusion de este proyecto.
=SI.ERROR(BUSCARV,valor_buscado,matriz_buscar_en,indicador_columnas,[ordenado],"")
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3- CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES

En la siguiente grafica se especifican las actividades que se han realizado para desarrollar la

base de datos la base de datos con informaciéon importante y veridica, que permita disminuir

los rechazos dentro de la planta y que se realice una inspeccion de una manera adecuada, y

un control exacto. Cabe mencionar que es importante recalcar en este desarrollo, que algunas

de las actividades han formado parte importante para desarrollar el proyecto, puesto que el

area de calidad al ser tan extensa se encarga de distintas tareas que aplican a este proyecto.

ACTIVIDAD

HERRAMIENTA

AUDITOR

TIEMPO

ESTIMADO

HERRAMIENTA DE
MEDICION

3.1Llenado de base de datos con especificaciones

3.2 Plan de Control

3.3 Realizacion de una herramienta para la inspeccion de
troqueles para nimeros de parte.

3.4 Ficha técnica de tarimas

3.5 Fichas técnicas de cajas de carton

3.6 Inspeccion de Recibo de Cajas y Tarimas

3.7 Clasificacion de diferentes tipos de acero

3.8 Clasificacion de diferentes tipos de acero

3.9 Homologacién de composiciones quimicas conforme al acero
que se utilizar

4. Finalizacion de base de datos completa.

Carpetas de clientes

en servidor “Q”

Formato de R-Q-06-08

REV. 1

Check List de
inspeccion

Modificacion de
Formato R-Q-08-09
Modificacion de
Formato R-Q-08-06

Check List de

inspeccidn de insumos

Normas ASTM

Normas ASTM

Normas ASTM

Base de datos

Ing. Willian Arias Cruz

Ing. Luis Gerardo M.

Auditora de Calidad

Ing. Luis Gerardo M

Ing. Luis Gerardo M

Ing. Willian Arias

Diana Arleth Cruz
Hernandez

Diana Arleth Cruz
Hernandez

Diana Arleth Cruz
Hernandez

Diana Arleth Cruz
Hernandez

2 semanas

2 semanas

Préximas semanas

1Semana

1Semana

Préximas Semanas

2 semanas

2 Semanas

2 semanas

2 semanas

Base de Datos

Documento modificable
(Microsoft Excel)

Pizarrén

Documento modificable
(Microsoft Excel)
Documento modificable
(Microsoft Excel)

Documento modificable
(Microsoft Excel)

Base de datos

Base de datos

Base de datos

Base de datos
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3.1 Llenado de Base de datos Especificaciones

Se comenzé a vaciar la informacién obtenida de las bases de datos descargadas del SAP, y conforme a

la informacién se empezaron a describir las especificaciones de cada uno de los cédigos de materia

prima.

Tabla 1 — Especificaciones de Materia Prima

DIMENCIONES
Espesor (pulgadas) Ancho (Pulgadas) Largo (Pulgadas)

Presentacion . ) . o . ) ) . - . . . -
Bl Bl Calibre | Nominal | Tolerancia | Maximo | Minimo | Nominal | Tolerancia | Maximo | Minimo | Nominal | Tolerancia | Maximo | Minimo

Conforme a las Normas especificadas se vacio la informacion de las propiedades mecanicas de uno de
los codigos.

Tabla 2 — Propiedades Mecanicas de Materia Prima

PROPIEDADES MECANICAS

Camber orilla Dureza Elongaciéon Resistencia a la traccién | Resistencia a la tencién
HRB "E" % (MPA] (KSI)

Se realizd la clasificacion de componentes conforme a los cédigos y el tipo de acero y tipo de proceso
que correspondian a cada uno de ellos.

Tabla 3- Tipo de Material

TIPO DE MATERIAL

Tipo de Proceso Composicion Quimica Tipo de Acero
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3.2 Plan de Control

La modificacion de los planes de control se realizo con base al descubrimiento de los dibujos
del cliente, puesto que los planes no contaban con las especificaciones correctas, lo que
ocasionaba que las medidas de algunas piezas no coincidieran, es importante mencionar que
la realizaciéon de la base de datos fue clave importante para realizar la correccién de estos
archivos, puesto que al ser una base actualizada, fue mas sencillo hacer la comparacion de

las medidas y corroborar el error en los documentos.

Con base a esto se notificd al area de sistema de gestion de calidad, y el Ing. Luis Gerardo
Martinez Montes ordeno el cambio de revision, asi como también se le envié un comunicado
a la planta de monterrey y México para hacerles saber de dicho cambio, puesto que estos dos

corporativos son los que envian la informacién a la planta de estampados.

3.3 Documentos del Sistema de Gestion de Calidad

Durante el seguimiento que se le daba a estas actividades, nos encontramos con algunos
distractores que impedian llevar a cabo estas mismas de manera correcta, puesto que para
la auditoria de troqueles, se encontr6 que no toda la produccién contaba con los
procedimientos necesarios para poder correr distintos nUmeros de parte, esto se refiere que
para que un codigo de algun cliente pueda ser llevado a cabo se necesita tener una ficha de
arranque realizada por el departamento de calidad, una orden de fabricacién, en donde el area
de almacén entrega la materia prima correcta, un dibujo con base a la pieza a realizar, una
WIS.

En estas ordenes se especifica si el material debe llevar algun tipo de lubricante, un plan
control en donde especifican las medidas y tolerancias que debe tener la pieza al salir del
troquel, y una ficha de empaque, en esta se debe dejar en claro la manera en la que las piezas
deberan ser enviadas al cliente, en cuanto al peso, cantidad de piezas dentro del contenedor
y se especifica el tipo de contenedor que se utilizara, ya se tarima, caja de carton o contenedor

de acero.
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Esta actividad, después de realizar el chek list, arrojo resultados favorables, tanto para la
empresa como para los operadores, puesto que al contar un documento que permita identificar
la documentacién que deben de tener para realizar una pieza, los reclamos de los clientes

disminuyeron.

Como se menciona anteriormente por confidencialidad de la empresa, estos archivos no

pudieron ser anexados para el desarrollo de este proyecto.

3.4 Ficha Técnica de Tarimas y cajas

Las fichas técnicas realizadas para la inspeccion de tarimas fue una propuesta realizada por
la ingeniero Diana Arleth Cruz Hernandez, puesto que mediante al procedimiento de control
de registros, (R-Q-11-01) especificaba que el area de calidad, era la encargada de realizar la
inspeccion de la tarimas y las cajas que llegaran a la planta, la cual el corporativo no contaba

con ningun documento que cerciorara que dichos materiales se recibian de manera correcta.

Esta propuesta se dio con base a que entre los reclamos del cliente, se especificaba que
algunas de las tarimas que se recibian con los productos, estos empaques se recibian
dafiados, con clavos expuestos, polines y cintas quebradas, al ser un reclamo especifico pero
no menos importante, se decidid proponer una ficha técnica que se le hiciera llegar al
proveedor, en donde se especificaran las medidas correctas de las tarimas y las cajas, y una
ayuda visual en donde se mencionaran las condiciones en las que el material no seria
aceptado, de tal manera se realiz6 la solicitud en el area de SGC para la realizacion del
formato, fue aprobado por el departamento y se le hizo llegar la ficha técnica a las proveedores
correspondientes, y de tal manera que los reclamos del cliente conforme a la manera de enviar

la produccion disminuyeran por lo menos a un 30%.

En la siguiente ilustracion se podra encontrar el formato de las fichas técnicas que se propuso
y el cual se llevé a cabo por el Ingeniero Willian Arias y fue validado por el gerente de calidad

y ejecutado por el area de materiales en el momento de la inspeccién recibo de cajas y tarimas.

Pagina 39|62



A
urs
&7 CV Reingenieria del proceso de inspeccion de recibo de materia prima

DEL CENTRO DE VERACRUZ

Es importante mencionar que en los anexos se podran encontrar la (llustracién 8, llustracion
9, llustracién 10, llustracibn 11) se podra encontrar los formatos con la informacion

correspondiente.
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llustracion 1 - Formato de Ficha Técnica de Tarimas y Cajas

CARACTERISTICAS TECHICAS
COLLADD
DiIiVIisEibH
ESRTAMPRAODS
MODELC: | Revisidn | | Fecha |
INFORMACION DEL CLIEMTE
CLIENTE H* CLIENTE
DO LD TELEFQOHNO
CONTACTO A
RESF. DE COMPRAS GTE. Calidad
INFORMACION DEL PRODUCTO
DESCRIPCION EQLErD DE
MEDICION
. . = TOLERAMCLA OE
TIPD DE MATERIAL LARGED AMCHO ALTURA
AMCHO ELARED
— N - . . o METOOO DE
EEPECIFICACIONES OBE=ERNVALCIOHES e
INFORMACION ADICIOMAL DEL PRODUCTO
AYUDA VISUAL | MATERIAL CON CONDICION MO ACEPTADA)
HORARIOS
HORARIO OE RECEPCION PROVEEDORES DE B:-0D A 16:00 HRS
BUTORIZACION DE AREAS
BLEACEN COMPRAS CALIDAD IHEEMIERLA
MOMBRE ¥ FIRMA ROMBRE ¥ FIRMA HOMEBRE ¥ FIRALA HOMBRE ¥ FIRMA
R-C-06-08 Rev_1
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Como se puede observar en el siguiente formato, es la herramienta que se utilizé para realizar la inspeccién de cajas y tarimas por

el area _ _ de calidad.
llustracion 2 — Check List de
ale Inspeccion de Materia Prima CHECK LIST INSPECCION-RECIBO INSUMOS
COLLERN
FECHA PEDIDO ALDITOR: MNo. de FOLIO:
(O3 |CW$¢{L:'{°|

Tamarfio de oie (Murmers | Tamafio de ] Se acepta sin Se rechaza con 1

de bobinas o blanks) mLeElra ningdn rechaio | pera defeciuosa
|2 a & 2 o 1
ailb 2 o 1
825 2 o 1
E‘ﬁa 50 2 [i] 1
51 a 80 2 [i] 1
1a 150 3 i] 1
151 a 280 5 o 1
B1 a 500 [ 1] 1
501 a 1 200 13 [i] 1
1201 a3 200 20 i] 1
3 201 a 10 000 32 o 1
10 001 a 35 000 50 1] 1
35 001 a 150 D00 B0 1] 1
150 001 a 500 000 125 [i] 1
SO0 001y imas 200 [u] 1

Fimma de enberadio akmacen
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3.5 Clasificacién de Tipos de Acero

Se realiz6 el andlisis de normas ASTM para la clasificacion de los distintos tipos de acero,

cada una de ellas se le realiz6 un andlisis de manera individual y minuciosa puesto que

conforman distintas especificaciones relacionadas con distintos tipos de acero que se

producen dentro de la planta de estampados, en estas mismas se encontraron las

composiciones quimicas, propiedades mecanicas, descripcion de los materiales, y tipo de

recubrimiento con los que contaban los aceros.

Como se podra observar en la parte posterior cada una de las normas que aplican a los tipos

de recubrimientos y el tipo de acero al que pertenecen.

4 A 463/

TABLE 1 Weight [Mass] of Coating Requirements”

Note 1—Tables X2.1 and X2.2 provide an estimate of coating thick-
ness based on coating weight [mass].

Minimum Requirement
Triple-Spot Test, Total

Single-Spot Test, Total

Coating Designation Both Sides Both Sides
Inch-Pound Units
oz/f® oz/f?
T1-13 0.13 0.10
T1-25 0.25 20
=40 0.10 0,30
=100 7.00 .90
T2-L.C no minimum no minimum
T2-65 0.65 0.60
T2-100 1.00 0.90
Sl Units
g/m? gm?
TiM 40 40 30
TiM76 75 60
TiM 120 120 90
T1M 300 300 270
T2M LC no minimum no minimum
T2M 200 200 180
T2M 300 300 270

A 924/A 924M that applies to the order, that is, the table of
thickness tolerances for ¥-in. [10-mm)] edge distance, or the
table of thickness tolerances for 1-in. [25-mm] edge distance.
A 4BO/A 480M shall apply to FSS (Types 409 an 439) for
thickness tolerances only.

5.1.7 Coil size requirements (specify maximum outside
diameter (OD), acceptable inside diameter (ID), and maximum
coil weight),

5.1.8 Application (show part identification and description),

5.1.9 Certification, if required, and heat analysis and me-
chanical property report, and

5.1.10 Special requirements (if required).

More 1—Typical ordering descriptions are as follows: Steel sheet,

aluminum-coated, Forming Steel (FS), ASTM A 463 ~ __, Coating Des-
ignation T1 40, chemically weated dry, minimum 0.040 in. by 34 in. by
coil, 48-in, maximum outside diameter, 20-in. inside diameter, 20 000-1b
maxirmuin coil weight, for muffler ends,
Sieel Sheet, aluminom-coated, Commercial Steel (C8 Type A), ASTM
A463M —__, Coating Designation T1M 120, chemically treated dry,
minimum 100 mm by 920 mm by coil, 1200-mm maximum outside
diameter, 500-mm inside diameter, 10 00{-kg maximum coil weight, for
range heat shield,

Mome 2—The purchaser should be aware that there are vuriations in
manufacturing practices among the producers and therefore is advised to
establish the producer’s standard (or defaolt) procedures for thickness

La norma ASTM A463 especifica los requerimientos para el acero comercial y con recubrimiento
aluminizado, en la cual estd certificacion aprueba que el recubrimiento con tipo T1-40 Y T1-25,

corresponden a (FS) (Acero Formado)
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Reingenieria del proceso de inspeccion de recibo de materia prima

3.6 Homologacién de Composiciones Quimicas

Se analizé mediante distintos archivos las normas que se aplicaran para cada especificacién
de materia prima, asi como también las composiciones quimicas con las que cuenta cada uno
de los acabados del acero, y las medidas que deben tener para poder ser aceptadas en el

area de almacén.

No obstante es importante mencionar que la base de datos cuenta con el desarrollo de cada

una de las normas a las que aplica cada uno de los distintos tipos de acero, por lo que se

describe detalladamente las composiciones quimicas, propiedades mecénicas, y tipos de

recubrimiento a los que aplica cada una de las normas.

A5} A 463/A 463M - 05

TABLE 2 Chemical Requirements

Composition, %—Heat Analysis
Element, max (unless otherwise shown)

Designation C Mn P s AlA Cu® Ni€ Cr? Mo?® v Cb® Ti
U.T0 0.60 U.030 0.035 0.20 0.20 U.15 006 0.008 0008 0.30
CS Type B2F 0.02100.15 0.60 0.030 0.035 0.20 0.20 0.15 0.06 0.008 0.008 0.30
CS Type CP*F 0.08 0.60 0.10 0.035 0.20 0.20 0.15 0.068 0.008 0.008 0.30
FsF 0.02100.10  0.50 0.020 0.030 e 0.20 0.20 0.15 0.08 0.008 0.008 0.30
pDS&H 0.06 0.50 0.020 0.025 0.01, min 0.20 0.20 0.15 0.06 0.008 0.008 0.30
EDDS"H 0.02 0.40 0.020 0.020 0.01, min 0.20 0.20 0.156 0.06 0.008 0.008 0.30
FSS Type 409 0.030 1.00 0.040 0.020 - 0.50 0.50 10.5 to 0.60 v
1.7
FSS Type 439% 0.07 1.00 0.040 0.030 0.15 0.50 0.50 170 to 0.06 K
19.0

Fuente: PAGINA 3, TABLA 2 ESTANDAR SPECIFICATION FOR STEEL SHEET, ALUMINUN COATED, BY THE HOT-

DIP PROCESS
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Dos de las normas mas importantes en el desarrollo de la herramienta fueron las normas
ASTM y normas SAE, en las cuales nos especifican los tipos de proceso gque se utilizan en la
elaboracion del acero, asi como también las distintas etapas por las que pasan cada uno de

ellos.

Para concluir con el 25% del proyecto se realiz6 una tarea diaria de vaciar los residuos de
materia prima y tirarlos como corresponde, en la cual consiste en realizar una base de datos
semanal en donde se especifique, peso, costo y cédigo del material que se esta desechando,
ya sea por descuido del operador o del proveedor, puesto que en algunas ocasiones se recibe
la materia prima dafiada lo que ocasiona que este mismo insumo sea inservible para producir

algun lote.

Posteriormente se cred un plan semanal para llevar a cabo todas las actividades ya mencionas
en las cuales, al concluir con las especificaciones de materia prima, se comenzaron a analizar
las normas que corresponderan al distinto tipo de acero que se utiliza, esto para que al recibir
la materia prima se cuente con un certificado de calidad que avale que la materia prima cumple

con las especificaciones requeridas por el corporativo.

llustracion 4 — Plan Semanal

PLAN SEMANAL DIANA CRUZ

Fecha de inicio
Degradaciones Ata Enpogeso  02-feb-1B 08022013 |
Revision del pian de contral y dibujos de clients Normal En progrezo 06-feb-18 09/02/2018 I:I 50%
Realizar el andlisis correspondients de los nimeros de D
parte &n donde no se coinciden con las medidas ylo Normal En progreso 06-fet-13 0910212018 50% s
calibres

Termin.ar 15.0 nimeros de parte con fodas las Normal En progreso 06-feb-12 8022013 I 100% e
especificaciones.

Leer ple‘m de control e identificar las normas que aplican a Normal En progreso 12aE e % s
cada numero de parte

Identificar los certificados y las normas que aplican a

cada nimero de parte. Asi cmo ¢l tipo de material que se Normal En progreso 120022018 1610212018 g

utiliza y composicon quimica.

Andlizar base de dat toda la infi i |

MIGIZGr DASE CF CAL0S ¥ QUE 1003 & MIOMMACien Eumee, - Enprooress | Di-ene-18 320013 100%
con laz especificaciones gue corresponde a cada A
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Se propuso un Chek-list en un pizarrén que permitira auditar los troqueles que son utilizados
conforme a los lotes que se sacan dia con dia, esto para contrarrestar los rechazos por los
clientes dentro de la planta.

llustracién 5 - Check List — Auditoria de Troqueles

° AUDITOR:

1 & 3 0 B B
I BN B . . .
. n 1 n B 0B
- . .
N B B N B . .
N
8 1 R _N B
- B ..
- B EE e S O A
= 1 0 0 N
— 5§ _f F B B
- 5 5 1 8 R 2

R:

v“illlllll

&l

Cada una de las actividades que se han realizado, han contribuido al desarrollo del proyecto
de manera directa e indirectamente.
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El proyecto que se encuentra implementado a un 50% por el area de calidad, por lo que ha
sido utilizado mediante su proceso y ha sido de gran ayuda para los auditores al contar con
una herramienta confiable que permite mostrarles con exactitud cada una las especificaciones

con las que cuenta la materia prima que se recibe.

Como se puede mostrar en esta Ultima parte del desarrollo del proyecto se realizaron las fichas
técnicas correspondientes en donde con base a la formula implementada, con un solo dato

nos permitiera arrojar todos los datos requeridos dentro de la ficha.

De esta manera el resultado que se obtuvo con la implementacion fue favorable tanto para el

area de calidad como para las auditoras que realizan la inspeccion de la materia prima.
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[lustracién 6 Ficha Técnica de Materia Prima

FICHA TECNICA DE MATERIA
PRIMA

FT-026-45682-000-01

No. De Ficha

COLLADO

DIVISION
ESTAMPADOS

No. De Parte PT 026-45682-000 Proveedor Monterrey
Codigo Sap 2022270002 Cliente JOHNSON CONTROLS BE OPERATIONS
Descripcion de Materia Prima A026-45682-000 ORIFICE Codigo de MP Z022270002A

5 " ANCHO < " LARGO " .
ESPESOR (PULGADAS; MAXIMO MINIMO MAXIMO MINIMO MAXIMO MINIMO
( ) (PULGADAS) (PULGADAS)
0.077 0.08 0.075 46.259 46.264 46.254 46.259 46.264 46.254
CALIBRE CAMBER PRESENTACION DE MATERIA PRIMA
14 N/A Blank

DUREZA ELONGACION Resistencia a la traccion (MPA) Resistencia a la tencién (KSI)

45 A 65 RB =20 % 205/380 MPA 30-55 Ksi

TIPO DE
RECUBRIMIENTO

TIPO DE PROCESO COMPOSICION QUIMICA TIPO DE ACERO NORMA

MAXIMO
.10%(CARBON) .

60% (MANGANESIO) .
.030% (FOSFORO) .035(SULFURO)
.20% (COBRE)

.20% (NICKEL)

.15% (CROMO) .060(MOLIBDENO)
.008% (VANADIO)

.008% (COLUMBIO)

.025% (TITANIO)

COLD ROLLED GLV G90 UL Galvanizado Tipo B ASTM A653

ORILLA PESO MAXIMO PROTECCION ORIENTACION DE LACINTA

N/A N/A N/A N/A

B) En tarima de madera.
D) Identificado con su nimero de parte y cantidad en LIBRAS. E) 1 Fleje perimetral
F) El peso 1000 Kg-min-2700 KG max por tarima G) Apilar paquetes de 2
Cintas con posicion Ojo al cielo en tarima de madera

A) Papel VCI.
C) El material no debe sobresalir las dimensiones de las tarimas.
y 2 radiales.

N/A

En el siguiente link se podra encontrar el trabajo realizado, y el proyecto aplicado dentro de

la empresa, esta base de datos

BASE DE DATOS DE MATERIA PRIMA .xlIsx
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En la siguiente seccidon se muestra la herramienta que se utilizara para realizar la verificacion
de la materia prima y que mediante la base de datos se puedan obtener las especificaciones

que corresponden a cada uno de las bobinas o blancks que corresponden a la materia prima.
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llustracion 7 Check List de Materia Prima
CHECK LIST INSPECCHON-RECIBO CALIDAD

FECHA PEDDO: ALIDITOR Mo, di FOLED
|ddmminm | | ConSaoutivo)
[ Carnfcadn oo
o AESULTADO
CANTIDAD
Mo DE PARTE CLIENTE BLamwg, | FEBDIS [TAMSRODE| ooppqng AMCHD LARGD M s Rndles o M ACEPTADD | RECHAZADG No. RPNG:
g APUCA) | MUESTRA

Tamafic de lobe (Mumero | Tamafo de| Se acepla sin Se rescnaza oon 1
de bobinas o blanks) ML sira ningun rechazo | peza defechsosa
F3 [i] 1 Firma i enierads aimacsn

i [i] 1
2 a 1
F 1] 1
i [i] 1
| EIIERES ! a 1
151 a 280 5 a 1
251 a 500 B a T
501 a 1 200 13 [i] 1
1201 a3 200 20 a 1
5201 a 10 000 3z a T
10 001 a 35 000 50 [i] 1
35 001 a 150 D00 40 a 1
150 007 a SO0 000 F3 1] 1
B00 007 y mas =00 [i] 1
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CAPITULO 4. RESULTADOS Y CONCLUSIONES

4.1 Resultados

Alo largo de este proyecto realizado en una estancia de 13 semanas en el corporativo GRUPO
COLLADO S.A. DE C.V. Divisibn Estampados, la antes mencionada base de datos fue

implementada de manera favorable por el &rea de calidad.

Mediante el objetivo “Detectar cada numero de parte de los clientes para poder llevar un
control de las entradas de materia prima” que fue propuesto al inicio de este proyecto, se
realizaron cada uno de ellos manera exitosa y se llevaron a cabo distintas propuestas que
hicieron que estos resultados fueran mas factibles tanto para la empresa como para el area

de calidad.
Los resultados del proyecto son:

Actualizacion de un 100% con respecto a la informacién técnica de las materias primas

utilizadas para 3 clientes en la base de datos anterior vs la base de datos nueva.

Se da de alta la informacién técnica de materia prima utilizada para el resto de los clientes (16

clientes) en un 90%.

Se genera una base de datos confiable, flexible y préactica logrando con ello la reduccién de
los tiempos de busqueda de informacién en un 400%. Pues anteriormente la busqueda de
dicha informacion de haberla se llevaba alrededor de 15 min, siendo ahora el tiempo de

obtencién de esta informacién de 3.5 min.

Paginal]|62



s
\/
arcv

UNIVERSIDAD TECNOLOGICA
DEL CENTRO DE VERACRUZ

Reingenieria del proceso de inspeccion de recibo de materia prima

Nivel de confiabilidad para localizar la informacion de un 15% no actualizada a un 91%

actualizada.

Conforme a estos resultados estos resultados la hipotesis se acepta al realizar la reingenieria
de procesos sobre la base de datos de los niUmeros de parte existentes dentro del almacén,
medido a través de un check list donde se especifica que el proceso cuenta con todas las

fases de manera correcta para la finalizacion de resultados.

Con este proyecto y se supera el porcentaje estimado a un 20% de resolucion de la
problematica, esto quiere decir que la herramienta resuelve la probleméatica en un 95% vy el

otro 5% lo cubre la empresa, puesto que su informacién no esta ordenada.

4.2 Trabajos Futuros

Después de haber finalizado con este proyecto, la base de datos no requiere continuacion
puesto que es una base de datos completa, en la que se pueden encontrar todas las
especificaciones de las materias primas, el trabajo realizado complementa toda el area de

calidad en donde se apoya a los auditores.

4.3 Recomendaciones

Una de las principales recomendaciones para el proyecto desarrollado, es realizar la
actualizacion de los dibujos y planos del cliente en la base de datos, esto para que se

mantenga en constante mejora la base de datos.

Mediante la actualizacion de la base de datos el recibo de materia prima se realizara

correctamente y se lograra disminuir los rechazos por la empresa.

Pagina 2|62



s
\/
arcv

UNIVERSIDAD TECNOLOGICA
DEL CENTRO DE VERACRUZ

ANEXOS

llustracion 8 - Ficha Técnica de Caja de Carton

Reingenieria del proceso de inspeccion de recibo de materia prima

CARACTERISTICAS TECNICAS

DIVISION
ESTAMPADDS
MODELO: CAJA DE CARTON Revision o Fecha 22-feb-18
INFORMACION DEL CLIENTE
CLIENTE GRUPO COLLADO ESTAMPADOS N° CLIENTE N/A

DOMICILIO

ALLENDE #24 COL. GAVILANES TLAJOMULCO
GDL

TELEFONO

01-33-3777-75-00

CONTACTO

EDUARDO VARGAS

FAX 01-33-3777-75-20

RESP. DE COMPRAS

AURORA LILIAN MTZ GOMEZ

GTE. Calidad

WILLIAN ARIAS CRUZ

CARACTERISTICAS A VERIFICAR

DESCRIPCION

CAJA REGULAR RANURADA (CAJA JUMBO)

PLIEGO

TOLERANCIA

TIPO DE MATERIAL

LARGO ANCHO ALTURA

ANCHO LARGO

DOBLE CORRUGADO

122 CM 106CM 56 CM

164.2 CM 462.9 CM

1.5 CMAL
LARGO

LARGO TOTAL DE LAMINA

ESPECIFICACIONES

OBSERVACIONES

METODO DE
INSPECCION

464.4 CM

LA CAJA NO DEBERA TENER:
* DANOS, GOLPES O DEFORMACIONES

PIEZAS POR ATADO

* QUE NO ESTEN HUMEDAS, MOJADAS O

LA CAJA DEBERA VENIR
DE ACUERDO A LA FICHA

SUCIAS TECNICA PARA VALIDAR VISUAL
* DESPRENDIMIENTOS DE ALGUNAS PESTANA SU RECEPCION
A GRANEL *SIN IMPRESION , TEXTO ILEGIBLE CUANDO
APLIQUE
INFORMACION ADICIONAL DEL PRODUCTO
RESISTIENEA CIERRE COLORES FLEJE
Y CATEGORIA
42 ECT GRAPAS | PEGAMENTO TINTA IMPRESO BLANCO
KRAFT N/A =Y NEGRO N/A sI
AYUDA VISUAL ( MATERIAL CON CONDICION NO ACEPTADA)
HORARIOS
HORARIO DE RECEPCION PROVEEDORES DE 8:00 A 16:00 HRS
AUTORIZACION DE AREAS
ALMACEN COMPRAS CALIDAD INGENIERIA

NOMBRE Y FIRMA

NOMBRE Y FIRMA NOMBRE Y

FIRMA

NOMBRE Y FIRMA

R-OQ-06-08 Rev.1
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[lustracion 9 - Ficha Técnica- Tarima Estandar

CARACTERISTICAS TECNICAS

DIVISION
ESTAMPADOS
MODELO: TARIMA ESTANDAR | Revision o Fecha 22-feb-18
INFORMACION DEL CLIENTE
CLIENTE GRUPO COLLADO ESTAMPADOS N° CLIENTE N/A

ALLENDE #24 COL. GAVILANES TLAJOMULCO
GDL

DOMICILIO

TELEFONO 01-33-3777-75-00

CONTACTO EDUARDO VARGAS

FAX 01-33-3777-75-20

RESP. DE COMPRAS AURORA LILIAN MTZ GOMEZ

GTE. Calidad WILLIAN ARIAS CRUZ

CARACTERISTICAS A VERIFICAR

DESCRIPCION TARIMA ESTANDAR

EQUIPO DE

MEDICION
TIPO DE MATERIAL LARGO ANCHO ALTURA ;ﬁéi@fmgg)
AR FLEXOMETRO
MADERA 122 cMm 114 CMm 12 c™m +3CM
CINTAS

ESPECIFICACIONES

METODO DE
INSPECCION

OBSERVACIONES

8- 10 CINTAS LA TARIMA NO DEBERA TENER:

* CLAVOS EXPUESTOS
* FALTAS DE CINTAS O POLINES
* CINTAS O POLINES QUEBRADOS

POLINES

3 POLINES
(2 LATERALES Y 1
CENTRAL)

LA TARIMA DEBE DE
TRAER LOS RESAQUE
POR AMBOS LADOS
FRONTAL Y LATERAL

VISUAL

INFORMACION ADICIONAL DEL PRODUCTO

RESISTENCGIA CINTAS POLINES
Y CATEGORIA
LARGO Y
500 KG /M3 LARGO ANCHO ALTO TOLERANCIA CHO ALTO TOLERANCIA
TARIMA DE 2DA 1 CM-
(RECONSTRUIDA) 114 CM 9CM MINIMA +.5CM 122 CMX4CM 10CM +2CM

AYUDA VISUAL ( MATERIAL CON CONDICI

—

——

NO TENGAN LA CANTIDAD DE CINTAS
CORRESPONDIENTES

LA TARIMA LLEGUE ROTA

ON NO ACEPTADA)

—— TR
Scaeen

=

LA TARIMA CONTENGA CLAVOS
EXPUESTOS

HORARIOS

HORARIO DE RECEPCION PROVEEDORES DE 8:00 A16:00 HRS

AUTORIZACION DE AREAS

ALMACEN COMPRAS

CALIDAD

INGENIERIA

NOMBRE Y FIRMA NOMBRE Y FIRMA

NOMBRE Y FIRMA

NOMBRE Y FIRMA

R-0Q-06-08 Rev.1

Pagina 4|62



(s
\)
arcv

Seeem,  R€ingenieria del proceso de inspeccion de recibo de materia prima

llustracion 10 - Ficha Técnica- Tarima Nucleo

CoLiLano CARACTERISTICAS TECNICAS
DIVISION
ESTAMPADDS
MODELO: | TARIMA NUCLEO [ Revision 0 |Fechal  22-feb-18

INFORMACION DEL CLIENTE

CLIENTE GRUPO COLLADO ESTAMPADOS N° CLIENTE N/A
DOMICILIO ALLENDE #24 COL. GAVILANES TLAJOMULCO GDL TELEFONO 01-33-3777-75-00
CONTACTO EDUARDO VARGAS FAX 01-33-3777-75-20
RESP. DE COMPRAS AURORA LILIAN MTZ GOMEZ GTE. Calidad WILLIAN ARIAS CRUZ

CARACTERISTICAS A VERIFICAR

DESCRIPCION

TARIMA MADERA NUCLEO EN?EUD'IPCOI c’l)DNE
TIPO DE MATERIAL LARGO ANCHO [ALTURA TOLERANCIADE
(ANCHO)(LARGO) ML EXOMETRO
MADERA 100 CM 80 CM 12 cm +3CM
CINTAS ESPECIFICACIONES OBSERVACIONES :\:IIES-II—DCI)EE():?:%?\I
6 -8 CINTAS LA TARIMA NO DEBERA TENER:
POLINES * CLAVOS EXPUESTOS LA TARIMA DEBE DE TRAER
* FALTAS DE CINTAS O POLINES LOS RESAQUE POR AMBOS VISUAL
3 POLINES * CINTAS O POLINES QUEBRADOS LADOS FRONTAL Y LATERAL
(2 LATERALES Y 1
CENTRAL)
INFORMACION ADICIONAL DEL PRODUCTO
IRIESISITENEIA CINTAS POLINES
Y CATEGORIA
500KG/M3 | LARGO ANCHO ALTO TOLERANCIA

LARGO Y ANCHO ALTO TOLERANCIA

TARIMA DE2DA | g4 o 8.5 CM 2CM +3CM
(RECONSTRUIDA)

100 CM X4 CM 9CM +3CM

AYUDA VISUAL ( MATERIAL CON CONDICION NO ACEPTADA)

= =

T

NO TENGAN LA CANTIDAD DE CINTAS LA TARIMA LLEGUE ROTA LA TARIMA CONTENGA CLAVOS
CORRESPONDIENTES EXPUESTOS

HORARIOS

HORARIO DE RECEPCION PROVEEDORES DE 8:00 A16:00 HRS

AUTORIZACION DE AREAS

ALMACEN COMPRAS CALIDAD

INGENIERIA

NOMBRE Y FIRMA

NOMBRE Y FIRMA

NOMBRE Y FIRMA NOMBRE Y FIRMA

R-0Q-06-08 Rev.1
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[lustracién 11 - Ficha Técnica - Tarima 2.40

CARACTERISTICAS TECNICAS

COLLADD
DIVISION
ESTAMPADOS

MODELO: TARIMA 2.40 Rewvision 1 Fecha 22-feb-18

INFORMACION DEL CLIENTE
CLIENTE GRUPO COLLADO ESTAMPADOS N° CLIENTE N/A
DOMICILIO ALLENDE #24 COL. GAVILANES TLAJOMULCO GDL TELEFONO 01-33-3777-75-00
CONTACTO EDUARDO VARGAS FAX 01-33-3777-75-20

RESP. DE COMPRAS

AURORA LILIAN MTZ GOMEZ

GTE. Calidad

WILLIAN ARIAS CRUZ

CARACTERISTICAS A VERIFICAR

DESCRIPCION

TARIMA MADERA 2.40

EQUIPO DE

MEDICION
TIPO DE MATERIAL LARGO ANCHO ALTURA (‘;EI&E}_'ROA)\I(\IL(;IRA’GDOE)
FLEXOMETRO
MADERA 240 CM 120 CM 15 CM +3 CM
CINTAS ESPECIFICACIONES OBSERVACIONES METODO D,E
INSPECCION
LA TARIMA NO DEBERA TENER:
O CINTAS * CLAVOSOEXPUESTOS LA TARIMA DEBE DE
POLINES * FALTAS DE CINTAS O POLINES TRAER LOS RESAQUE VISUAL
* CINTAS O POLINES QUEBRADOS POR AMBOS LADOS
4 POLINES FRONTAL Y LATERAL

INFORMACION ADICIONAL DEL PRODUCTO

RESISTENCIA

CINTAS POLINES
Y CATEGORIA
500 KG /M3 LARGO ANCHO ALTO TOLERANCIA LARGO Y ANCHO| ALTO TOLERANCIA
TARIMA DE 1ERA 120
240 CM 9CM 3.5CM +3 CM 120 CMX7.5CM| CcM X +3CM
(NUEVA) 7.5 CM

AYUDA VISUAL ( MATERIAL CON CON

LA

TARIMA NO TENGA LOS

RESAQUES EN LAS PARTES

NO TENGAN LA CANTIDAD

DICION NO ACEPTADA)

=

e

DE CINTAS

LA TARIMA LLEGUE ROTA

LA TARIMA CONTENGA CLAVOS
EXPUESTOS

LATERALES CORRESPONDIENTES
HORARIOS
HORARIO DE RECEPCION PROVEEDORES DE 8:00 A16:00 HRS
AUTORIZACION DE AREAS
ALMACEN COMPRAS CALIDAD INGENIERIA

NOMBRE Y FIRMA

NOMBRE Y FIRMA

NOMBRE Y FIRMA

NOMBRE Y FIRMA

R-0Q-06-08 Rev.1
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Propiedades quimicas y mecdnicas de los Aceros Rolados en Frio

Reingenieria del proceso de inspeccion de recibo de materia prima

llustracion 6 Composiciones Quimicas y Propiedades Mecanicas de Aceros Rolados en Frio

COMPOSICIONES QUIMICAS

TABLE 1 Chemical Composition®

For Cold Rolled Steel Sheet Designations CS, DS, DDS, and EDDS

% Heat Analysis, Element Maximum Unless Otharwise Shown

Dasignation C Mn P 5 Al Si Cu Ni cr® Mo v Chb Ti"
CS Type APEFS (10 060 0030 0035 020 020 015 006 0008 0008 0.025
TS 4~ TR 1 14224 B 14 LR 4 B 1 T 2= T[4 O o) N 1721
0.15
CS Type COEFRG 0.08 0.60 0.10 0.035 020" 020 045 0068 0008 0008 0.025
DS Type A5 0.08 050 0020 0030 0.01min 020 020 045 006 0008 0008 0025
DS Type B 002t 050 0020 0030 0.02min 020 020 045 006 0008 0008 0025
0.08
DDSFE 0.06 050 0020 0025 0.01min 020 020 015 006 0008 O0O00B 0025
EDDS 0.02 040 0020 0020 0.01min 010 010 045 003 040 040 0.5
5.1.2.1 When a type is not specified for CS or DS, Type B
will be furnished (see 4.1); _
5.1.2.2 When a class is not specified for HSLAS, Class |
will be furnished (see 4.1);
5.1.2.3 When a type is not specified for SS 33 [230] and SS
40 [275], Type 1 will be furnished (see 4.1);
5.1.3 Classification (either exposed, unexposed, temper
rolled, or annealed last) (see 4.3);
PROPIEDADES MECANICAS
TABLE 3 Typlcal Ranges of Mechanical Propertles”
(Nonmandatory)®
For Cold Rolled Steel Sheet Deslgnatlons CS, DS, DDS and EDDS
Designation Yield Strength® Elongation in 2 in. [50 1., Value” nValue®
mm] %
ksi MPa
C8 Types A, B, and C 20 to 40 [140 to 275] =1 F _ _F
DS Types Aand B 2103 [150 1o 240] =3 13017 01710 0.22
DDs 171029 [115 to 200] =] 141018 0.20 to 0.25
EDDS 151025 [105 to 170] =40 171021 02310 0.27
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