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RESUMEN

El presente trabajo tiene como propdsito mejorar el proceso de inspeccion
y liberacion de componentes electronicos en el departamento de inspeccion
recibo de GHENTERM DE MEXICO DE S.A DE C.V. dedicada a la fabricacion
de tablillas electronicas para la industria automotriz. Para ello se disefid e
implement6 un manual de procedimientos que estandariza y optimiza las etapas

clave del proceso para asegurar la calidad del producto final.

El estudio parti6 de un analisis detallado de las deficiencias en el
procedimiento actual como inconsistencias en los criterios establecidos de los
planes de inspeccidn, falta de documentacion, actualizacion de procedimientos
y errores en la identificacion de defectos. Con base a estos hallazgos se elabor6
el manual el cual incluye directrices detalladas, listas de verificacion y formatos

de registro asegurando un enfoque sistematico y repetible.

La implementacion del manual resultd en una mayor precisién en la
deteccién de fallas, reduciendo los reclamos por parte de produccién un 37.5%
asi mismo incremento la confiabilidad de los componentes liberados. Ademas,
se fortalecid la capacitacion del personal garantizando que el personal cuente

con las herramientas necesarias para aplicar los estandares establecidos.

Los resultados confirman que la estandarizacion realizada mediante el
manual de procedimientos mejora la calidad del proceso de inspeccion
contribuyendo a la competitividad de la organizacién en el sector electronico y

automotriz.
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INTRODUCCION

En la industria electrénica la calidad y confiabilidad de los componentes son
factores determinantes para garantizar el desempefio adecuado de los productos
finales un proceso de inspeccion eficiente y estandarizado resulta fundamental
para identificar defectos y prevenir fallas en las etapas posteriores de produccion,
sin embargo, en muchos casos, la falta de procedimientos claros y consistentes
genera errores retrabajos y pérdida de recursos afectando la productividad y

competitividad de la empresa.

Este trabajo se enfoca en la elaboracién de un manual de procedimientos
que permite mejorar el proceso de inspeccion y liberacion de componentes

electronicos en el departamento de inspeccion recibo.

En el Capitulo 1, nombrado Datos Generales, se plantea de forma general
el propdsito del trabajo plasmando la situacién actual mediante el planteamiento
del problema y los objetivos a cumplir para mejorar el proceso de inspeccion y
liberacion de los componentes. Asi como por qué debe realizarse este proyecto

y los beneficios que traera para el departamento de inspeccion recibo.

El Marco de referencia del Capitulo 2, se abordan los fundamentos teoricos
que ampararan el estudio del problema planteado y realizacion del trabajo, por
otro lado, se plasma la filosofia que representa a GHENTHERM DE MEXICO
S.SDE C.V.

En el Capitulo 3, denominado Marco teorico, se establecen los
fundamentos conceptuales, tedricos y antecedentes necesarios para sustentar
la investigacion. Se proporciona una base sélida que explica los conceptos,
teorias y enfoques relacionados con la implementacibn de manuales de

procedimientos para la mejora de una organizacion.

En la Metodologia del Capitulo 4, se muestran detalladamente el enfoque,

métodos y procedimientos que se emplearon para llevar a cabo la investigacion,
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asi como la justificacion del porque se utilizaron dichas técnicas o métodos esto

con la finalidad de respaldar la credibilidad y validez del trabajo realizado.

En el Capitulo V Resultados, se presentan los resultados obtenidos segun
los objetivos establecidos de una manera ordenada por medio de entrevistas,
graficos e ilustraciones que ayudan a identificar de mejor manera las tendencias

y comparaciones relevantes que surgieron en trascurso del proyecto.



CAPITULO 1. DATOS GENERALES

11. Planteamiento del problema
El control sistémico de calidad de la materia prima es una herramienta
fundamental para lograr el éxito de un producto que se fabricara, por lo cual se
debe realizar un analisis a la materia prima mediante pruebas de funcionalidad,
que garanticen que el material esta dentro de las especificaciones establecidas
por clientes y asi ser liberados con la garantia de que el producto fabricado y

entregado cumplira con todos sus requerimientos.

La planta 4 de GENTHERM DE MEXICO de S.A de CV. Esta orientada a
la fabricacion de tablillas electronicas para el sector automotriz dicha planta esta
conformada por distintas areas entre las cuales se encuentra; calidad, mejora
continua, logistica, conteo ciclico, analisis, manufactura, pruebas eléctricas,
metrologia y produccion, todas estas areas en conjunto trabajan por la calidad

de sus productos y procesos.

En el area de calidad se encuentra el departamento de incomig inspection
(Inspeccién-Recibo) es uno de los departamentos mas importantes para
cualquier empresa que busque asegurar la calidad de la materia prima de todos
los envios de mercancias provenientes de proveedor dicha inspeccion se realiza
de acuerdo con las especificaciones de cliente con el fin de detectar fallas o
anomalias en los materiales previo a su ingreso de almacenamiento y proceso

de fabricacion del producto final.

Es importante mencionar que en el proceso de inspeccion a los
componentes electronicos no se estan detectando algunos defectos tales como
material contaminado, componentes equivocados, piezas chamuscadas,
raspadas, decoloradas, quebradas, medidas fuera de especificacion entre otros,
dichos defectos son reportados por parte de los operadores de produccion, esto

genera paros de linea, retrabajos y tiempos extra.

12



Por estas razones, surge la inquietud de mejorar el sistema de liberacion
de componentes electrénicos en el departamento de inspeccion-recibo mediante

un manual de procedimientos.

1.2. Objetivo General
Mejorar el proceso de inspeccion y liberacion de componentes electronicos
mediante un manual de procedimientos para el departamento de Inspeccién-

Recibo.

1.3. Objetivos Especificos
A continuacién, se muestran los objetivos especificos:
e Realizar un diagnostico en el departamento Inspeccidon-Recibo con
el fin de detectar fallas en el proceso de inspeccion.
e Elaborar un manual de procedimientos de inspeccion de
componentes electronicos.
e Implementar y evaluar la efectividad del manual de procedimientos

de inspeccion de componentes electrénicos.

1.4. Justificacién del proyecto
La importancia de mejorar el sistema de liberacion de componentes
electronicos en el departamento de Inspeccion-Recibo, es principalmente para
identificar las causas mas comunes que originan fallas en el procedimiento de
inspeccion en los materiales, con el fin de poder mejorar dicho proceso y evitar

liberar material de mala calidad para ser trabajado para el producto final.

Dicha mejora en el proceso de inspeccion y liberacion tiene como finalidad
la realizacion del manual de procesos el cual sera una guia detallada de como
se debe realizar la inspeccién de componentes electronicos paso a paso, asi
como los registros y documentacion que se deben realizar de acuerdo con

especificaciones establecidas con el fin de asegurar la calidad.
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Dicho manual tiene como propdsito estandarizar el proceso de inspeccién
de componentes electronicos y asi asegurar que el proceso se realiza de una
manera consistente, eficiente y efectiva minimizando los reclamos por parte de
produccion por material de mala calidad y con ello evitar paros de lineas o
defectos en producto final, esto contribuye a la satisfaccion del cliente y éxito de

la organizacion.

1.5. Hipotesis
HO: El uso del manual de procedimientos para la inspeccién de

componentes electronicos reduce los reclamos de produccion.

H1: El uso del manual de procedimientos para la inspeccién de

componentes electronicos no reduce los reclamos de produccion.

1.6. Alcance del proyecto
El alcance que tendra el proyecto sera en el departamento de inspeccion
en el area de calidad, en dicho departamento se pretende identificar las fallas en
el proceso de liberacion de componentes electronicos desde el momento en que

el operario inicia la inspeccion del material hasta pasarlo liberado a almacén.

1.7. Limitaciones

En el siguiente listado se muestran las limitaciones del proyecto:

¢ Disponibilidad de equipos de computo en el departamento.
e Falta de acceso a informacién controlada por la empresa.

e Tiempo marcado para la realizacion de residencias profesionales por
parte de TECNM.

14



1.8. Descripcidon detallada de las actividades

A continuacion, se enlistan las actividades a realizar durante el proyecto:

Realizar un diagnéstico en el departamento inspeccién-recibo con el
fin de detectar fallas en el proceso de inspeccién de componentes
electronicos.

e Observar el procedimiento de inspeccion de los componentes
electronicos.

e |dentificar las causas que origina un mal proceso de inspeccion
mediante una entrevista.

e Estructurar las causas de mala inspeccion en un diagrama de Ishikawa

e Realizar un diagrama de Pareto para conocer las causas de liberacion

de material fuera de especificacion.

Elaborar un manual de procesos de inspeccion de componentes
electronicos.

e Actualizar procedimientos y formatos de inspeccion.

e Crear formatos de evaluacion al proceso, personal y area de trabajo.

e Realizar un diagrama de flujo del proceso de inspeccién y liberacion
de componentes electronicos.

e Actualizar los planes de inspeccion de en la plataforma Opcenter
Quality,

¢ Implementar 5’s para control de certificados de calidad de PCB.

Implementar y evaluar la efectividad del manual de procesos de
inspeccién de componentes electrénicos.
e Capacitar al personal para el uso del manual de procedimientos.
e Evaluar la efectividad del manual mediante un checklist.
e Evaluar la efectividad del manual calculando el porcentaje de
reduccion de reclamos.

e Evaluar la efectividad del manual mediante un Diagrama de Pareto

15



1.9. Lugar donde se realizara el proyecto

En la llustracion 1, muestra una vista satelital de la empresa:

llustracion 1 Imagen satelital de la empresa

Fuente:
https://www.google.com/maps/place/Gentherm+Planta+Celaya,+Av+Amistad+105+Parque
+Industrial+Amistad+Celaya+Sur,+38159+Gto.

1.10. Informacién sobre la empresa.

En la Tabla 1, se muestran los datos mas importantes de la empresa, entre ellos

estd, el giro y el RFC de la empresa.

Tabla 1 Datos Generales de la empresa

DATOS GENERALES DE LA EMPRESA
Nombre: | GENTHERM DE MEXICO SA de CV.

Giro: | Automotriz

Domicilio: | Av. Amistad 203 Parque industrial Celaya

Teléfono: | 87 7700 7000

E-mail:

RFC: | 38088

Nombre del contacto: | Sarai Sanchez Hernandez

Fuente: ITESS
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CAPITULO 2. MARCO DE REFERENCIA

2.1 Fundamentos tedéricos
2.1.1 Fundamentos del proyecto

A.S. Achache Telenchana (2021) en su articulo titulado “Mejora de los
procesos de control de calidad entrante en una planta ensambladora de puertas
para congeladores verticales” habla sobre la necesidad de mejorar los procesos
de control de calidad entrante en la planta ensambladora de puertas para
congeladores verticales en la empresa FAIRIS C.A., siendo la inexistencia de un
sistema de inspeccion de materiales la causa principal de la problematica central.
Para ello se utilizé una metodologia enfocada en la investigacién cuantitativa,
experimental y bibliografica documental, asi como herramientas de analisis y
recoleccién de informacion como las 8D’s, diagrama de Ishikawa, 5 por qué y
diagrama de Pareto con los que se identificaron que la materia prima llegaba
defectuosa por parte de los proveedores. Como resultado de la investigacion se
propuso un sistema de inspeccion de control de calidad entrante que permitio
registrar los suministros criticos entregados por los proveedores; ademas,
detectar fallas del material previo al ingreso al area de almacenamiento y
posterior entrada al area de produccion. Este sistema permiti6 mejorar los
procesos de produccion lo cual se evidencio en la realizacion de un proceso de
inspeccion-ensayo comprobando que por medio de la implementacion de este
sistema los reclamos disminuyeron en promedio de 8.75 a 2.75 reclamos

mensuales en los meses de marzo a junio del ano 2021 — 2022.

G. Velarde Mufioz (2022) en su tesis “Implementacion de un manual de
procedimientos para el control interno de una empresa de giro alimenticio” habla
acerca del desarrollado e implantado un manual de procedimientos para mejorar
el control interno de una PyME del giro alimenticio. La investigacion es de tipo
exploratoria y descriptiva, se utilizé el método deductivo y el método analitico,
donde se analiz6 la metodologia implementada para medir diversos factores a
nivel interno en la empresa eficacia de la produccion de lasafas, capacitacion
del personal, satisfaccion del cliente y porcentaje de merma. La finalidad del

proyecto es contribuir en el control interno mediante la implementacion del
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manual de procedimientos acorde a las necesidades de cada una de las areas
de la empresa que se estudiaron, el area de cocina y area del servicio al cliente,
donde se examinaron y se analizaron las falencias operativas dentro de la
empresa, logrando asi una estandarizacion optima de recursos y mejora en el
desarrollo de sus procesos El estudio fue realizado en una empresa del giro
alimenticio localizada en la ciudad de Hermosillo, Sonora, dedicada a la

produccion de platillos con especialidad italiana.

V. H. Guzman Nufiez (2020) en su articulo llamado “Reduccion de reclamos
al area de calidad recibo por parte de produccién en la empresa S-RIKO de
Querétaro S.A.P. de C.V.” trata acerca de la reduccién de reclamos por material
de mala calidad liberado por parte de inspeccion-recibo a produccién dicho
trabajo busca reducir en un 25% la cantidad de reclamos que produccién hace
a calidad recibo por entregarle material de mala calidad, para ello se comenzé
realizando un diagnostico en el area con algunas herramientas de ingenieria
industrial como lo son; diagrama de flujo de procesos, diagrama de Ishikawa y
los 5 porque, para conocer las deficiencias del proceso de inspeccién de
material, cuando se encontraron las deficiencias, para conocer la magnitud del
problema se hizo uso de un diagrama de Pareto para conocer las principales
causas por las que se permitia el paso de material de mala calidad a produccién
para ello se elabord un formato en especial con el cual se recopilaron datos de
los reclamos y cuadles fueron sus causas durante 8 semanas; 4 semanas para
obtener la cantidad promedio de reclamos que se tiene por semana y las otras 4
semanas para saber si hubo cambios 0 no después de haber implementado.
Finalmente, con la implementacién de formatos y propuestas de mejora se logro
reducir un 37.93% de los reclamos superando asi el objetivo y mejorando la

eficiencia del proceso.

A. Martinez Gonzalez (2022) en su tesis llamado “implementar un manual
de procedimientos administrativos en la coordinacién de recursos humanos de
un organismo gubernamental” habla acerca de que la coordinacién de recursos
humanos no cuenta con un manual de procedimientos para ello se identificaron

los tramites solicitados a la coordinacion para que a su vez se disefen los
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diagramas de flujo de los procedimientos y desarrollar su estandarizacién, Se
implemento6 una metodologia de investigacion llamada “La metodologia Deming”,
la cual busca la optimizacién constante de las actividades a través de cuatro
etapas. Finalmente se implementdé el manual de procedimientos dentro del
departamento de Recursos Humanos, los diagramas de flujo y los
procedimientos redactados correctamente son la parte fundamental para que la
coordinacion sea mas eficaz con sus tramites y servicios, dentro de los beneficios
obtenidos con el manual esta la induccion de la informacion del departamento a
los nuevos trabajadores y la actualizacion de informacion sobre los
procedimientos para optimizar el servicio de los trabajadores generando nuevos
métodos para aumentar la eficacia de la coordinacion y brindar un mejor servicio
de calidad para todos aquellos trabajadores que laboran dentro de la institucion

gubernamental.

F. Hernandez Benito, M. Gonzalez Soban, M. Gbmez Vazquez y M.A. Solis
Jiménez (2020) en su articulo titulado “Mejoramiento de la calidad en la
recepcion de materias primas, mediante la implementacion de un plan de
muestreo por variables” hablan acerca de implementar un plan de muestreo de
aceptacion por variables, identificando las materias primas y materiales de
empaque adecuados para la fabricacion de productos dentro de una empresa,
que se dedica a la manufactura textil de contenedores de polipropileno, en el
municipio de Paraje Nuevo, Cérdoba, Veracruz, México. Garantizar la adecuada
inspeccion de materia prima y material de empaque por el area de inspeccion-
recibo mediante la implementacion de un plan de muestreo efectivo que permita
disminuir el porcentaje de materia prima defectuosa y su impacto en el proceso
productivo. Metodologia: Se basa en el ciclo de mejora continua (PHVA) dentro
de la cual se realiza un diagnostico para determinar el estado actual del proceso
de inspeccion, lo que permitira definir nuevas estrategias de accion encaminadas
a estandarizar el proceso de inspeccion, mediante la implementacion de un plan
de muestreo por variables en base a la norma MIL-STD 414, una vez
implementado se procede a documentar dicho proceso, a la par se realiza la
integracion de proveedores, mediante evaluaciones periodicas con el fin de que
conozcan la dinamica del nuevo proceso de inspeccion y trabajar sélo con

aquellos proveedores comprometidos con la calidad de sus insumos.
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Contribucion: Reduccion del porcentaje de materia prima defectuosa, de un 21%
a un 13%, lo que significa un nivel de calidad aceptable de los materiales de un
87%.

2.1.2 Fundamentos para el desarrollo del proyecto

El departamento de inspeccion-recibo no cuenta con un manual de
procedimientos, ni cualquier otra investigacion enfocada al mejoramiento del

proceso de inspeccion de componentes electrénicos.

2.2 Filosofia de la empresa
2.21 Misién
A través de la ciencia aplicable y el pensamiento creativo, trabajamos en

conjunto para dar forma al futuro de las tecnologias térmicas.

2.2.2 Visién
Mejorar la experiencia del cliente a través de productos innovadores que
satisfagan las necesidades evolutivas de los consumidores, asi como fortalecer
las asociaciones con fabricantes de automoviles y proveedores de tecnologias.
Cada dia demostramos que:
e La curiosidad conduce al conocimiento.
e El conocimiento conduce a la innovacion.

e Lainnovacion crea un mejor mafiana.

2.2.3 Valores

A continuacidn, se enlistan los valores:

¢ Responsabilidad
e Tolerancia

e Respeto

e Honestidad

e Igualdad

e Integridad

e Transparencia
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2.2.4 Objetivos

e Minimizar el impacto ambiental centrandose en la sostenibilidad en

operaciones y ofertas de productos.

e Desarrollar tecnologias avanzadas y practicas sostenibles para mejorar la

comodidad del consumidor en las industrias automotrices.

e Aumentar su presencia en el mercado y expandirse a nuevos mercados

en Asia y América latina.

e Fomentar una cultura de aprendizaje y desarrollo apoyando el crecimiento

individual a través de la retroalimentacion continua para alcanzar metas

personales y profesionales.

2.3 Tecnologia actual de la empresa

La tabla numero 2 muestra la tecnologia actual con la que cuenta la

empresa.

Tabla 2 Tecnologia de la empresa

Equipo y
herramientas

Imagen

Caracteristicas

Fuente: https://www.amazon.com/-
les/INSTEK-LCR-6200-MEDIDOR-

Multimetro e Medicion de
frecuencias. de 10 Hz a
300Hz.

e Medicion de
capacitancia: 1nF,
10nF, 100nF, 1puF, 10
Fuente: WF, 100 uF.
https://articulo.mercadolibre.com.mx/ * Mediciones de diodo y
MLM-3436036092-keithley-2110-120- continuidad.
multimetro-digital-de-banco-55-digito-
usb- JM
LCR ¢ Medicion: de 10Hz a

20KHz.

e 16 combinaciones de
medicion de
parametros.

e Medicion DCR y voltaje

de polarizacion.
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https://articulo.mercadolibre.com.mx/MLM-3436036092-keithley-2110-120-multimetro-digital-de-banco-55-digito-usb-_JM
https://articulo.mercadolibre.com.mx/MLM-3436036092-keithley-2110-120-multimetro-digital-de-banco-55-digito-usb-_JM
https://articulo.mercadolibre.com.mx/MLM-3436036092-keithley-2110-120-multimetro-digital-de-banco-55-digito-usb-_JM
https://articulo.mercadolibre.com.mx/MLM-3436036092-keithley-2110-120-multimetro-digital-de-banco-55-digito-usb-_JM
https://www.amazon.com/-/es/INSTEK-LCR-6200-MEDIDOR-PRECISI%C3%93N-200KHZ/dp/B01BMCT2RG
https://www.amazon.com/-/es/INSTEK-LCR-6200-MEDIDOR-PRECISI%C3%93N-200KHZ/dp/B01BMCT2RG

PRECISI%C3%93N-
200KHZ/dp/B01BMCT2RG

Vernier Digital Rango: de 1-150mm.
Resoluciéon: 0.01mm.
Precisiéon: £0.001”
Fuente:https://articulo.mercadolibre.co
m.mx/MLM-1851670625-calibre-
mitutoyo-digital-escala-absoluta-
csensor-in-situ- JM
Fluxémetro Medicion: 5 m.
Cinta de 19mm.
Graduaciéon métrica:
horizontal y vertical.
Fuente:https://plaforama.com/puebla/h
erramientas/301-flexometro-contra-
impacto-de-8m.html
Termdmetro Rango de medicion: -20

Fuente:

https://mexico.newark.com/omega/om-el-

wifi-th/data-logger-
temperaturehumidity/dp/49Y6565

a +60°C.
Registro de datos
mediante Wifi.

Lecturas: ilimitadas.

Lampara Led

con lupa

F—t

Fuente:

https://articulo.mercadolibre.com.mx/MLM-

824317214-lampara-restirador-led-aro-
alto-brillo-lupa-her-740bl-steren- JM

Entrada: 120 V 60 Hz 8
W.

Consumo: 8 W/h.

Luz led ultrabrillante.

Brazo articulado.

Fuente: Propia
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https://www.amazon.com/-/es/INSTEK-LCR-6200-MEDIDOR-PRECISI%C3%93N-200KHZ/dp/B01BMCT2RG
https://www.amazon.com/-/es/INSTEK-LCR-6200-MEDIDOR-PRECISI%C3%93N-200KHZ/dp/B01BMCT2RG
https://articulo.mercadolibre.com.mx/MLM-1851670625-calibre-mitutoyo-digital-escala-absoluta-csensor-in-situ-_JM
https://articulo.mercadolibre.com.mx/MLM-1851670625-calibre-mitutoyo-digital-escala-absoluta-csensor-in-situ-_JM
https://articulo.mercadolibre.com.mx/MLM-1851670625-calibre-mitutoyo-digital-escala-absoluta-csensor-in-situ-_JM
https://articulo.mercadolibre.com.mx/MLM-1851670625-calibre-mitutoyo-digital-escala-absoluta-csensor-in-situ-_JM
https://plaforama.com/puebla/herramientas/301-flexometro-contra-impacto-de-8m.html
https://plaforama.com/puebla/herramientas/301-flexometro-contra-impacto-de-8m.html
https://plaforama.com/puebla/herramientas/301-flexometro-contra-impacto-de-8m.html
https://mexico.newark.com/omega/om-el-wifi-th/data-logger-temperaturehumidity/dp/49Y6565
https://mexico.newark.com/omega/om-el-wifi-th/data-logger-temperaturehumidity/dp/49Y6565
https://mexico.newark.com/omega/om-el-wifi-th/data-logger-temperaturehumidity/dp/49Y6565
https://articulo.mercadolibre.com.mx/MLM-824317214-lampara-restirador-led-aro-alto-brillo-lupa-her-740bl-steren-_JM
https://articulo.mercadolibre.com.mx/MLM-824317214-lampara-restirador-led-aro-alto-brillo-lupa-her-740bl-steren-_JM
https://articulo.mercadolibre.com.mx/MLM-824317214-lampara-restirador-led-aro-alto-brillo-lupa-her-740bl-steren-_JM

CAPITULO 3. MARCO TEORICO

3.1 Calidad

“La calidad representa la totalidad de los rasgos y caracteristicas de un
producto o servicio que se sustenta en su habilidad para satisfacer las

necesidades establecidas o implicitas” (Roberto Carro Paz, pag. 65).

La calidad es muy importante desde el momento que se trabaja con la materia
prima para ser transformada en un producto. Segun Besterfield (2009) La calidad
de un material se basa en especificaciones escritas, que comprenden
caracteristicas fisicas, confiabilidad, criterios de aceptacion y empaque. Ademas
del aspecto funcional, un producto o servicio de calidad es aquel que se puede

usar con seguridad (p. 8).

3.1.1 Antecedentes

Los primeros autores destacados son Shewart, Crosby y Deming, durante la fase
en la que se crea la “American Society of Quality Control’. Entre los anos 50 y
60 en Japodn se crea el Instituto para la Calidad. Son Juran, Crosby y el japonés
Ishikawa los responsables de ello, de aqui surgen uso principios de calidad: La
calidad debe entenderse como un proceso de mejora continua, los trabajadores
deben implicarse en los procesos de produccion, organizandose en circulos de
calidad. (Gallego, 2018.p. 118)

Durante la Edad Media la forma de satisfacer las necesidades de los
consumidores fue el establecimiento de los gremios, los cuales eran
asociaciones integradas por artesanos de oficios, como escultores, tejedores y

joyeros, que se organizaban para comercializar sus productos (Bergalld, 2015).

Durante este periodo los gremios de artesanos habian establecido un tiempo
determinado de adiestramiento para los aprendices y exigian que quienes
trataran de convertirse en maestros de un oficio, presentaran pruebas para
demostrar su aptitud y actitud. Estas reglas estaban orientadas a mantener la
calidad (Romero, 2001, p.76).
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3.2 Inspeccion

Segun la Real Academia Espafiola la inspeccion es una actividad de control
de los productos, instalaciones, procesos, y servicios con la finalidad de
comprobar el grado de cumplimiento de los requisitos obligatorios que les sean

de aplicacién (Espafiola, 2003).

Antecedentes

A principios del siglo XX, la inspeccién por estandares se refind aun mas y fue
clave en la linea de ensamble de Henry Ford y en el sistema administrativo
propuesto por Frederick W. Taylor. Radford vincula formalmente la inspeccion al
control de calidad, y por primera vez la calidad es considerada una
responsabilidad independiente de la administracién. Durante toda la década de

1920 se limit6 a contar y detectar la mala calidad (Pulido, 2010, pag. 12).

Inspeccidon de materia prima

Para la ISO (9001) el proceso de inspeccion de materia prima implica
examinar las materias primas antes de la produccidon, asegurandose de que
cumplan con los estandares predefinidos por el cliente. Independientemente de
la industria, los fabricantes confian en este meticuloso examen para garantizar

la calidad del producto final.

La revisién proactiva de las materias primas facilita a los productores enfrentar
los retos antes de que se agraven de forma preventiva. Esta deteccion de
inconvenientes resulta en un significativo ahorro de gastos, dado que corregir los
fallos en las fases iniciales de produccion resulta mas rentable que tratarlos

posteriormente en el proceso (Segun Fatfinger,2020, p.115).
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Objetivo

Para la Global Inspection Managing (2022) el objetivo principal de la

inspeccion es comprobar que se produce la calidad requerida. La mejor

inspeccion sera la que se hace en todas las piezas y al final de todas las

operaciones, pero la desventaja de esta técnica de inspeccidn es su coste que,

en general, sera prohibitivo y no compensara las pérdidas que supongan haber

dejado pasar piezas defectuosas.

Para compensar esta desventaja existe otra técnica de inspeccion basada en el

calculo de probabilidades conocida como “control estadistico de la calidad” el

cual se puede dividir en dos procesos segun Indira Gandhi (2001):

Muestreo de aceptacion: se evalua la calidad de la muestra tomada al
azar en funcion de los atributos especificos, asi como la presencia de
defectos o la conformidad de las especificaciones establecidas.

Control de procesos (SPC): se monitorean y controlan los procesos de
produccion para asegurar el funcionamiento dentro de los limites o
tolerancias establecidas, con la finalidad de detectar cualquier desviacion

en el proceso antes de que afecte al producto final.

Beneficios

Para Lépez (2016) algunos de los beneficios de utilizar la inspeccién como

herramienta de control de calidad son los siguientes:

Mejora la calidad: la inspeccion ayuda a identificar errores y corregir
defectos en los productos o servicios, lo cual mejora la calidad final.
Reduccion de costos: la inspeccion reduce costos al identificar y corregir
los problemas en una etapa temprana, evitando costos adicionales de
retrabajo.

Aumento de la confianza: la inspeccion puede aumentar la confianza de
los clientes y usuarios en los productos o servicios ya que demuestran un

compromiso con el cliente.
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Cumplimiento de regulaciones y estandares: la inspeccion ayuda a
asegurar el cumplimiento de regulaciones y estandares establecidos, lo
que reduce el riesgo de sanciones.

Mejora la seguridad: la inspeccion puede ayudar a corregir problemas de
seguridad en los productos o servicios, lo que puede reducir el riesgo de
accidentes y lesiones.

Aumento de la eficiencia: realizar una inspeccién elimina procesos y
procedimientos ineficientes, lo que puede aumentar la productividad y

reducir los costos.

3.3 Herramientas de calidad

Antecedentes

Segun Garro E. (2017) establece que él término “Siete Herramientas del

Control de Calidad” recibe su nombre de las siete armas del famoso guerrero,

Benkei, quien poseia siete armas, que usaba para ganar todas sus batallas.

Las 7 herramientas de la calidad son las siguientes:

Hoja de verificaciones.
Diagrama de Pareto.
Diagrama de Causa — Efecto.
Histogramas de frecuencia.
Gréficas de control.
Estratificacion.

Mapeo de proceso.

3.3.1 Diagrama de Ishikawa

El Diagrama de Ishikawa conocido también como diagrama de causa y efecto,
diagrama de espina de pescado o diagrama de Grandal; es una de las
herramientas para identificar las posibles causas y sus efectos de cualquier

problema de forma sintética. También es una herramienta utilizada para el
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analisis de gestion de proyectos, particularmente en la gestion de riesgo, y en la
busqueda de la calidad (Duque et al., 2018. P. 156).

Antecedentes

El inventor del diagrama de Ishikawa fue el profesor japonés Kaoru Ishikawa
(1915-1989), ingeniero quimico de la Universidad de Tokio. Este experto,
conocido por ser precursor de la teoria de la gestién de la calidad, emplea este
diagrama por primera vez en 1943 para intentar explicar a un grupo de ingenieros
de Kawasaki Steel Works, una famosa empresa japonesa de siderurgia, como
comprender un problema basandose en el analisis de un conjunto lo mas

exhaustivo posible de factores complejos (Ramos, 2021, p.124).

Metodologia

Las etapas para hacer un diagrama de causas-efecto segun Santiago,

(2018) son las siguientes:

1.

Decidir el efecto (por ejemplo, una caracteristica de la calidad) que se
quiere controlar y/o mejorar o un problema especifico.

Colocar el efecto en un rectangulo en el extremo de una flecha.

3. Escribir los principales factores vinculados con el efecto sobre el extremo

de flechas que se dirigen a la flecha principal (en general se considera
aqui los factores de variabilidad mas comunes). Cada grupo individual
forma una rama.

Escribir, sobre cada una de estas ramas, los factores secundarios.

5. Continuar de la misma forma hasta agotar los factores.

Completar el diagrama, verificando que todas las causas han sido

identificadas.
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Clasificacion de causas segun las “M”

La clasificacion de las causas segun Falco, (2009) para las 6 “M” son las

siguientes:

Causas relacionadas con la Maquina. Por ejemplo, vibraciones.
Problemas relacionados con la Materia prima. Por ejemplo, diferencias
entre proveedores.

Inconvenientes con la Método de trabajo. Por ejemplo, realizacion de
secuencias de trabajo equivocadas, etc.

Causas relacionadas con el Operario. Por ejemplo, falta de formacion,
problemas de vista, etc.

Problemas con el Medio ambiente. Por ejemplo, cambios de
temperatura.

Problemas originados por la Medicion del producto o proceso, por

ejemplo, mala calibracion de equipos.

Beneficios

Segun Cuatrecasas y Gonzales (2017) mencionan que utilizar el diagrama

de Ishikawa trae consigo muchos beneficios entre los cuales se encuentran los

siguientes:

Identificacion de causa raiz: ayuda a identificar la causa raiz de un
problema en lugar de solo tratar los sintomas.

Organizacion de informacion: el diagrama de Ishikawa organiza la
informacion de manera légica y visual, lo cual facilita la comprensién y
analisis del problema.

Andlisis de relaciones: permite analizar relaciones entre las diferentes
causas y problemas, lo que ayuda a identificar patrones y tendencias.
Mejora de la comunicacion: el diagrama de Ishikawa es una herramienta
visual lo que ayuda a comunicar informacion a otros.

Reducir la complejidad: ayuda a reducir la complejidad al descomponer el

problema en causas mas pequeinas y manejables.
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Interpretacion del diagrama

El diagrama causa-efecto ayuda a identificar las causas potenciales de un efecto
y a ordenarlas graficamente pero no identifica las causas reales eso es tarea del
equipo de trabajo en un analisis posterior. El diagrama facilita un conocimiento
comun a todo el equipo, puede orientar al equipo de trabajo sobre déonde pueden
estar las causas del problema y proporcionar ideas de qué datos puede ser

necesario medir para averiguarlo. (Lopez, 2016)

Los datos reales ayudan a consolidar o desestimar teorias a favor o en contra
de las causas potenciales. Esos datos pueden venir proporcionados por
mediciones anteriores o posteriores, que pueden tener forma de diagrama de

barras o de grafico de control. (Lopez, 2016)

3.3.2 Diagrama de Pareto

‘Un diagrama de Pareto es una técnica grafica simple para ordenar
elementos, desde el mas frecuente hasta el menos frecuente, basandose en el
principio de Pareto” (UNID, 2009, pag. 28).

Esta herramienta suele aplicarse para localizar las causas vitales que
originan los problemas de produccion o bien, los fendmenos no deseados que
se presentan en los negocios, por o que representa una gran ayuda para la
mejora de la calidad, pues controlando estas pocas causas vitales, se resolveran
la mayoria de los problemas que en materia de calidad nos aquejan (Vargas,
2017, p. 3).

Metodologia
A continuacion, se enlistan los pasos a seguir para realizar el diagrama de
Pareto segun Lépez y Castillo (2005):

1. Elaborar una lista de los problemas y sus valores en términos de costo,

porcentaje, frecuencia o algun otro tipo de valor. Para asi determinar la
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fecha en la que se elaborara otro diagrama de Pareto para evaluar la
mejora.
Elaborar una tabla que contenga las columnas siguientes:

e Problemas, en orden descendente de acuerdo con su valor.

e Valores: costo, porcentaje, frecuencia, etc.

e Porcentaje que representa cada tema del valor total.
Calcular el porcentaje acumulado y la suma total de la columna de valores,
para llenar los datos generales en el formato de diagrama de Pareto.
En el eje vertical seleccionar la escala adecuada de acuerdo con el valor
maximo de cada problema y en el eje horizontal, en los espacios
destinados a ellos anotar los nombres de cada tema o problema.
Posteriormente elaborar la grafica haciendo una barra por cada problema,
comenzando por la de mayor valor. La altura de la barra sera igual al valor
de cada problema.
En el eje de la derecha escoger la escala adecuada para mostrar el
porcentaje acumulado. EI 100% debe coincidir con el valor del eje
izquierdo que represente a la suma de todos los valores de cada
problema. Se debe dividir en 10 partes iguales o multiplos de 5 6 10 el eje
de los porcentajes.
Tomando como referencia el extremo superior derecho de cada barray la
escala de porcentajes, expresar los porcentajes acumulados de cada

tema con un punto para unirlos con una linea continua.

Beneficios

La utilizacién del Diagrama de Pareto trae consigo multiples beneficios a

las organizaciones o empresas que lo utilizan segun Montgomery, D.C. (2009):

Permite priorizar estratégicamente las acciones mas importantes y que
generan mas resultados.

Logra una gestion del tiempo diferenciada para eliminar tareas
innecesarias.

Es clave para tomar decisiones, para modificar o eliminar tareas con el fin

de hacer mas eficiente la produccion.
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Permite una comunicacion afectiva que puede ayudar a involucrar las

partes interesadas en resolver el problema.

Elementos

Segun Perez (2014) “menciona que diagrama de Pareto esta compuesto

por varios elementos esenciales que permiten visualizar claramente los

problemas y sus causas” (p.115).

Conocer estos elementos es fundamental para interpretar correctamente el

grafico y utilizarlo de manera efectiva, segun Falco (2009):

1.

Barras: Representan las causas o problemas, ordenadas de mayor a
menor impacto. Estas barras permiten identificar visualmente qué factores
contribuyen mas al problema total.

Eje horizontal (categorias): Este eje muestra las diferentes causas o
categorias de problemas que se estan analizando. Las causas se ordenan
de izquierda a derecha, comenzando con las mas significativas.

Eje vertical izquierdo (frecuencia o impacto): Indica la magnitud de las
causas, ya sea en términos de frecuencia o impacto. Este eje permite
cuantificar la importancia de cada causa.

Linea acumulativa: La linea curva que recorre el grafico muestra el
porcentaje acumulado del impacto total. Esta linea es clave para aplicar
el principio 80/20.

Eje vertical derecho (porcentaje acumulado): Indica el porcentaje
acumulado de los problemas, permitiendo correlacionar la linea
acumulativa con las barras de causas. Este eje facilita la interpretacion

del diagrama en términos porcentuales.
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3.4 Manual

Segun Bargalld (2015), “un manual es un documento que contiene
instrucciones y procedimientos para realizar una tarea o proceso de manera

eficiente y segura” (p. 58).

Por otro lado, la American Society for Quality (2019) define un manual como
un documento que establece un conjunto de procedimiento, politicas y requisitos

para una organizacion o proceso.

3.4.1 Manuales Organizacionales

Segun Herrera (2018):
Los manuales administrativos son documentos que sirven como medio de
comunicacién y coordinaciéon para registrar y transmitir en forma ordenada y
sistematica tanto la informacién de una organizacién, como las indicaciones y

lineamientos necesarios para que se desempefien mejor sus tareas. (p.22)

Segun Duarte (2013):

Es importante que una organizacién cuente con manuales organizacionales, ya
que ayudan a informar y orientar la conducta de los miembros de una empresa,
unificando los criterios de desempefio y cursos de accidon que deben seguir para

cumplir con los objetivos establecidos. (p. 18)

Clasificacion por contenido

Para Estrada (2022):

Las diferentes organizaciones publicas o privadas tienen la necesidad de
diferentes tipos de manuales, es por ello por lo que se clasifican segun su
contenido o su funcién especial para la que fueron disefiados con el propdsito

de que cumplan con los objetivos marcados por los distintos organismos. (p.65)
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A continuacién, se enlistan los diferentes manuales segun Estrada (2022):

Manual de historia del organismo.
Manual de organizacion.

Manual de Politicas

Manual de adiestramiento
Manual técnico

Manual de procedimientos

3.4.2 Manual de procedimientos

Procedimiento

Segun Gémez (2015) el procedimiento es un plan o método de trabajo que
establece una sucesién cronoldgica de operaciones relacionadas entre si, que
tienen como propdsito la realizacion de una actividad o tarea especifica dentro
de un ambito predeterminado. En el procedimiento se deben identificar las
personas, tareas, recursos y flujos de informacion que se emplean en el

desarrollo del trabajo administrativo. (p.125)

Definicion de Manual de procedimientos

Palma (2010) describe un manual de procedimientos como un documento que
contiene la descripcion de actividades que deben seguirse en la realizacion de
las funciones de una unidad administrativa, o de dos 6 mas de ellas. El manual
incluye ademas los puestos o unidades administrativas que intervienen

precisando su responsabilidad y participacion. (p. 95)

Para Stagnaro (2011) el manual de procedimientos puede armarse como un
texto unico con todos los procedimientos generales, o bien en distintos bloques,
con los procedimientos propios de cada area, departamento o sector; por
ejemplo, manual de procedimientos de compras, de ventas, de procesos, de

operacion del proceso, de seguridad, de atencién de reclamos, etc. (p. 135)
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Elementos de un manual

A continuacion, se enlistan los elementos que debe de contener un manual
de procedimientos segun la secretaria de Relaciones Exteriores (2017):

Identificacion de la edicion

e Portada del Manual

e Encabezado del documento

e Textos

e Capitulos del manual de procedimientos

Seccion de datos generales

e Hoja de Formalizacion

e Marco Normativo

» Seccidn procedimientos documentados
e Control de Cambios

e Objetivo

e Alcance

e Politicas y Normas

e Descripcion del Procedimiento
e Diagrama de Flujo

e Mecanismos de Control

e Formatos

Seccidn documentos complementarios

e Glosario

e Anexos
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Beneficios

Algunos de los beneficios de incluir un manual de procedimientos para

Vergara (2017) son los siguientes:

Mejora la eficiencia: Ayuda a estandarizar los procesos y reducir la
variabilidad, lo que mejora la eficiencia y reduce el tiempo de realizacién
de tareas.

Reduce errores y defecto: se reduce la posibilidad de errores y defectos,
ya que establecen pasos claros y precisos para realizar las tareas.
Mejorar la calidad: garantiza que los productos, servicios y procesos
cumplan con los estandares de calidad establecidos.

Mejora la auditoria: ayuda a mejorar la auditoria y el control, ya que

establece un proceso documentado que puede ser auditado y controlado.

3.5Las 5’s

Antecedentes

La filosofia 5S, englobada dentro del Lean Manufacturing, se inicio y desarrollé
en Japon, en la empresa Toyota en los afios 60 de la mano de Sakichi Toyoda,
Kiichiro Toyoda y el ingeniero Taiichi Ohno con el fin de lograr lugares de trabajo
mejor organizados, mas ordenados y limpios de forma estandarizada y
permanente para lograr una mayor eficiencia y un mejor entorno laboral
(Aldavert, 2018, p.58).

La denominacién 5S, o 5 eses, procede de la primera letra de cada una de las 5

etapas del proceso en japonés segun Hirano (2018):

Seiri (organizacion)

Seito (orden)

Seiso (limpieza)

Seiketsu (estandarizacion)

Shitsuke (disciplina)

35



Las 5°S permiten mantener el area de trabajo organizada, limpia, estandarizada
y con disciplina, inmediatamente después de llevar a cabo el proceso de las 5°S
levanta la moral, produce impactos positivos en los clientes y eleva la eficiencia

en la organizacién (Nava et al.,2017).

“La implantacion de las 5’S sigue un proceso establecido en cinco pasos,
cuyo desarrollo implica la asignacion de recursos, la adaptacion a la cultura de

la empresa y la consideraciéon de aspectos humanos” (Rajadell, 2010).

Concepto

La 5’s son una herramienta en pro de la eficacia y la eficiencia de las
organizaciones; refiere a la creacion y mantenimiento de areas de trabajo mas
limpias, mas organizadas y seguras, es decir, se trata de imprimirle mayor
“calidad de vida” al trabajo (Rodriguez, 2002).

3.5.1 Etapas

SHEIRI (clasificar)

Segun Rodriguez (2009) la primera de las 5’S significa clasificar y eliminar del
area del trabajo todos los elementos innecesarios para la tarea que se realiza.
Por lo tanto, consiste en separar lo que se necesita de lo que no se necesita, y
controlar el flujo de cosas para evitar estorbos y elementos inutiles que originan

despilfarros. (p.125)

SHEITON (organizar)

Consiste en organizar los elementos clasificados como necesarios, de manera
que se puedan encontrar con facilidad. Para esto se debe definir el lugar de
ubicaciéon de estos elementos necesarios e identificarlos para facilitar la

busqueda y el retorno a su posicion. (Sierra, 2017, p. 414)
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SHEISO (Limpiar)

Segun Imaz et al (2005) Seiso significa limpiar, inspeccionar el entorno e
identificar el defecto y eliminarlo. La limpieza implica identificar y eliminar las
fuentes de suciedad, los lugares dificiles de limpiar, los apafos y las piezas
deterioradas o dafiadas, para lo que se deben establecer y aplicar

procedimientos de limpieza (98).

SEIKEITSU (estandarizar)

Seikeitsu es “Lograr que los procedimientos, practicas y actividades
logrados en las tres primeras etapas se elaboren conscientemente y de manera
regular para asegurar un alto estandar de limpieza y organizacién, en el area de
trabajo” (Secconini, 2008).

SHITSUKE (Diciplina)

“‘Esta “S” constituye la etapa mas dificil de alcanzar, ya que implica
establecer nuevos habitos de orden y limpieza y modificar aquellos que pueden

retrasar lo que se ha logrado con las cuatro “S” anteriores”. (Beltran, 2017, p. 87)

“Las personas que continuamente practican seiri, seiton, seiso y seiketsu;
son personas que ha adquirido el habito de hacer de estas actividades parte su

trabajo diario- adquieren autodisciplina” (Imai, 2005).

3.5.2 Beneficios

La implementacion de las 5’S tiene multiples beneficios a cualquier organizacion
que las implemente, algunos de ellos son:

e Reduce la cantidad de tiempo y bienes usados en los procesos de
produccion y otras acciones de una empresa, procurando enfocarse en
minimizar todas las formas de residuos (Omogbai & Salonitis, 2017).

e La sistematizacién, ya que ésta facilita el acceso a documentos, servicios

y herramientas que te puedan ser de utilidad para tener control sobre lo
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que pasa en tu empresa. Poder explicar de forma légica los procesos de
tu organizacion, los factores que han intervenido en dicho proceso, como
se han relacionado entre si y porqué lo han hecho de ese modo (Full
Audits ,2022).

e Fomenta la automotivacion, la constancia y la perseverancia en quien
aplica el método, sea un profesional o un equipo de trabajo. Un equipo
motivado sera productivo, y le generara a tu empresa de manera
inevitable mejoras continuas (Imai, 2005).

e Optimizar la cultura de calidad en el equipo de trabajo, del mismo modo
que se aumenta de manera relevante el orden y limpieza en el lugar de
trabajo. (Omogbai & Salonitis, 2017).

3.5.3 Utilizacion de las 5’S

Cualquier cambio de filosofia requiere = compromiso, esfuerzo
y apoyo para lograr los resultados deseados utilizando el enfoque 5S. Si bien la
descripcion de cada palabraindica un tipo de aplicacion, se recomienda

considerar 3 aspectos para facilitar el desarrollo.

Conocimiento y apreciaciéon

Es necesario comprender en detalle los diversos aspectos de la
metodologia 5S para poder compartirla y promoverla dentro de la
dinamica de trabajo. Significa creer y darse cuenta de que este enfoque,
si se aplica correctamente, traera diversos beneficios a la organizacién.
(Rodriguez, 2002, p.105)

Comité de control

Para Sierra (2017) evaluar la aplicacion del enfoque 5S, es necesario
crearun grupo de empleados que sean responsables del control de
calidad y ayuden a sus colegas si es necesario. Para ello, este grupo de

profesionales se debe estar capacitando en la aplicacion del método
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5S, para realizar evaluaciones adecuadasy colaborar con otros para

desarrollar una estrategia del método. (p.95)

Evaluar

Segun Bizneo (2023) el consejo de control es el encargado de identificar los
problemas mas importantes de la organizacion con base en los fundamentos
establecidos por el método 5S. De esta manera, tanto el responsable de la
aplicacion de la metodologia 5S como el resto de los miembros del grupo de
trabajo pueden crear una vision amplia de las necesidades de la empresa,
identificando asi claramente las areas a mejorar. (p.111)

3.6 Diagrama de flujo

Antecedentes

El origen de los diagramas de flujo se remonta a 1921, cuando Frank y
Lillian Gilbreth presentaron las primeras versiones conocidas de diagramas de
flujo en un proyecto para la Sociedad Americana de Ingenieros Mecanicos
(ASME). Este diagrama tenia un formato vertical y fue uno de los primeros
marcos conocidos para describir procesos. A partir de entonces, otros
profesionales comenzaron a difundir la metodologia de su creacion en las

empresas a través de conferencias y clases (Ferguson, 2010).

Concepto

“Segun Hernandez et al. (2014) un diagrama de flujo representa la
esquematizacion grafica de un algoritmo, el cual muestra graficamente los pasos

0 procesos a seguir para alcanzar la solucion de un problema” (p.52).

“Para Chiavenato (1993) es una grafica que representa el flujo o secuencia
de rutinas simples. Tiene como ventaja que indica la secuencia del proceso, las

unidades involucradas y los responsables de su ejecucion” (p.113)
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3.6.1 Elaboracion

A continuacion, se presentan los pasos para elaborar un diagnostico de
flujo de procesos segun Meyers (2000):

Paso 1: Definir el alcance y objetivos

¢ |dentificar el proceso o area de negocio que se desea analizar.
o Establecer los objetivos del diagndstico, como mejorar la eficiencia,
reducir costos o mejorar la calidad.

Paso 2: Recopilar informacién

e Reunir documentacion relevante, como procedimientos, politicas y
registros de produccion.

e Realizar entrevistas con empleados y gerentes para obtener informacion
sobre los procesos actuales.

e Observar los procesos en accion para identificar patrones y tendencias.

Paso 3: Identificar los procesos clave

¢ |dentificar los procesos que son criticos para el negocio o la organizacion.
e Analizar los procesos para determinar su impacto en la eficiencia, la
calidad y los costos.

Paso 4: Analizar los procesos

e Utilizar herramientas de analisis, como diagramas de flujo, para visualizar
los procesos (ASQ, 2019).

e Identificar areas de ineficiencia, como bottlenecks, duplicidad de
esfuerzos o actividades innecesarias (Goldratt, 1990).

¢ Analizar los datos recopilados para identificar tendencias y patrones.
Para Verdoy et al. (2006) los pasos que se muestran a continuacion

también son de suma importancia para poder mejorar el diagrama de flujo de

procesos con la finalidad de implementar las acciones correctivas necesarias:
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Paso 5: Identificar oportunidades de mejora

e Basandose en el analisis, identificar oportunidades de mejora en los
procesos.

e Priorizar las oportunidades de mejora segun su impacto en la eficiencia,
la calidad y los costos.

Paso 6: Desarrollar un plan de accion

e Desarrollar un plan de accién para implementar las mejoras identificadas.
o Establecer metas y objetivos claros para cada mejora.
e Asignar responsabilidades y recursos para implementar las mejoras.

Paso 7: Implementar y monitorear

¢ Implementar las mejoras identificadas.
e Monitorear y evaluar el progreso de las mejoras.
e Realizar ajustes y correcciones segun sea necesario.

Paso 8: Documentar y compartir

e Documentar los resultados del diagndstico y las mejoras implementadas.
e Compartir los resultados relevantes.
o Utilizar los resultados para informar decisiones futuras y mejorar

continuamente los procesos.

3.6.2 Ventajas

A continuacién, se muestran algunas de las ventajas que tiene utilizar un
diagrama de flujo para realizacion de las diversas actividades en una
organizacion segun Pardo (2012):

e Favorecen la comprension del proceso/procedimiento al mostrarlo como
un dibujo. Esto por cuanto el cerebro humano reconoce mas faciimente
los dibujos que la escritura en prosa.

e Permiten identificar los problemas y las oportunidades de mejora del
proceso. Se identifican los pasos redundantes, los flujos de los
reprocesos, los conflictos de autoridad, las responsabilidades, los cuellos
de botella, y los puntos de decision.

e Muestran las interfases cliente - proveedor y las transacciones que en

ellas se realizan, facilitando a los empleados el analisis de estas.
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Son una excelente herramienta para capacitar a los nuevos empleados y
también a los que desarrollan la tarea, cuando se realizan mejoras en el
proceso.

Mejora la comunicacion clara entre el equipo de trabajo para entender los
procesos fundamentales.

Facilita la documentacion eficiente, asi como las actividades vy
seguimiento de las actividades empresariales, con la finalidad de tener un

control y rastreabilidad de los procedimientos realizados.

3.6.3 Simbologia

Ugalde (2019) plantea que para hacer mas facil entender los flujos de

trabajo en los distintos equipos, la American National Standards Institut en 1970

establecio los estandares para leer los diagramas de flujo los cuales se muestran

a continuacion:

Linea de flujo: muestra la direccidn del proceso y conecta a dos bloques
entre si.

Terminal: representa los puntos de inicio o fin del proceso.

Proceso: indica el paso de un proceso.

Comentarios: menciona informacién extra acerca de un paso.
Entrada/salida: representan la incorporacion o extraccion de datos
externos.

Decision: representa una decision que se debe tomar para pasar al paso
siguiente del proceso.

Datos almacenados: simboliza un archivo o base de datos.

Simbolo “O”: indica que el flujo del proceso continua en tres 0 mas ramas.
Entrada manual: representa datos o la informacién que se debe ingresar
manualmente al sistema.

Documento: representa a un solo documento.

Retraso: se representa un periodo de demora que sera parte del proceso.

Exposicion: indica un paso en el que se expone informacién importante.
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Segun Flores (2016) “Utilizar simbologia y reglas estandar permite que
los diagramas sean faciles de leer y ser comprendido por terceras personas”
(p.135). A continuacion, se describe la simbologia mencionada segun el

autor:

e Simbolo de unidn: se utiliza para converger diversas ramas en un solo
proceso.

e Operacidon manual: operacién o ajuste manual del proceso.

e Conector (con otra pagina): conectar otros dos simbolos que estan en
diferentes paginas.

e Conector (en esta pagina): sirve para conectar dos simbolos y reemplazar
lineas largas para simplificar el diagrama.

e Proceso alternativo: son lineas de puntos, indican una alternativa al paso
normal del proceso.

e Proceso predeterminado: sefiala un proceso que ya ha sido determinado
en algun lugar.

e Multiples documentos: simboliza muchos documentos.

e Preparacion o inicializacion: indica un paso de preparacidon o

inicializacion.

A continuacion, se muestra la simbologia mencionada anteriormente en la

ilustracion:
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Linea de flujo Terminal Proceso Comentarios

< @l

Decisién Datos Simbolo de “o" Entrada/salida
almacenados

Exposicion Documento Retraso Entrada manual

Operacion Conector Conector Simbolo
manual (con otra pagina)  (en esta pagina) de unién
de invocacion

Proceso Proceso Mudltiples Preparacion o
alternativo predeterminado documentos inicializacién

llustracion 2 Simbologia
Fuente: asana.com/es/resources/what-is-a-flowchart

3.7 Organigrama

Concepto

Segun la Real Academia Espafiola (2003) un organigrama “es una
replantacion grafica de la estructura, institucion o entidad, en la que se muestran
las relaciones jerarquicas y funciones entre sus diferentes departamentos,

secciones y cargos”.

Para Montalvan (1999) el organigrama es un instrumento que permite distribuir
los puestos que comprenden la organizacion en funcion de la jerarquia y de las
areas de competencia. Dependiendo de la mayor o menor complejidad de la
estructura organizacional de la empresa, el organigrama serd mas o menos

complejo. (p. 8)
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Un organigrama incluye las siguientes partes segun Reyes (2005):

Estructura jerarquica
Departamentos y secciones
Cargos y responsabilidades

Lineas de autoridad y comunicacion

Clasificacion de organigramas

De acuerdo con Herrscher et al. (2009) existe una clasificacion de organigramas
entre los que se encuentran segun su contenido: organigramas estructurales que
presentan solamente la estructura administrativa de la organizacion,
organigramas funcionales los cuales muestran las unidades, relaciones y las
principales funciones de cada departamento y organigramas de integracién de

puestos que resaltan dentro de cada unidad.

“Segun la amplitud con que se utilizan, existen organigramas de caracter

general los cuales muestran toda la organizacion y sus interrelaciones y

organigramas de caracter especifico que representan la organizacién de un

departamento dentro de la organizacion” (Basurto,2005).

Finalmente, segun la forma elegida, pueden ser verticales estos muestran a las
unidades ramificadas de arriba hacia abajo, con la maxima autoridad en el nivel
superior; horizontales los cuales ordenan las unidades ramificadas de izquierda

a derecha, con la maxima autoridad en el extremo izquierdo (Arboleda, 2015).

Utilizacion

Los organigramas se utilizan para mostrar la estructura de una

organizacion, pero segun Robbins (1990) se utiliza para:

Representar la estructura jerarquica de una organizacion

Mostrar relaciones entre los diferentes departamentos

Mostrar cultura organizativa y el analisis de la estructura y el proceso
Planificar y gestionar cambios en la estructura organizativa

Comunicar la informacién sobre empleados, clientes y proveedores.
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3.8 Capacitacién

Concepto

Segun Robles (2010) “La capacitacion se refiere a las actividades que

buscan mejorar el rendimiento de los empleados a través de la adquisicion de

nuevas destrezas y conocimientos que les permitan cumplir con los objetivos de

la organizacion”. (p. 136)

Segun Mejia y Montoya (2010) la capacitacion en cualquier empresa es
reciproca, es decir, debe beneficiar a la empresa y debe beneficiar a sus
empleados. También es muy importante hacer lo posible por retener el
talento humano dentro de la organizacion, ya que de nada serviria invertir
dinero, tiempo y recursos en una persona que posteriormente salga de la

empresa con todo el conocimiento. (p.65)

Ventajas

La capacitacién de empleados en una empresa trae consigo numerosas

ventajas que impactan tanto en los individuos como en la organizacion en su

conjunto. A continuacién, se exponen algunas de las ventajas de la capacitacion:

Mejora en el rendimiento y productividad.

Segun Chiavenato (2009), una de las principales ventajas de la
capacitacién es la mejora en el rendimiento y la productividad de los
empleados. Cuando los empleados adquieren nuevas habilidades y
conocimientos, pueden realizar sus tareas de manera mas eficiente, lo

que lleva a un aumento en la productividad de la empresa. (p.98)

Aumento de la satisfaccidén y motivacion laboral.

Dessler (2013) resalta que la capacitacion también incrementa la
satisfaccion y motivacion de los empleados. Al invertir en el desarrollo de
sus empleados, la empresa demuestra que valora su crecimiento, lo que

mejora el compromiso y la satisfaccion en el trabajo. (p. 105)
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Retencion de talento

Una ventaja clave de la capacitacion es que contribuye a la retencién del
talento. Las empresas que ofrecen programas de capacitacion y
desarrollo suelen experimentar una mayor lealtad de sus empleados, ya
que sienten que la organizacién invierte en su progreso profesional.
(Robles, 2010, p.116)

Adaptacion al cambio y competitividad

Baldwin y Ford (2002) argumentan que la capacitacion también facilita la
adaptacion al cambio. Las empresas que capacitan continuamente a sus
empleados estan mejor preparadas para adaptarse a los cambios del
mercado y la industria, lo que les permite mantener su competitividad a

largo plazo. (p.112)

Mejor comunicacion y trabajo en equipo

Segun Kirkpatrick (1996), una ventaja importante de la capacitacion es la
mejora en la comunicacion interna y el trabajo en equipo. La capacitacion
no solo aumenta las habilidades técnicas, también fomenta un ambiente
de colaboracién, mejorando la interaccion y cooperacion entre los

empleados. (p.76)

Reduccion de errores y costos operativos

Harrison (2009) destaca que la capacitacion contribuye a la reduccién de
errores en el trabajo. Una formacion adecuada permite a los operadores
realizar sus tareas con mayor precision, lo que reduce los costos

asociados con los errores y mejora la eficiencia operativa. (p.46)
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CAPITULO 4. METODOLOGIA

4.1 Enfoque de investigacion

Método mixto

Los métodos mixtos representan un conjunto de procesos sistematicos,
empiricos y criticos de investigacion e implican la recoleccion y el analisis de
datos cuantitativos y cualitativos, asi como su integracion y discusion conjunta,
para realizar inferencias producto de toda la informaciéon recabada (meta
inferencias) y lograr un mayor entendimiento del fendmeno bajo estudio.
(Hernandez Sampieri, 2014, p. 75)

Se optd por utilizar el método mixto ya que se recolectaran datos numéricos
a través del diagrama de Pareto con el numero de reclamos que se tengan de
produccion a inspeccion-recibo. De igual manera se realizara un analisis de los
datos obtenidos a través de la observacion del proceso de inspeccion de
componentes electrénicos, asi como la consulta de documentos e imagenes

para comprender mejor el proceso de inspeccion.

4.2 Tipo de investigacion

Investigacion aplicada

Segun Hernandez Sampieri et al. (2010), “Un tipo de investigacion que se
enfoca en resolver problemas practicos, mejorar procesos, productos o servicios
y encontrar soluciones a necesidades especificas de una organizacion,

comunidad o sociedad” (p. 64).

Se llevara a cabo una investigacion aplicada ya que resolvera el problema
de liberar componentes de mala calidad para ello a través de la investigacion se
implementara un manual de procesos de inspeccion de componentes

electrénicos con el fin de mejorar dicho proceso y aumentar la eficiencia de este.
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Investigacion descriptiva

Segun Tamayo (2003) la investigacién descriptiva es aquella que busca obtener
informacion precisa y detallada de acontecimientos o caracteristicas de un area
de interés, con el fin de descubrir la naturaleza, tendencias de dicha situacion o
acontecimiento, esta investigacion no busca comprobar hipétesis o

explicaciones. (p. 46)

Por otro lado, Hernandez Sampieri et al. (2014) define la investigacion
descriptiva como “La investigacion descriptiva es un tipo de investigacion que
busca describir y caracterizar un fendmeno, situacion o problema, sin intentar

explicar sus causas o relaciones” (p.110)

Se efectuara una investigacion descriptiva, debido a la necesidad de
descubrir las fallas mas comunes que el operario realiza en el proceso de

inspeccion de componentes electrénicos.

Investigacion de campo

Segun Bejarano et. al. (2000) la investigacion de campo es aquella en que
el mismo objeto de estudio sirve como fuente de informacion para el investigador.
Consiste en la observacion, directa de cosas, comportamiento de personas,
circunstancias en que ocurren ciertos hechos por ese motivo la naturaleza de las

fuentes determina la manera de recolectar los datos.

Baena Paz (2017) menciona que las técnicas especificas de la
investigacién de campo tienen como finalidad recoger y registrar ordenadamente
los datos relativos al tema elegido como objeto de estudio. Equivalen, por tanto,
a instrumentos que permiten controlar los fendmenos. Las técnicas del trabajo

de campo se dividen en dos tipos principales:

1. La observacién y la exploracion del terreno, que en realidad es el

contacto directo con el objeto de estudio.
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2. La interrogacion que consiste en el acopio de testimonios, orales y
escritos, sentimientos, pensamientos, estados de animo de

personas vivas.

Se realizara una investigacion de campo ya que se estara observando el
proceso de inspeccidn de componentes en el departamento de inspeccion-recibo
con el fin de comprender el proceso para ello se hara uso de instrumentos
cualitativos y cuantitativos para obtener un panorama mas objetivo y detallado

del proceso de inspeccion.

4.3 Instrumentos y técnicas de recoleccién de datos

Observacion

Se define la observacion como un método de recoleccion de datos consiste
en el registro sistematico, valido y confiable de comportamientos y situaciones
observables, a través de un conjunto de categorias y subcategorias. Util, por
ejemplo, para analizar conflictos familiares, eventos, la aceptacién-rechazo de
un producto en un supermercado, el comportamiento de personas con
capacidades mentales distintas, la adaptacion de operarios a una nueva

maquinaria, etc. (Hernandez Sampieri, et al., 2014)

Se llevara a cabo una observacion para realizar el diagnostico del proceso
actual de inspeccion de componentes electronicos con la finalidad de identificar
las fallas u omisién de pasos en dicho proceso y asi conocer las causas que
estan originando que se liberen componentes con caracteristicas fuera de

especificacién a produccion.
Entrevista estructurada

La entrevista estructurada es aquella que se basa en un guion de
preguntas, fundamentalmente abiertas (en contraste con las preguntas
que aparecen en un cuestionario, que son principalmente cerradas o de

opcion multiple). A todos los entrevistados se les hacen las mismas
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preguntas con la misma formulacién y en el mismo orden. De esta manera
el estimulo es igual para todos los entrevistados y se garantiza que la
variedad en la disposicion de preguntas no altera las respuestas.
(Gonzalez, 2021)

Se realizara una entrevista estructurada al personal que conforma el area
de inspeccion-recibo para poder conocer de manera mas detallada y precisa el
proceso de inspeccion de componentes e identificar patrones en el proceso que

generen liberar material fuera de especificacion.

Checklist

Segun la ISO 9001 (2015), un checklist es una lista de verificacion que se
utiliza para asegurarse de que se han cumplido todas las tareas o pasos
necesarios en un proceso o procedimiento y asi cumplir con los requisitos y

estandares previamente establecidos.

Se realizara un checklist para evaluar la efectividad del manual de
procedimientos una vez que haya sido implementado, con la finalidad de conocer
el desempefio del personal y las mejoras o areas de oportunidad que puedan

desarrollarse.

4.4 Método

4.4.1 Realizacién de un diagnéstico en el departamento de Inspeccién

Recibo con el fin de detectar fallas en el proceso de inspeccion.

Con el fin de realizar un diagnéstico en Inspeccién-Recibo y poder detectar
las fallas en el proceso de inspeccion de componentes electronicos se realizaron

las siguientes actividades que se detallan a continuacion:
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e Observar el procedimiento de inspeccién de componentes electronicos.
Como primera actividad se estuvo observando el procedimiento que sigue
el personal del departamento. Se pudieron observar los equipos de medicién con
los que cuentan para hacer la medicion de los componentes, las condiciones en
que realizan la inspeccién, asi como las ayudas visuales con las que cuentan

para realizar el proceso.

e |dentificar las causas que originan una mala inspeccion mediante una
entrevista.

Para poder identificar las causas por las que se realizan inspecciones
malas o deficientes en los componentes electrénicos se realizé una entrevista al
equipo de inspeccion-recibo para conocer el proceso y herramientas utilizadas
para la inspeccion y asi identificar los procedimientos que no se estuvieron
cumpliendo y que pudieran ser la causa de liberacion de componentes de mala

calidad.

e Estructurar las causas de una mala inspeccion en un diagrama de
Ishikawa.

Con la informacién obtenida de la entrevista se elaboré un diagrama de

Ishikawa colocando las causas que afectan al proceso de inspeccion en las

espinas para poder analizar cada una de ellas y tomar acciones correctivas que

mejoren el proceso.

e Realizar un diagrama de Pareto para conocer las causas de liberacion de
material fuera de especificacion.

Se realizé un diagrama de Pareto una vez analizado el diagrama de
Ishikawa para identificar las principales causas que originan que Inspeccion-
Recibo libere material defectuoso a piso de produccion, para realizarlo se
registraron las quejas realizadas durante 4 semanas y asi identificar el 80% de
los problemas que se estan generando por el 20% de las causas de los reclamos

por parte de produccion.
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4.4.2 Elaboraciéon de un manual de procedimientos de inspeccion de
componentes electrénicos.

Para elaborar el manual y realizar cada uno de los apartados que lo
conforman se realizaron las siguientes actividades que se enlistan a
continuacion:

e Actualizar procedimiento y formatos de inspeccion.

Se actualizo un formato para registrar las quejas recibidas al departamento
de Inspeccién-Recibo. También de esta manera, se actualizdé el formato de
reporte de inspeccién donde se registraron los resultados obtenidos de cada una,
el cual carecia de caracteristicas criticas para inspeccionar los componentes
electronicos.

A continuacion, en la ilustracion 7 se muestra el formato sin actualizacion:

MNo. Parte: Programa: Inspeccionado por:
Deascripcion: Fecha de dibujo: Revision:
P'SM Disponible (sifna) ; Compra;
Fecha de Envié A
Fecha de Inspeccion Na
i# de Laote WA
Cantidad Ma
Tamafio de Muestra MA
ECO WA
‘Caracteristicas [Tamafio |Muestra |[Especificacién |[SCC| Resultado Resultado Resultado Resultado Resultado
Parmdacturer part number [ iy N
Juantity check [T} e MiA
Packing check L e NIA
peo da |l - NiA
Tape performance n M M
position of the carrier [T War A
Inaterial
Length
[ifidith
Tickness
JUA verification
Se Aceplalse Rechaza — ]
Inicizles dal Inspactar — —

llustracion 3 Reporte de inspeccion recibo sin actualizar

Fuente: Gentherm

e Crear formatos de evaluacion al proceso, al personal y al area de
trabajo.

Para tener un mejor proceso de inspeccion y detectar las anomalias que
suelen presentar los componentes electronicos se crearon formatos de
evaluacion del proceso, asi como, del conocimiento que posee el personal para
poder realizar una correcta inspeccion con el fin de detectar las areas que deben

atenderse brindando apoyo o capacitacion.
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Por otro lado, también se elabord un checklist para realizar una auditoria
interna donde se evalud el personal, al proceso y las instalaciones donde se
realiza la inspeccion.

e Realizar un diagrama de flujo del proceso de inspeccion y liberacion
de componentes electronicos.

Se realizd un diagrama de flujo de proceso de inspeccidén, mostrando una
visualizacion grafica y l6gica de la secuencia de pasos a seguir. Se hizo uso de
documentos o formatos de consulta que facilitan la toma de decisiones y
resolucion de problemas para su elaboracion, con la finalidad de asegurar la
calidad de los componentes y el cumplimiento de las especificaciones

establecidas.

e Actualizar y crear planes de inspeccion a los componentes que no se
encuentren en la plataforma Opcenter Quality,

Se actualizaron planes de inspeccion en el software de calidad, agregando
especificaciones claras e importantes que debe cumplir el material, por ejemplo;
dimensiones, capacitancia, resistencia, continuidad, manufacturero, color, entre
otras caracteristicas, las cuales deben inspeccionarse en cada uno de los
componentes electronicos y registrar los resultados obtenidos de cada

especificacién requerida.

e Implementar 5’s para control de certificados de calidad de PCB.

Se implementaron las 5’s para tener un control de los certificados de calidad
de las PCB. Un certificado de calidad es un documento que valido exhaustiva
prueba y evaluaciones de productos, asegurando que cumplen con los
estdndares mas rigurosos y las regulaciones necesarias preestablecidas por el
cliente.

Para poder desarrollar cada una de las “S” primero se identificaron y se
clasificaron los certificados por afio, para posteriormente eliminar los obsoletos,
después se asignaron dos cajones de archivo para almacenarlos, cada
certificado se guardé en una carpeta a la cual se le puso una pestafia
identificandola con un sistema de numeracion y el numero de parte
correspondiente al componente, esto con la finalidad de facilitar la consulta de

cada uno de los certificados y mantener el orden.
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Para poder almacenar los certificados se limpiaron los archiveros retirando
basura, polvo, objetos y papeles obsoletos, de igual manera se limpiaron los
certificados ya que la bolsa de plastico que los cubria estaba llena de polvo y en
algunos casos fue necesario cambiar de bolsa que cabria el documento.
Después se elabord una instruccidn de trabajo donde se registraron los numeros

de parte y el numero de correspondiente de su ubicacion.

Finalmente se capacito al equipo de inspeccién-Recibo para la consulta de
certificados y actualizacion de la instruccion de trabajo una vez por mes, con la

finalidad de llevar un control de todos los certificados de calidad.

Después de haber realizado las actividades anteriores, se le dio formato al
manual de procedimientos, en el cual se agregd una portada, un encabezado
estandarizado a cada pagina, un indice el cual esta conformado por 10 capitulos
los cuales son: objeto y campo de aplicacion, referencias normativas, términos y
definiciones, partes interesadas, liderazgo y participacién de los trabajadores,

planificacién, apoyo, operacion, evaluacion del desempeno y mejora.

4.4.3 Implementacion y evaluacion de la efectividad del manual de
procedimientos.

A continuacion, se enlistan las actividades realizadas para evaluar la
efectividad del manual de proceso de inspeccion:
e Capacitar al personal para la consulta del manual de procesos
Se dio a conocer el manual de procesos de inspeccion al personal que
labora en el departamento de inspeccion recibo mediante una capacitacion, en
la cual se mostré el contenido del manual y la forma correcta de llenar los
formatos solicitados en los procedimientos. Dicho manual se implemento durante
4 semanas.
e Realizar un checklist
Se realizé un checklist con la finalidad de conocer si hubo cambios o

mejoras en el proceso de inspeccion a los componentes después de que el
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personal de Inspeccion-Recibo consultara el manual e hiciera uso de formatos

propuestos durante 4 semanas.

e Calcular el porcentaje de disminucién o aumento de reclamos
Se calculd el porcentaje con los datos registrados antes y después de la
implementacion del manual de procedimientos para conocer si aumentaron o

disminuyeron los reclamos recibidos por parte de produccion a inspeccién recibo.

e Realizar un diagrama de Pareto
Se realiz6é un diagrama de Pareto con los resultados obtenidos durante 4
semanas después de la implementacion del manual, para poder hacer una
comparacion con el primer Pareto que se realizé y conocer si se redujo el

porcentaje de reclamos recibidos por parte de produccion.
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CAPITULO 5. RESULTADOS

5.1 Realizacion de un diagnéstico en departamento de
inspecciéon-Recibo con el fin de detectar fallas en el proceso

de inspeccidén

Entrevista

Se realizd una entrevista en Google forms al personal del departamento de
Inspeccidn-Recibo con la finalidad de conocer los diferentes procedimientos que
realizan para inspeccionar los componentes electrénicos y los equipos de
medicion que utilizan, para posteriormente ser analizada para realizar un

diagrama de Ishikawa.

A continuacion, en las siguientes ilustraciones se muestran las respuestas
obtenidas de la entrevista realizada en Google Forms. La ilustracion 4 muestra
el nombre de las personas entrevistadas, asi como las caracteristicas y pruebas

de funcionalidad que se inspeccionan:

¢Que caracteristicas se Inspeccionan en los componentes electronicos?
Nombre

2 respuestas

Jorge luviano medina Depende de que indique of plan de Inspeccién en nuestro sistema Op Center

Alejandra Lara Herndndez

¢Se realizan pruebas de funcionalidad de los componentes electrénicos?

Puesto que desempefia en inspeccién-recibo

respuestas

Técnico de calidad

Ing. Calidad

llustracion 4 Respuestas de la entrevista 1

Fuente: Propia
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La ilustracion 5 muestra las respuestas acerca de los equipos de medicion

que utilizan y si se tuvo una previa capacitacion para su uso:

¢Qué equipos de medici6n y herramientas se utilizan para la inspeccion? ¢Se tuvo una capacitacién para el uso correcto de los equipos de medicién?

2 respuestas 2 respuestas

@®si
® No

Micrémetro, LCR, vernier, flexo.

Flexomentro
RSL
Multimetro
Rayos X
Vernier
Microscopio
Regla

llustraciéon 5 Respuestas de entrevista 2

Fuente: Propia

La ilustracion 6 muestra las respuestas acerca del periodo en que reciben

capacitacién para el proceso de inspeccion, asi como si se utiliza un software de

¢Cada cuanto reciben capacitacién para mejorar el procedimiento en ¢<Se utilizan Sistemas de Gestion de calidad o software para apoyar la
inspeccién-recibo? inspeccion?
2 respuestas 2 respuestas

@ 1vezpor mes

@ Cada 2 meses
Cada 3 meses

@ Casinunca

llustraciéon 6 Respuestas de entrevista 3

Fuente: Propia

La ilustracion 7 muestra las respuestas obtenidas acerca del numero
aproximado de reclamos que tienen por parte de produccidén a la semana, asi

como si existen procedimientos que requieran actualizarse:

¢Cuantos reclamos a la semana tienen por parte de produccion? ¢Existen procedimientos (MI) que requieran actualizarse o robustecerse para
2 respuestas tener un mejor control de calidad?
2 respuestas
[ P
L2 ®s
@6 ® No
@ masdeb

llustracion 7 Respuestas de entrevista 4

Fuente: Propia
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La ilustracion 8 muestra las respuestas obtenidas acerca de la
docimentacion que se revisan para inspeccion y los procesos que requieran

actualizacion:

¢Qué documentos se revisan antes de la inspeccion? LD Copiar

. ¢Menciona algunos procedimientos que requieran actualizacion?

2 respuestas

Ninguno, no 1o marca el proceso.

Nuestros planes de inspeccion tiene una area de oportunidad de hacerlos mas robustos

Shelf Life
Criterios de Aceptacion y Rechazo

llustracion 8 Respuestas de entrevista 5

Fuente: Propia

La ilustracion 9 muestra las respuestas obtenidas acerca de los desafios
que se presentan en inspeccion recibo, asi como la implementaciéon de u manual

de procesos seria una mejora para el departamento:

¢Qué desafios presentan actuaimente en el proceso de inspeccion? ¢Consideras la implementacion de un manual de procesos ayudaria a tu proceso de inspeccion
2 respuestas actual? ;Por qué?

Tenemos un potencial riesgo de materiales no conformes por la transferencia qué estamos teniendo de parte

de gentherm acufia Si, haria el trabajo mas rapido y facil para liberar el material
Al querer consultar los resultados de los ingresos en cuanto a la materia prima A
Se estable un sistema para entender y analizar el proceso de la inspeccion para los futuras generaciones

No nos arrojan ciertos resultados debido a que el sistema no es robusto
Técnicos ingenieros

llustracion 9 Respuestas de entrevista 6

Fuente: Propia

Diagrama de Ishikawa

Con la informacidén obtenida de la entrevista realizada y la observacién
continua que se hizo al proceso de inspeccién que seguia el personal se
estructuro un diagrama de Ishikawa con la finalidad de detectar las causas que
originan una mala inspeccion y liberacion de componentes defectuoso a

produccién.
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La ilustracion 10 muestra el diagrama de Ishikawa, en el cual se identifican
las causas en las espinas del pescado, las cuales generan liberacion de

componentes de mala calidad a produccion:

Método

Medio ambiente

Clima fria .

Actualizacion de Proveedores .
formatos.
Falta de instrucciones en
procedimientos. .

— S

Actualizacidn de planes de
\inspecciu’n .
- S

Fallos en la calibracion.

Calidad de los

materiales,
Falta de nuevos

procedimientos.

Factor de ruido
variable.
-

Interpretacion incorrecta

dedatos. . - Falta de experiencia.
—_—»

Falta de equipos
de medicion
avanzados.
f—

Precision limitada de
|n5trgrﬁ_entos de Desmotivacion
medicicn. por falta de

reconocimiento.

Falta de capacitacidn.

Magquinaria

llustraciéon 10 Diagrama de Ishikawa

Fuente: Propia

Diagrama de Pareto

También se elabor6 un diagrama de Pareto tomado el registro de quejas
realizadas por parte de produccion a inspeccidn-recibo durante 4 semanas en el
formato de registro de quejas (Ver Anexo 1).

A continuacion, en la siguiente ilustracion 11 se muestra el numero de

reclamos mediante una gréfica:
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RECLAMOS POR COMPONENTES FUERA
DE ESPECIFICACION

12
10

Cantidad de reclamos
[e0]

o N b O

llustraciéon 11 Reclamos por componentes fuera de especificacion

Fuente: Propia

Semana

mreclamo

1 2 3 4

La tabla 3 muestra los reclamos ordenados de mayor a menor, asi como la

frecuencia con que se presenté cada uno de ellos, para posteriormente poder

calcular su porcentaje y porcentaje acumulado:

Tabla 3 Calculo de porcentaje acumulado

PORCENTAIJE
RECLAMOS FARECUENCIA PORCENTAIJE ACOMULADO
Housing con medidas fuera de
especificaciéon 7 22% 22%
Housing Contaminado con
polvo 5 16% 38%
Housing chamuscado 5 16% 53%
Housing raspado 4 13% 66%
Housing quebrado 3 9% 75%
Housing descolorido 2 6% 81%
Componentes con fallos de
funcionalidad 2 6% 88%
Conectores equivocados 1 3% 91%
Conectores con disefio de
pines diferente 1 3% 94%
Componentes con diferente
serigrafia 1 3% 97%
PCB programada 1 3% 100%
Total 32

Fuente: Propia
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Con los datos registrados en la tabla anterior se procedié a realizar el
diagrama de Pareto en Minitab como se muestra a continuacion en la ilustraciéon
12:

Diagrama de Pareto de Defecto
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Numero de reclamos 7 5 5 4 3 2 2 1 1 1 1

Porcentaje 219 15.615.6 125 94 63 6.3 3.1 3.1 3.1 3.1
% acumulado 219 37.5 53.165.6 75.0 81.3 87.590.6 93.8 96.9100.0

llustraciéon 12 Diagrama de Pareto

Fuente: Propia

Con los resultados obtenidos en Minitab se puede observar en la grafica
los factores que mas influyen para que produccion haga reclamos a inspeccién-
Recibo son; housing con medidas fuera de especificacion y housing
chamuscado. Esto quiere decir que estos 2 factores representan el 20% del total
de las causas que afectan un 80% en los reclamos de produccion, por lo que si
el departamento de inspeccion se enfoca principalmente en estos 2 factores

reduciria un 80% de reclamos.

5.2 Elaboracion de un manual de procedimientos para
inspeccion de componentes electronicos.

Con la finalidad de mejorar el proceso de inspeccion de componentes
electronicos y enfocandose en los factores que afectan el 80% de los reclamos
que produccién hace a inspeccidon-Recibo segun el analisis del diagrama de

Pareto, se realizé6 un manual de procedimientos el cual contiene informacion

62



importante para todas las partes interesadas sobre el proceso de inspeccion.
(Ver Anexo 2)

Los procedimientos del manual estan elaborados légica y coherentemente,
para que todos los colaboradores utilicen eficientemente los recursos disponibles
para obtener de ellos el maximo provecho en la inspeccion de los componentes
electronicos. A través de la implementacidon de estos procesos, se busca
minimizar el riesgo de errores y asegurar que solo los componentes que cumplen

con los estandares de calidad sean liberados.
Formatos del manual de procedimientos

A continuacion, se muestran algunas partes del manual, donde encontraran
formatos que se realizaron y/o actualizaron para tener un mejor control y registro

del proceso de inspeccion de componentes electronicos y mejorar dicho proceso.

La ilustracion 13 muestra la portada del manual de procedimientos para

inspeccion recibo:
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{ll) GENTHERM

Manual de
procedimientos

[nspeccion-Recibo

llustracion 13 Portada del manual

Fuente: Propia
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La ilustracion 14 muestra el indice del contenido del manual:

MANUAL DE PROCEMMIENTOS | Revisidn: | 00

i GEMTHERM Fecha: 011152024

Inspeccidn-Recibo Pagina:

INDICE DE CONTENIDO

INDICE DE CONTENIDO 3
INDICE DE TABLAS 5
INDHCE DE ILUSTRACIONES ... cocconice et e s s absn st s mana st e sasis e [
RESUMEN .. 8
INTRODUCCION ...oocoemeinaanans 8
LISTA MAESTRA 11
CAPITULO 1. OBJETO Y mupn DE APLICACION 12
CAPITULD 2. REFERENCIAS NORMATIVAS 13
CAPITULD 3. TERMINOS ¥ DEFIMICIONES ..o cemcamimcemsssnssimianns 14
CAPITULD 4. PARTES INTERESADAS.......... 16
4_1 Comprensidn de la organizacion y su conbesto ... 16
T ) i S S S S L U P SR ORISR, o |1
4.1.3 Valores .. bl o e g e e e e S R s PR
4.14 ﬂrgamgrama e R R s e el R e e e
4.1.5 Descripcidn de puestos ... B S e S N L B P PR
e AR oo o S S R e I S
0 PEriee e e
4.2 1 Determinacain de provesdores ..
4 2 2 Secuencia de los procesos...
4_ 23 Interaccidn de los procesos...
CAPITULO 5. LIDERAZGO Y P.lRTIEIPAGIﬁH DE LOS TRABAJADORES 25
BB T LT e e e e e e ST e L S T L e S
5.2 Mormas Oficiales Mexicanes obligatonas enfocadas al proceso..............
5.3 Factores internos y externos ..

cAPiTULD 6. PLAMFH:ACH.‘.IH
6.1 Acciones para abordar riesgos y up-::u'tunu:lades et U VR
7.1 Formatos para evaluar 8l personal y provesdores. ...

EEHEH

7.3 Diagrama de Bujo-del proceso._.. ...
T Formabo de capaCHBCIG ..o e

BEHEERNNER

L

llustracion 14 indice de contenido del manual

Fuente: Propia



La ilustraciéon 15, muestra el organigrama del area de calidad a la cual
pertenece inspeccion-Recibo, dicho organigrama muestra la jerarquia en que se

encuentran cada una de las areas de calidad:

MAMUAL DE PROCEDIMIENTOS | Revision: | 00
) GENTHERM Fecha: 01M 12024
Inspeccidn-Recibo Pagina: 17 de 53

4.1.4 Organigrama

La ilustracion 1 muesira el crganigrama dl drea de Calidad de Genthem.
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ganiaro do Iﬂpl-'u-l oda ganiaro e |"|“"‘-'-I oda Ingariaros
colidad coligad e caliced
L} .
&uditoran
I TéonEcn ] l Tacricom ] l din cmldmd ] l Técnico
e ————

llustracion 1 Organigrama

Fuente: Propia

4.1.5 Descripcion de puestos
& continuacitn, se enlisia la descripcidn de los puesios de acuerdo con el
ongaEnigrama:
Director ejecutivo
" Toma de decisiones de alio nivel sobre politica y esirategia
organizacionsl.
Embajador y medisdor entre inversionistas y accionistas.

*  Coording y supervisa la actividad de ofros gerentes.

llustraciéon 15 Organigrama del area de calidad

Fuente: Propia
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La ilustracion 16 y 17 muestran el diagrama de flujo del proceso de

inspeccion que realiza el personal de inspeccion-Recibo a todos de
componentes electronicos:

DIAGRAMA DE FLUJO DEL

PROCESO DE INSPECCION

-

Revisar an el modiio fncoming gaads
controf la lista de componentes que &6
daben Inspecoionar,

Colocarse &l EPP y salir al almacdn a
buscar el material

Tomar un rolie de companantes par
cada lote mencionado an la Lista.

Tarmar ung miestra da 5 comgoneantes
de cada rollo y (ole & inspecoions.

i Opcentet
PRI ingresar
resultado?

Formate Realizar plan de inspecoign
si PULEERH manual,

izar | i i’
Rmplizar |a inspaccidn de acusrdo al
plan  establecido en el modulo

|inspeciian Flan H-:nl.:n"menr.

Registrar Lo rsuliados de inspaccion
en &l mddula Inceming Goods Contral.

N

llustracion 16 Diagrama de flujo

Fuente: Propia
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llustracién 17 Diagrama de flujo

Fuente: Propia

Para poder cumplir con la inspeccion que se debe hacer de acuerdo con el
plan de inspeccion que se encuentra establecido en software “Opcenter Quality”,
se actualizaron mas de 200 numeros de parte y se crearon 42 planes de

inspeccion en dicho software, esto con la finalidad de hacer mas robusto y
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completo el sistema de liberacion de los componentes y cumplir con las acciones

mencionadas en el diagrama de flujo.

La siguiente tabla 4 muestra el listado de los 42 numeros de parte de los

componentes electronicos, a los cuales se les creo plan de inspeccion:

Tabla 4 Lista de componentes con plan de inspeccidén

PLANES DE INSPECCION
NUM. DE PLAN DE
PARTE COMPONENTE | INSPECCION
12014128A Capacitor v
1A021158A Capacitor v
120154288 Capacitor v
1A013396A Capacitor v
1A021185A Capacitor v
1A013533B Capacitor v
12028080F Capacitor v
1A013438A Capacitor v
160214020 Capacitor v
1A021258A Diodo v
14028220A Diodo v
1A017189F Diodo v
1A002186A Diodo v
1A025348A Diodo v
1A013365C Diodo v
1A025678B Diodo v
1A014294A Diodo v
1A012356B Mosfet v
1A015845A Mosfet v
1A056321B Mosfet v
1A025846A Mosfet v
1A025843A Mosfet v
1A011756B Mosfet v
1A011354A Mosfet v
1A012379B Mosfet v
1A0123458B Mosfet v
1A025841A PCB v
1A001235A PCB v
1A012332A PCB v
1A075312A PCB v
1A015914B PCB v
1A016523F PCB v
1A012356E PCB v
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1A021297E PCB

12014046A Housing
12014152A Housing
12019723B Housing
12014565A Housing
12014829A Housing
12014112A Housing

12015478A Housing

NSNS PG PG PG LN

12014726A Housing
Fuente: Propia

A continuacién, en la ilustracion 18 se muestra uno de los planes de
inspeccion completo, en el cual se ingresaron los resultados obtenidos de la
inspeccion de un Housing, por confidencialidad de la empresa no se pudieron

mostrar los 42 planes de inspeccion realizados:

Numero de Parte: 12014046A Prog HONDA F i por: Michel Rocha
Descripcion:  Plastic Housin Fechadibujo: Marzo/04/2010 Revisién dibujo: 01
PSW disponible # Compra: N/A
(SilNo): si
07312024 | 09/02:2024 09/02/2024
Fecha de Envio, NA
Fecha de Inspeccion NA 081052024 | 08/032024 09/03/2024
# de Lote NA 207749349 | 207803601 207825103
Cantidad NA 1300 1,800 3200
Tamafio de Muestra Nia s 5 5 3 s
ECO NA NA NA NA NA N/A
Caracteristica Instrumento Muestra Especificacion SCICC | Resultado Resultado | Resultad Resultad Resultad
Manufacturer part rumber - - NA OK OK OK OK OK
Quantity check - - NA OK OK OK OK OK
[Packing check - NA OK OK OK OK OK
[No damage - - INVA OK OK OK OK 0K
Ll - IN/A OK OK OK OK (s).9
- - NA OK OK OK OK OK
NA OK OK OK OK OK
Bois Eres |NA [81.3 [20.]80.[20.[81.[80.[20]20]e0 ] 70]80]e1[80]80]20 79 21 [20 ]80-[30- |79 [E1-[20-[30. [80-1
s et pllapifplaoplepiifslplefpipplsq
0
width Baos Wass |[NA ls8.73(48_[15.[48 |48 |48 |4 48 [es [43 [ao [ia [az [aa 28 40 |45 [43 [45 a8 [s8 s a8 [48 [45 8
2 |6 [0 |3 |5 |6 (738 |s |2 |7 [73j2 jo Jo [13]2 fo |3 g 732 Jo
Tickness - - NA A [N N
4 la A 4
Capacitance resistace - - NA
Serizraphy NA OK OK ol OK
[UA and supplier lot inspection e NA OK OK OK OK OK
Se Aceptalse Rechaza Aceptado [Aceptade [Aceptado [Aceptade Aceptado
Iniciales del Inspector R /R MR, MR- IR.

llustracion 18 Reporte con plan de inspeccién actualizado

Fuente: Propia

A continuacion, la ilustracion 19 muestra una captura de pantalla donde se
puede observar un componente que no tiene plan de inspecciéon en Opcenter

Quality:
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File Inspectionplan Inspection steps Graphic Display Options 7

ODVvAASX LR A3 +0L0
Insp. plan type Partinsp. plan Rev.no. 0 Release
Pt 280 Neme Nejandia Lara
Modue Incoming Goods Control Creation date 11/18/2024 63456 PN
Aticle o 1AD1339A Vald o/t
Part descr. ICAP CERM 470pF 5%.100V.C0G.0603 nsp. scheduler | Nejanda Lan
Op.no 0001, Incoming Qualty Cortrol Drawng no
Op. descr incoming Quaity Control Drawing descr.
Reieased by (i)
Released on
33
Insp. plan phase
Activate Drag+Drop
Add.info 5
Pirfo 1
bnsp| Linked to | Charactenistic { Charactesistic Char. descr. Revision n Charact|  Plant ke (EO
| no.

<

llustracion 19 Componente electrénico sin plan de inspeccidén

Fuente: Propia

La ilustracion 20 muestra el mismo numero de componente electrénico,

pero con las caracteristicas que conforman el plan de inspeccién:

File Intpection plan  Inspection steps  Geaphe  Display  Options 7

ONviRABAXR N> JErrldinidoBa®
a0 pan tpe Pat e lan Firv.ro o Fesease
Pt 0280 Vare Amarda Lae
Modse acomng Geods Cortra Cresor dse 11972004 6 3456 M
Ancle o 1AD13356A Ve from \rtd
Pt doser ICAP CERM &T0pF 5% Y00V £0G, 0603 e scheder  Neandna Las
G ro 0001 Incomng Qusity Cantrol Ormwng o
Op descr incomg Guaity Cortrl Crawng descr
Fabnaned by ()
Feteased o0
41 4
e pan chase
Actwate rageTro
Add ws S
Prtat
e Lrked 15 Oharectenste: | Charactemsic S deecs [ ——— o
e

205000 sackon; check 0 A 08K
» 0806 Quartty check AT GLOBAL
o Lrkad 1o OChanctenstic { Ohamsctensse O descr Fevaon no Charect Py e
n

uarnty chack
sosor 3 et of magenss
Tape perdomance

e Lrkad 10 Charsctentic | Chanscienstic The seer

e ATT
13

2 No Demages
Capacto
JA 3 muppher kot nepection

llustracion 20 Componente con plan de inspeccion

Fuente: Propia
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Implementacién 5 ‘S

Para poder cumplir con la accion mencionada en el diagrama de flujo, la
cual consiste en revisar y archivar los certificados de calidad se implementaron
las 5’S, con el objetivo de desarrollar un ambiente de trabajo agradable, eficiente,
seguro, ordenado, que permita desempefar eficientemente las operaciones
diarias, logrando mantener estandares de calidad de los servicios requeridos,
por medio de la implementacion de esta metodologia.

A continuacion, se describe como se aplicé cada una de las 5°S para

organizar los certificados de calidad.

Seiri (clasificacion)

Primero se revisaron todos los certificados de calidad, que se encontraban
arrumbados en cajas de carton, después se clasificaron por afio para
posteriormente revisar el periodo que deben ser conservados segun los
requerimientos de los diferentes clientes, y asi eliminar aquellos certificados
obsoletos o duplicados y solo mantener los necesarios.

En la ilustracion 21 se muestran las condiciones en que se tenian

guardados los certificados de calidad:

llustracion 21 Certificados de Calidad

Fuente: Propia
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La ilustracion 22 muestra la clasificacion de los certificados por afo, con

la finalidad de eliminar los obsoletos o duplicados:

llustracion 22 Clasificacion de certificados

Fuente: Propia

Seiton (orden)

Para organizar los certificados se asignaron dos cajones de archivo para
almacenarlos, cada certificado se guardé en una carpeta a la cual se le puso una
pestafia identificandola con un sistema de numeracién y el numero de parte
correspondiente al componente.

A continuacion, en la ilustracion 23 se muestra el archivero donde fueron

almacenados los certificados:

llustracion 23 Archivero

Fuente: Propia

73



La ilustracion 24 y 25 muestra como quedaron organizados los certificados

en los cajones del archivero:

il

WY gy Ay

llustracion 24 Archivo de certificados

Fuente: Propia

" L 'ﬂ‘_'ﬁ\\ll‘,\ w

)
A

{ET) U T

llustracion 25 Archivo de certificados

Fuente: Propia

La ilustracion 26 muestra como fueron identificadas las carpetas de cada

certificado:
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llustracion 26 Identificacion de certificados

Fuente: Propia

Seiso (Limpieza)

Para poder cumplir con la limpieza se limpiaron los archiveros retirando
basura, polvo, objetos y papeles obsoletos, de igual manera se limpiaron los
certificados ya que la bolsa de plastico que los cubria estaba llena de polvo y en
algunos casos fue necesario cambiar de bolsa porque ya estaba danada.

En la ilustracion 27 muestra cdmo se encontraba el archivero antes y

después de realizar la limpieza:

Después

llustraciéon 27 Archivero antes y después

Fuente: Propia
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Lailustracion 28 muestra un ejemplo de los certificados que se encontraban
en bolsas rotas y maltratadas y se sustituyeron por una nueva bolsa para

conservar el documento en estado:

.....

llustracion 28 Certificados maltratados

Fuente: Propia

Seiketzu (estandarizacion)

Para poder mantener la organizacion de los certificados de calidad, se
realizé una instruccion de trabajo de manera digital, en la cual se enlistan todos
los numeros de parte de los componentes (PCB) y su respectiva numeraciéon
para hacer mas agil el proceso de ubicacion fisica en el archivero cuando se
requiera consultar alguno de ellos. Dicha instruccion de trabajo se posteo para

que pueda ser visualizada y consultada por todo el equipo.
A continuacion, la ilustracion 29 muestra la instruccion de trabajo realizada

la cual se posteo a un costado del archivero. Por confidencialidad de la empresa

no se puede mostrar el documento completo:
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1 120141284
2 120154288
3 1A021185A
73 : — taoasoaor
= . - 160214006
= ’-‘ e e = k.;'\ ana =y -

llustracion 29 Instruccion de trabajo

Fuente: Gentherm

Shitsuke (disciplina)

Para poder asegurar el cumplimiento de cada una de las “S” mencionadas
anteriormente y fomentar la disciplina entre el equipo de trabajo se capacito al
personal para que conozcan el proceso de consulta de dicha instruccion de
trabajo para que los certificados que lleguen proximamente puedan ser
archivados correctamente, en conjunto con el ingeniero encargado del
departamento se acordé llevar el registro en una bitacora los numeros de parte
que lleguen nuevos para poder agregarlos y actualizar el documento una vez al
mes.

A continuaciéon, la ilustracion 30 muestra la hoja de registro de
entrenamiento que se dio al personal para la consulta y control de los certificados
de calidad:
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GENTHERM Training Record -

Registro de Entrenamiento
[ Training Record i
G

COURSE / TRAINING / WORKSHOP TN

Conbiol e ceddicados e caldad  PCB

INSTRUCTOR/COACH SIGNATURE: No. FILE DATE:
LMol Cootaloge Qb Corlicy [ Day 2.5 Month \O _ Year 2024
Al [KEY: IN-PERSON OR ONLINE (ANNEX TEAM INFORMATION)

REA: (Mark the trainidg area with an X)
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0. and
and/or PDM)

ERNAL

sewmo Swm s s soson _raswess
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11
12
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]

-———
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|
|

llustracion 30 Registro de entrenamiento

Fuente: Gentherm

El manual también contiene un formato de registro de quejas el cual se
tiene que llenar con la informacion de la queja realizada, mencionando donde se
encontro el problema, el proveedor del componente para contactarlo y tomar las
acciones correctivas necesarias, dar seguimiento y solucion a la queja.

A continuacion, la ilustracién 31 muestra el formato de registro de quejas:
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7.5 Formato de reglstro de quefas
En la siguient tabla 10 se muestra el formato para el registro de quejas

realizadas al departamento de inspeccidn-recibo:

Tabla 10 Formato de reglsiro de quejas

Inspaccidn-Recibo

Facha Mo. de No.de parte | Proveedor | Causa Donde e
reclamo detecto al
problema

llustracion 31 Formato de registro de quejas

Fuente: Propia

El manual de procesos incluye un checklist para la realizacion de una
auditoria interna dentro del departamento de inspeccién, la finalidad de dicha
auditoria es evaluar la efectividad del proceso y los procedimientos de inspeccion
y ver las oportunidades de mejora para optimizar los procedimientos. El checklist
también evalla la gestion y el desempeno del personal, verificando el

cumplimiento y conocimiento de los procesos.
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Por otro lado, se evalua a los proveedores para verificar el cumplimiento de

los requisitos y especificaciones contractuales de la empresa. Por ultimo, el

checklist audita las instalaciones ya que deben ser un lugar seguro y con las

condiciones fisicas adecuadas para el manejo de componentes electrénicos.

La ilustracion 32 muestra el checklist para realizar una auditoria interna en

el departamento de inspeccion recibo, donde se evalua al proveedor:

MaMUAL DE PROCEDIMIENTOS | Revision: |00
{0 GENTHERM Fecha: 011172024
Inspeccidn-Recibo Pagina: 47 da 53

CAPITULD 9. EVALUACION DEL DESEMPEND

9.1 Auditoria intarna

Tabla 21 Evaluacidn al provesdor

A GENTHERM

La tabla 21 muestra el formato para la evaluacion al proveador:

Inspeccion-raecibo Cadigo: FOOEPDOD15

Fecha:

Elaborado por: Revisado por:

PROVEEDORES

Dascripcidén 51 | NO

Obsarvaciones

iResponde a las guejas realizadas en tiempo
y forma?

i5on cuidadosos al transportar la mercancia?

£5us producios son de buena calidad?

i Proporciona certiicados de calidad?

i Proporciona Facturas?

iCumple con las mormas legales y de
seguridad?

i Brinda garantia y soporie &cnico?

Observacionas genaralas

Fuente: Propia

45

llustraciéon 32 Formato de evaluacion a proveedor

Fuente: Propia
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En la ilustracion 33 se muestra el formato de checklist para evaluar el

desempeno del equipo de inspeccion:

il GENTHERM

MAMNUAL DE PROCEDIMIENTOS | Revision: | 00
Facha: 0171172024
Inspeccion-Recibo Pagina: 48 da 53

La tabla 22 indica el formato de evaluacion para al personal de nspeccon-recibo:

Tabla 2. Formato de evaluacion al personal

Inspeccon-Recibo

Codigo: FDEAPDD1E

il GEMTHERM

Fecha:

Elaborado por:

Revisado por:

FERSONAL
Descripcitn Sl | HO Obsarvaciones
iConocen las mormas y megulaciones de
calidad?
£ Compranden los procedimientos  de
inspeccion?
cTieme &l comnocimiento del uso de
hemamienta y equipos de medicidn?
i Mantienen |las instalacioneas limpias?
iCuenta con alguna cerificacidn relavante
de calidad?
iMantians una comunicacion afectiva entre
colegas y provesdoras?
ECumplen con los procedimienios vy nomas
de calidad?
Dbservaciones generales
Fuenbe: Propia
49

llustraciéon 33 Formato de evaluacion al personal

Fuente: Propia
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En la ilustracion 34 se muestra el

checklist donde se evalla

las

instalaciones del departamento, para verificar que es una zona segura para

trabajar:

MAaMLUAL DE PROCEDIMIENTOS

Rewvisian: | OO

B GEMTHER M

Inspeccidn-Recibo

Facha: 01112024

Pagima: 49 da 53

Inspeccion-Recibo

A GEMTHERM

Tabila 23. Formats de evaleacion a las instalaciones

La tabla 23 muesira &l formato de evaluacidn para la instalacion:

Codigo: FEAIDDTT

Fecha:

Elaborado por:

Revisado por:

INSTALACIONMES

Descripcian

MO

Dbservacionas

iEl dres de trabajo ae
encuenran en bwen estado?

i5e encuenran limpias ks
Sress de trabego?

i5Se encesntra ordenado el
mobiliario?

iSe cuanta COi aire
acondicionsdo para nagular la
temperatura?

iSe casenita con Ia
duminacidn adecuada para la
napeccion?

iCuwenta con bwen espacio
para realizar la inspeccidn?

i5e cuenta con cinculscidn
Segura para |personas
materiakss ?

£ Em k=3 instalacionas existan
cesins de basura?

Fuente: Propia

50

llustracion 34 Formato de evaluacion a instalaciones

Fuente: Propia
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5.3 Implementacion y evaluacion de la efectividad del manual.

Presentacion del manual de procedimientos

Para cumplir con este objetivo primeramente se dio a conocer el manual de
procesos de inspeccion al equipo del departamento mediante una capacitacion
online en Teams. En dicha capacitacion se mostré el contenido del manual,
explicando la importancia de cada proceso mencionado y especificando la
manera de hacer uso correcto de los diferentes formatos que este comprende
para llevar una buena gestion del proceso de inspeccidon de componentes

electrénicos.

La ilustracién 34 muestra una captura de pantalla de la presentacion que
se hizo por Teams al equipo de inspeccion recibo para que conocieran el

contenido del manual:

=y ¥ Dibujar Q | M| A | 2 | PreguntaraCopilot + @1 en QB Q|6 Blv @

MG

Manual de &
procedimientos

Inspeccion-Recibo W

A .

llustraciéon 35 Presentacion del Manual

Fuente: Propia

La ilustracién 36 muestra el formato de registro de inspeccién, donde se les
da a conocer al personal la actualizacién del formato y la manera correcta de

llenar cada apartado:
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S b ) O B Wanwalde procedi

spdl x|+

- 8 x
c ) Archivo | CUsersfrocha/Downloads/Manual20de%20procedimientos.pdf fe
= | 7 Dibujar © [ | A" | 3 Preguntar a Copilot -+ B 7 ks | QDB Q| 2 B~ B
WANUAL D PROCEIIENTOS | Revarin. |00 |

[Foca
Inspeczicn-Recbo [ Fagia
7.6 Formato ds reports de recibo de inspsccion
prageams:
Facha oe 5 P
ompes
ager FRORIN
T T I W T
-
(]
1
I

" Qo L?2-B2Fp Y + By

llustracion 36 Presentacion de la actualizaciéon del formato
Fuente: Propia

La ilustracion 37 muestra el diagrama de flujo del proceso de inspecciéon
que se presentoé al equipo del departamento:

S i) O B Merwldepocedmentospdt x| A

G Archivo | Ci/Users/rocha/Downloads/Manual320de%20procedimientos.pdf

=Yy Y/ Dibujar @ | @ | A | a  Preguntara Copilot - + B8 33 [des3 | 7)) | (D

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS | Rewisién: | 00

fl) GENTHERM Fecha:

Inspeccion-Recibo Pagna: | 33de53

7.3 Diagrama de flujo del proceso

Lalustracion 5 y 6 muestra el diagrama de flujo del proceso de inspeccion
de componentes:

DIAGRAMA DE FLUJO DEL
PROCESO DE INSPECCION

llustracién 37 Presentacion del diagrama de flujo de procesos
Fuente: Propia

La ilustracion 38 muestra la presentacién del formato de registro de

quejas, el cual sera implementado para tener un registro de todas las quejas
que recibe el departamento:
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O B Manualde procedimientospdf X | - o X
z i a )

C Archiy pdf ve
=y 7 Dibujar Q | @ | A | 3  Preguntara Copilot -+ 8 %|es | D I® Qe Bl & "
@) GENTHERM Fecha: |
Inspeccion-Recibo Pagina: |

7.5 Formato de registro de quejas
En la siguiente tabla 10 se muestra el formato para el registro de quejas
al dep to de il i ibo:

Tabla 10 Formato de registro de quejas

Inspeccién-Recibo
Fecha No. de No.departe Proveedor Causa Donde se L}
reclamo detect6 el
problema
« »
o = qQ; L ~ ‘ & P e o Juem
Solesdo an e L -8 2 & ¢ si02024 &

llustracion 38 Presentacion de formatos

Fuente: Propia

La ilustracion 39 muestra la presentacién del checklist para realizar una

auditoria interna en el departamento de inspeccion recibo:

0 B Manusideprocedimientospdt X - o x
C Archivo | C: / 0di P pdf a 7 = - O
= 7 Dibujar Q| @ | A | 3 | PreguntaraCopilot - + B 4| w8 | DD Q| @ Bl & "

CAPITULO 9. EVALUACION DEL DESEMPENO

9.1 Auditoria interna
Ls tabla 20 muestra el formato para Is evaluacion al proveedor
Tabla 21 Evahuacién o proveedor

Inspeccidn-rocibo | Codigo: FDEP0015

Fecha

‘Elaborado por Revisado por

PROVEEDORES

ZResponde a las queps reailzadas en bempo
y forma?

uidadoscs ol Tansportar

JSUs producios son de buena caldad?

Proporciona cortiicados 6o caldad?

ZProporciona Facturas?

Cumple_con 1as normas 16gaies y d6 0
Segquridad?

TBiinga garania  sopors 6emio”

Observaciones generaios

& B ac Lo2-@82dfo ~offeco suna
llustracion 39 Presentacion del checklist de auditoria interna

Fuente: Propia

Realizacién de checklist
Para conocer si el personal seguia los procedimientos mencionados en el
manual e identificar las mejoras o deficiencias que aun seguian en el proceso de

inspeccion, se realizd un checklist.

A continuacion, las ilustraciones 40 y 41 muestran el checklist realizado, el
cual evalua al personal y las instalaciones de trabajo para conocer los cambios

con la implementacién del manal en el procedimiento:
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Inspaccién-Recibo

il GENTHERM

Cédigo: CDEI0032

Fecha: 18/11/2024

Elaborado por: Michel Guadalupe Rocha
Galicia

Revisado por: Alejandra Lara
Hernandaz

PERSONAL

£ Consula el manual de procedimientos para
la inspeccién?

iHace uso de los formatos actualizados o
implementados en el manual?

iComprenden los  procedimientos  de
inspeccién?

Conoce los
procedimientos, =in
embargo, omite algunos
pAS0S 8N 0Casones.

iHace uso correcto de la herramienta y
equipos de medicion?

En ocasiones no utilizan
los equipos de medicién
por el rezago de material.

L Mantienen las instalaciones limpias?

A wveces dejan cosas
personales en el escritorio
lo que puede afectar el
proceso de inspeccidn.

4Cuenta con alguna cerificacién relevante
de calidad?

LMantiene una comunicacién afectiva entre

colegas vy proveedores?

£ Cumplen con los procedimientos v normas
de calidad?

A VBCas omite
procedimientos  por  la
carga de trabajo.

INSTALACIONES

Descripcion

Observaciones

llustracion 40 Checklist

Fuente: Propia
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¢ El area de trabajo se encuentran en buen | x

estado?

iSe encuentran limpias las dreas de trabajo? ® Los intendentes hacen la
limpieza muy retirada,
tardan meses en limpiar &l
departamento.

i Se encuentra ordenado el mobiliario? X

iSe cuenta con aire acondicionado para| x Siempre debe mantenerse
encendido a cierta

regular la temperatura? ,
=g P temperatura, sin embargo,

el personal lo encienden
conforme a sSUS
necesidades.

iSe cuenta con la iluminacidon adecuada | x

para la inspeccion?

i Cuenta con buen espacio para realizar la ® El departamento es muy

insp an? reducido, _en  ocasiones
resulta dificil inspeccionar
material.

£Se cuenta con circulacidn segura para ® El area es muy reducida

para la circulacion de
personas vy materiales en
gran cantidad.

personas vy materiales?

AEn las instalaciones existen cestos de | x
basura?

Observaciones generales

El personal conoce los procedimientos para la inspeccion de componentes
electronicos sin embargo, a veces la carga de trabajo es mucha y se juntan muchos
materiales por inspeccionar y el personal omite procedimientos importantes que

puedes afectar el proceso de produccion mas adelante.

llustracion 41 Checklist

Fuente: Propia

Comparacioén de reclamos recibidos antes y después de la implementaciéon

del manual.

Para conocer si el manual de procedimientos fue efectivo y logro reducir los
reclamos por parte de produccién a Inspeccion-Recibo, se registraron los

reclamos recibidos durante 4 semanas (Ver Anexo 3) para poder hacer la

comparacion y posteriormente utilizar los datos para elaborar un Diagrama de
Pareto.
A continuacién, se puede observar en la ilustracion 42 los reclamos

registrados antes y después de la implementacion del manual:
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ANTES DESPUES

RECLAMOS POR COMPONETES FUERA DE RECLAMOS POR COMPONETES FUERA DE
ESPECIFICACION ESPECIFICACION

,_.,_.
=T

=

Cantidad de reclamos
Cantidad de reclamos

=S M o o Do

) Semana Semana
B reclamo B reclamo

llustracion 42 Comparacion de reclamos

Fuente: Propia
Porcentaje de reduccion de reclamos

(32 -20)

X 100 = 0.375 = 37.59
32 %

Como se puede observar en la ilustracion anterior y en el calculo del
porcentaje hay una reduccion en los reclamos del 37.5% que se hicieron antes y
después de la implementacion del manual de procesos, lo que significa que los
formatos y procedimientos que contienen el manual sirvieron para lograr detectar

y registrar los defectos en los componentes electronicos y detener su liberacion.

A continuacion, se muestra en la tabla 5 el registro de la frecuencia en que
se presentaron los diferentes reclamos realizados por produccién después de la

implementacion del manual:

Tabla 5 Calculo del porcentaje acumulado

PORCENTAIJE
RECLAMOS FARECUENCIA PORCENTAIJE ACOMULADO
Housing chamuscado 5 25% 25%
Housing Contaminado con
polvo 4 20% 45%
Housing con medidas fuera
de especificacion 3 15% 60%
Housing raspado 3 15% 75%
Housing quebrado 2 10% 85%
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Housing descolorido 2 10% 95%
componentes con fallos de

funcionalidad 1 5% 100%
Conectores equivocados 0 0% 100%
Conectores con disefio de

pines diferente 0 0% 100%
Componentes con diferente

serigrafia 0 0% 100%
PCB programada 0 0% 100%
Total 20

Fuente: Propia

Diagrama de Pareto

Con los datos obtenidos en la tabla anterior se realizé el Diagrama de

Pareto en Minitab, el cual se muestra en la ilustracion 43:

Diagrama de Pareto de Defectos

8
£ 20 100
©
e 80 @
2 ® )
@ 60 5
S 10 0 9
o [}
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‘2 . 0 0
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S N & & & &
& 2 & ® ¢ >
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& & e o © R
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) o
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O &
o &
°\> &
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2N
¥
Numero de reclamo 5 4 3 3 2 2 1
Porcentaje 25.0 20.0 15.0 15.0 10.0 10.0 5.0
% acumulado 25.0 45.0 60.0 75.0 85.0 95.0 100.0

llustracion 43 Diagrama de Pareto

Fuente: Propia

Como se puede observar en el Diagrama, el 80% de los reclamos
realizados por produccion proviene de los reclamos por housing chamuscado
representa el cual representa un 20-% del total de los reclamos. En comparacién

al Pareto realizado antes de la implementacién del manual, el housing fuera de
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medidas de especificacién ya no es el defecto que mayor numero de reclamos
presente.

Analizando los resultados obtenidos de los dos Diagramas de Pareto
realizados, se puede apreciar que hubo una reduccién de reclamos, sin embargo,
el housing sigue detectdndose chamuscado en produccion, esto es un evento
dificil de detectar en inspeccion realizada por el personal de calidad ya que la
muestra que seleccionan para inspeccionar la mayoria de las veces cumple con

las especificaciones y se libera.

Lo ideal seria que se inspeccionaran todas las cajas de los diferentes lotes
para reducir el riesgo de liberar material chamuscado, sin embargo, realizar esto
seria muy pesado porque el equipo de inspeccion solo esta conformado por 2

personas y les tomaria mas tiempo para realizar la inspeccion correspondiente.
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CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
Conclusiones

De acuerdo con la implementacion del manual de procedimientos en el
departamento de Inspeccion-Recibo se logré cumplir con los tres objetivos del
proyecto, para cumplir el primero se realizé el diagrama de Ishikawa el cual
ayudo a determinar que el procedimiento utilizado para inspeccionar era lo que

causaba la liberacion de componentes fuera de especificacion,

Por otro lado, para cumplir el segundo objetivo se realizé el manual de
procedimientos para inspeccion y liberacion de componentes electronicos, en el
cual se actualizaron y crearon nuevos procedimientos que ayudaron a
robustecer el sistema de liberacion de material, puesto que existian muchos
numeros de parte que no contaban con un plan de inspeccion establecido, asi
como también formatos e instrucciones de manufactura que requerian
actualizacion conforme a las nuevas necesidades que presentaba el

departamento para poder mejorar su proceso de liberacion.

La implementacion de la metodologia 5's para el control de los certificados
de calidad de las PCB fue de gran ayuda para el equipo, primeramente, porque
se desechd documentacion obsoleta que solo ocupaba espacio, y segundo
gracias a esta metodologia el personal puede tener mas material para consultar
informacion esencial respecto a la calidad del componente y asi realizar una

inspeccion mas eficaz.

Para poder cumplir con el tercer objetivo, que consistia en evaluar la
efectividad del manual se realizé un checklist con el cual se pudo observar que
el equipo que conforma el departamento conoce y consulta el manual, pero a
veces es mucha la carga de trabajo o aglomeracién de materiales que se tienen
que inspeccionar, lo cual provoca que el personal omita algunos pasos

mencionados en el diagrama de flujo.
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Antes de usar el manual se registraron 32 reclamos en 1 mes y después
con la implementacion se redujeron 12 reclamos, teniendo 20 reclamos
registrado en periodo de 4 semanas, lo cual representa una disminucion del

37.5% de los reclamos recibidos anteriormente por parte de produccion

Finalmente, se puede concluir que se cumplio la hipdtesis nula, ya que, con
la implementacion del manual de procedimientos, se pudo observar de manera
grafica la mejora en el proceso de inspeccion. Sin embargo, cabe mencionar que
el housing sigue siendo el componente que mas defectos presenta y por lo cual
el 80% de los reclamos que hace produccién provienen de los defectos de dicho
componente, se debe analizar si es conveniente cambiar de proveedor para

disminuir los reclamos recibidos y hacer mas eficiente el proceso de inspeccion.

92



Recomendaciones

Para mejorar y dar seguimiento a los resultados obtenidos en el proyecto
se recomienda:
1. Seguir utilizando los formatos y procedimientos integrados en el manual, para

seguir mejorando el proceso de liberacién de componentes electronicos.

2. Utilizar el manual de procedimientos servira como guia para capacitacion y

entrenamiento de nuevos empleados.

3. Revisar y actualizar los procedimientos constantemente, conforme a las

necesidades del cliente o mejoras al proceso de inspeccion.

4. Seguir creando planes de inspeccion a los componentes que no cuenten con

uno o actualizar los que ya se encuentran en Opcenter Quality.

5. Solicitar equipos de medicién mas avanzados para que la inspeccién sea aun
mas eficiente y se corra menor riego de liberar componentes electronicos de

mala calidad.

6. Levantar quejas al proveedor y cargos administrativos por el housing que llega

en condiciones no aprobadas o cambiar de proveedor para reducir los reclamos.
7. Solicitar soporte a otras areas de calidad cuando haya sobrecarga de trabajo,
para que el personal pueda cumplir con los procedimientos requeridos y no haya

omision de pasos en la inspeccion.

8. Mejorar la comunicacién con todos los departamentos que integran el area de

calidad para que fluya la informacién de una mejor manera.
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GLOSARIO

A continuacion, se enlistan algunas palabras de las cuales se pueda

desconocer su significado:

e Inspeccion: Es el proceso de medir, examinar, probar o comparar un
producto contra los requerimientos de este.

e Calidad: Capacidad de un producto, servicio o proceso para satisfacer
las necesidades y expectativas de los clientes

e Reporte de recibo inspeccion: Documento que contiene las
caracteristicas que deben inspeccionarse en la muestra del producto
en cuestion y que son relevantes para aceptar o rechazar el lote
completo del producto que se esta inspeccionando.

e Muestra: Consiste en una o mas unidades de producto tomadas de un
lote al azar, para ser inspeccionadas.

o Defecto: Es una desviaciéon de la caracteristica de la calidad, que al
ocurrir causa que el producto no cumpla con los requerimientos de uso
previsto.

e Componentes electronicos: Elementos basicos que se utilizan para
construir circuitos y dispositivos electrénicos, pueden ser pasivos o
activos.

e Housing: Carcasa de plastico que protege y aloja componentes
electronicos, mecanicos u otros dispositivos.

e PCB: Tarjeta de circuito electrébnico que conecta y soporta
componentes electronicos, mediante una capa de material conductor.

o Conectores: Dispositivo que permite unir o conectar dos o mas cables,
componentes o dispositivos electronicos para transmitir sefales.

¢ Plan de inspecciéon: Documento que incluye criterios y estandares

para evaluar el producto o proceso.
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ANEXOS

Anexo 1 Formato de Registro de quejas

FORMATO DE REGISTRO DE QUEJAS | Cédigo:
{l)) GENTHERM Inspeccion-Recibo FORQ004
FLECTRONIC Fecha: SEP
Fecha No.de | No.de Proveedor Causa Donde se
reclamo | parte detecté el
problema
02/09/2024 | 1 12014026C | Summit-Plastic | Contaminacién de NISSAN
housing (polvo) BLOWER
02/09/2024 | 2 12029347C | Summit-Plastic | Housing quebrado HONDA
03/09/2024 | 3 12025398D | Summit-Plastic | Contaminacién de FORD
housing (polvo) BLOWER
05/09/2024 | 4 12039350C | Nexperia Contaminacién de FORD SMT
housing (polvo)
05/09/202 | 5 1A020793B | Infineon Conectores con pines | THT
diferentes
06/09/2024 | 6 12014178A | Nexperia Componentes con FORD SMT
diferente serigrafia
06/09/2024 | 7 22014766B | JDS Conectores Prensadora
equivocaos Toyota
06/09/2024 | 8 12029348C | Infineon Housing raspado STELLANTIS
10/09/2024 | 9 1A020793B | Vishay Housing descolorido Gen-3N
17/09/2024 | 10 1A013040A | Murata Componentes con Analisis
fallos de funcionalidad
17/09/2024 | 11 1A051030A | Murata Componentes con Analisis
fallos de funcionalidad
18/09/2024 | 12 1205486B | PCB (raw) PCB Programada SMT
19/09/2024 | 13 11039916A | PCB (raw) PCB Programada ICT 3
19/09/2024 | 14 1A028151A | Summit-Plastic | Housing chamuscado | ICT 2
19/09/2024 | 15 12015108A | Summit-Plastic | Contaminacién de Ensamble
housing (polvo) Honda
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20/09/2024 | 16 12016766C | Summit-Plastic | Contaminacién de Ensamble
housing (polvo) Honda
20/09/2024 | 17 12026785A | Wright Plastics | Housing fuera de EOL
especificacion
23/09/2024 | 18 12029647A | Wright Plastics | Housing raspado GP12
23/09/2024 | 19 16011799B | Summit-Plastic | Housing raspado Ensamble
Toyota
23/09/2024 | 20 16013292B | Wright Plastics | Housing fuera de Ford Blower
especificacion
23/09/2024 | 21 1A001002A | Molex Housing raspado Nissan Blower
25/09/2024 | 22 1A001009A | Summit-Plastic | Housing quebrado SMT
26/09/2024 | 23 1A001023A | Summit-Plastic | Housing chamuscado | Prensadora
26/09/2024 | 24 1A001032B | Summit-Plastic | Housing quebrado GP12
27/09/2024 | 25 1A001047B | Wright Plastics | Housing fuera de EOL
especificacion
27/09/2024 | 26 1A005002A | Infineon Housing raspado ICT 3
27/09/2024 | 27 1A006002A | Summit-Plastic | Housing chamuscado | HVSM GEN2
30/09/2024 | 28 1A010024A | Wright Plastics | Housing fuera de EOL
especificacion
30/09/2024 | 29 1A010096B | Wright Plastics | Housing descolorido GP12
30/09/2024 | 30 1A010103A | Rosh Housing chamuscado | STELLANTIS
31/09/2024 | 31 1A010105A | Walsin Housing chamuscado | HVSM GEN-2
31/09/2024 | 32 1A010230A | Wright Plastics | Housing fuera de Honda Gen-3

especificacion

Anexo 2 Manual de procedimientos
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REVISIONES

En |a tabla 1 s& muesira ka relacion y estado de revsiones de los dstinbos

apartados que conforman esie manual.

Tabla 1 Rervisdores

Fevigidn | Fecha

Aparate

Motisos

Elaborasds
i

Feviaacs
por:

Fueria: Propla
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RESUMEN

El presenie manual de procesos de inspeccidin-recibo para componentes
electibnicos teane como objetive establecer un marco clare ¥ sistematico para la
Inspaceion adecuada de componantas electrdnicos. En un entorma empresarial
cada vez més compebitivo, garantizar la calidad y la corformidad de los productos
raecihidos es cruclal para mantener la satisfaccidn del cliente y la eficenca
operativa.

Este documents proporciona directnices  detaliadas  sobre  los
procedimientos de inspeccsdn, los roles y responsabilidedes del personal
Inwslucrado, &si coma ks cilerios para la evaluacion de componentes. A traves
de |a implementacdn de eatos procesos, se busca minimizar el riesgo de emores
¥ asegurar que solo los productos gue cumplen con los estandares de calidad
saan Eberados.

La adecuada aplicackin de este manual no =0l contnbuye a la mejora
continea de s operaciones, sino gue lamblén formenta una cullura de
responsabilided v stencion & detalle entre todo el equipe del departamento de
inzpeceidn. En este sentido, se invita a todos s miembros del equipo &
familiafizarse con este manual y 8 seguir sus drectrices de Manera fgunesa.
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INTRODUCCION

El presente manual de procedimientos constituye un instruments de rabaje
practico y sencBo, que permite onentar & iodos los colaboradores del
deparfamento de nspeccidn-recibe de la empresa Gentherm slecironics,
esiableciendo procedimentes eficaces de tal forma que el personal hagan su
trabajo de manera ordenada juntamente con buena opBmizacion del Bempo
dizpanible para laborar.

Los procedimeentos en el manual estdn  elaborados Mgica ¥
coherentenents, para que todes bos colaboradoras utlicen eficantermsnte |og
recursos disponibles para obtener de ellos & maximo provecho en la Inspeccln
de bos componentes eectrdnicos.

El capitulo | comprends al objets y campo de aplicacssn del manual, en
capitulo I s2 hace referencla a normativas que ayuden & controlar el proceso de
inspaccion de componentes elsctrdnicas.

En el capitula 4, aborda la comprensién ¥ organizacion de kEs pares
interasadas, donde se muesiran la  flosofia y politica por la que se ngen, as
como el ofganigrame del &rea de caldad y ka descripcién de puestos de cada
nivel jerarguico. El capinso 5 sbarca la parte de (iderazgo y participackdn de los
trabajadores dentro del proceso para esto se estableca la imponancia de ta
comunecacitn  entre todos los meembsos interesadas en el proceso y Normas
Oifsciates Meaxicanas aplicables al proceso.

En & capitulo 6, s& musstran mediante FODA las accionas para abordar
rlegos ¥ oporfunidades  que se presenten en el proceso de inspeccidn de los
coffiponenies esto con la finakdad de diagnosticar la sfeaciin actual del process.

El capitule T comprende diferentes formatos de apoyo para temer reglstro y
conirol del process de nepeccion de ks malenaas, lambién 22 enciuentra e
diagrama de TR de phocesog.
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El capitulo 8 abarca formatos para la operacidn del proceso de nspeccidn se
encuentran formatos de dissfio de los componentas electrdnicos gue as
Inspeccionan, asi como fermalos para regestrar cualquier camblo en el disafio de
algin componente gue se presante por parte de proveedor.

En el capitulo B @& musstra un chechklst para poder realzar auditoras
intemas en &l departarmento de inspeccdn-recibo el cual evalia al personal, la
inzstalacion fisica y el proceso de inspeccion,

Finalments, en el capitulo 10 s& desamolla la mejora continua para el
procass de inspecciin de componantss ekectroncos, e cual tiens como finalldad
rvegorar ka aficlencia de dicho proceso para liberar matenal de acusrdo a los
requisitos de cliente y dieminuyan kas quejas de materal no confiorme por parts
die produccsdn.
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LISTA MAESTRA

La tabla 2 muesira la llsia massira:

Tabla 2 lista massira

Caodigo Descripcidn

FED P Formato de evaluacedn del personal

FDE P Fommalo de evaluacdn a provesdonzg

FDCFOO3 Fonmato de capacitscain al personal

FORC004 Fonmato de registro de quejas

FRORIDOS Formato de reporte de recibo de ingpecosin

FROC0E Fommato de regisiro de cambes de diseho

PO Fommata de disedio de capacibor

FDORDOS Formato de disedio resiEtenca

FDDD0E Formato de disedio de Diods

FOORO10 Formato de disedio de Mosfel

FOOMO1 Formato de disedio de microconinslador

FDDCD2 Formato de disefio de conechor

FDOHD13 Formato de desedio de housing

FOOFO14 Formato de disedio de FLEB.

FOEPIS Fommato de evaluacdn al provesdor

FDEPD1G Fornmato de esakmacdn al personal

FOEIDAT Formalo de evaluackdn a las msialaciones
Fuania: Propia
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CAPITULO 1. OBJETO Y CAMPO DE APLICACION

El presarta manual de process para inspecoiin- recibo, tens coma objeto
propofcionar métodos para el recibo de inspeccidn de malteria prima, asi comao
brindar un documanto de congulta para todas kas partes inleresadas an conooer
el proceso de Inspeccin de componenies elecirinicos.

Inspecoidn-recis s une de los departamentss més imporanies para
cualquier empresa que busque asegurar la calidad de la materia prima de tedos
los envios die rmercancias provenlentas de proveedor dicha inspeccidn se realiza
de acuerde con planes de inspeccién y ayuda de equipos de medicidn
adecuados con e fin de detectar falkas o anomalias en los materales previo & su
ingreso de almacenamesnto y proceso de fabacacka del producto final.

Este manual ayudard al deparaments 8 mejorar su desempefio en la
Inspeccion mediante procesos estandarizados ¥ reglstro de resultados obienidos
&l coimo garantizar |a calidad de ka inspaccidn de los componenies elecindnicos
¥ cumplir con |a satisfaccion de los requisitos del ciente, abordando las accionas

que puedan genserar fesgos ¥ oporiunidades.
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CAPITULO 2. REFERENCIAS NORMATIVAS

Fesulta Ui conocer las siguientes nomMas que gyudaran a comprender

reajor bos requisitos:

130 B001: Esta Noma nlemacional especifica los requisfos para un
slstema de gestdn de la calidad cusndo una organizacidn aspira a
aurnentar la satistaccitn del chente a través de la aplicacidn aficaz del
slstema, ncludos los procesos para la mejora ded sistema y o el
aseguramients de la conformidad con bos requisitos del cliente v los
legales y reglamentarios aplicables.

IATF 16948: Esta Morma estd basada en la 150 9001 y establece |os
requisites especiicos para la industria autometriz, es obligatoria para
fabricantes y proweedores de industrias automobiz. Busca mejorar la
imagen de la empresa, B conflanza de los clentes y socios y mejorar ka
eficlencia del trabajo.

IPCILJEDEC J-STD-0330-SP: Esta nadrs proporcona a ks tabricantes y
usanios métodos estandarizados para manejar, empaguetarn, trasportar y
usar dispositivos sensibles a la humedad! reflujo o el procese gue han
sldo clasificados segin los niveles definidos en las las J-5TD-020 0 HSTOD-
OFS.
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CAPITULO 3. TERMINOS Y DEFINICIONES

La tabla Indkca bos t&mines con su respectiva definlcidn mas ulilzados en

Inspacsion recibo:

Tabla 3 Taérminos ¥ definiciones

Términag Definkeidn

Inspeccidn Es e proceso de redin, examinar, probar o comgarar un
produchs conira kos requenmientos de este.

Reporte Documento gue conbens las caracterisbcas que deben

recibo inspeccionarse en la muesira del producto en cusstion y

inspaceidn que =of felevantes para aceplsr o rechazar el lote
completo del products que s esta inspeceionando.

Muestra Consigie en una o més unidades de producis tomadas de
i bote al az8r, para Ser Nspeccionadas.

Plan de Ez el plan especifico que establece e tamahc de la

muesinen muestra del products que va ser inspeccionado.
E= una deswviacidn de la caracienshca de ba calkad, que al

Defecto GElmF causa que ol products no cumpla con los
requerimientos de uso previsio.

Calidad Capacidad de un products, Serdckdy o proceso pars
satisfacer las necesidades y expectativas de los clientes.

Validacidn Proceso de verificar, comprobar o confirmar la exactiud,

precision o legitimidad de algo.

Dimensionas

Medidas fislcas del products.

Capacitor

Componente electndnico gue almacena energia en foama
de campo elctrico. Desefado para almacenar canga
eddctrica y libarara cuando sea necesana.
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Mosfet Tipo de transister de efecio de campo que uliliza una capa
de dxido rmetdlco como aslanie entre & puerta y el canal
de conductibn
Dispositivo que permite unir o conectar dos o mas cables,
Coneclones companentes o dispositivos elecirdnicos para transmite
gefiales.
Tarjeta de crcudo electrdnico que conecta y soporta
PCE componentes  elecirdnicos, mediante una capa de
matedial conducior.
Components elscirinico que permite el Sujo de coments
Dicdao eléctrica en una direccian y bloguea el flujo en la direccsdn

ppuesta.

Microconirolador

Cormponants alectidnico que integra en un =0l chip todos
los elementos mecesanos para conbnolar y o gestionar
gistemas electrnicos.

Housing Carcasa que prolege v aloja componentes elecirdnioos,
mecinices u otnes dispostivos.
Componants alactrncs gue opone resislencia al flug de
Resistencia cormients elecirica.
Fuente: Propia
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CAPITULO 4. PARTES INTERESADAS

4.1 Comprension de la organizacion y su contexto
4.1.1 Misidn

A través de la clencia aplicable v & pensamients creativo, trabagamdos en
conjunte para dar forma al futuro de kas tecnologias térmicas.

d_1.2 Visidn
Meajorar la experencia dal chenbe a traves de producios innovadores que

satisiagan las necesidades evolutivas de los consumidones, &si cormo fortalecer
las asoclacknes con fabricantes de automdviles y proveedones de ecnologias.
Cada dia demostramos que:

La cuncsidad conduce al conocimiento.

El conocimiento conduce a la Innovacian.

La innovackin crea un mejor madana

4.1.3 Valores
A continuacidn, se enlstan loe valores:
= Responsabdkdad
= Toleranca
= [Respeto
=  Honestidad
= |guskiad
= Integridad
s Transparencia
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4_1.4 Organigrama

La llustracksa 1 rmuestra el orgamsgrana 91 rea de Calldad de Genthenm,

D ra i
Ejiscaiting

el 118
prnarsl
Craranma o

I rlmda

e i e 17 o ik b B i I s i i [OTTE Ty
maliad ewidnd maltad L] e cplides
1

lustracién 1 Organigrama

Fuamta: Propla

4_1.5 Descripcitn de puesios
A confinuacidn, se enlista ka descripcidn de los puestos de acuendo con &l

Organkgranma:
Dwector ejecutivo

¥ Toma de decsiones de alto nivel sobre politica y estrategia

organizacional.
+ Embajador y mediador entre inversionistas y accionistas.
¥ Coordina y supervisa la actividad de olros gerenbes.
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£ GENTHERM

¥ [Establece metas y objetivos alcanzables.
+ [Establece allanzas E’E‘U"Etﬁgllﬂﬂ Con olras amprasas,

Gerente general
+ Interaciia con chentes para manbener relaciones adlidas.
< Aharda problames con los empleados y clenbes,
¥ Implementa estrategias comerciales a corto y largo plazo.
+ Comursca la informmackin a iedo su equipo.
« Control de presupussts v opimizacidn de gasios.
Gerente de planta
* PFlanifica, organiza y ejecuta las operaciones dianas de planta.
« Desarmolla procesos que maximicen 13 administracidn, calidad v
productvidad,
¥ Aborda quejas de los empleados y administrar los acuerdos de
megociaciin.
+  Agigna recursog de manera efeciiva,
+  Supervisar lBs operaciones y desencadenar acciones comectivas,
Gerente de cabdad
¥ Desarrolia & implementar politicas y procedimientos de calidad.
+ [Establece y mantener el Sistema de Geastién de Calidad.
< Superdssr ¥ sudiar procesos pafs asegurar la conformidad con las
MaFrmas.
Coordina ka resoluckn de problemas de calidad.
Establece y mantens relaciones con proveedornas y clientes.
Mnspecin recibo
¥ Acepla o rechaza el mabenial dependiendo si cumple o no con las
especiiicaconss establecidas por clients.
*  Mantlens contacin con ks proveedones,
*  Mantiens un registno de ks resultados de inspeccidn de los malenalas.

117




MAMUAL DE PROCEDIMIENTOS | Revisidn: | 00

80 GENTHERM Fecha: o1M11/2024
Inspecciin-Recibs Pagina: |19 de 53

v Realiza pruebas de funcionalidad & la malerta prima.
¥ Documenta bos hallazgos v defecios encontrados.
Metrologia
Calibracitn de aparatos de medicidn.
Medeciin, conirad v analiss dimensional de las plezas.
Realizacion de RER.
Realzacion de informes de resultados de meadicidn.

L T T Y

Interpretacidn  de  dibujos., mgosidades, lolerancias vy geometria
dirmensional.

Chentes
Brindar asesoramiento, resolver conflictos y proveer sopore tenico al
clienia.
Fidedzar clientas.
Procesar pedidos y Fansacconas.
Reunir y analizar comentarios del cliente.
*  |[Realrar sequimento de KFL
Analisis
¥ ‘erificar plezas con fallas.
v Realzar test para enconirar causa de falla de las pezas.
+ Warificar todo el process de produccidn.
v Realizar reportes de plezas malas mencionando & origen del problema.
Frocesos
Fabncacion del products firal.
Flanificacidn v gestidn de produccadn de prnciplo & fin.
«  Cumplimiento con la prodwecidn reguenda.
¥ Reduccidn de los defechos de produccdn.
Ingeniero de calidad
+* |[Establecimienty de metncas de cabdad para iodes bs procedimienios de
tabmcacion.
¥ Bupervisidn de todo el ciclo de produccidn e nformacion de los fallos.

LY

L

LY

118




MaMNUAL DE PROCEDIMIENTOS | Rewvigidn: | 0D
-h'.,EE HTHERM Fecha: oM12024
Inapectadn-Reciba Pagina. |20 de 53
'  Actualizar el Sistema de Gestion de Calldad.

¥ [Elaborar informes sobre fallos y acciones cormachivas,
¥ [Fijar y Bevar un sequimiento de objetivos de calidad.
Tésznicog

¥ Brindar apoyo al equipo de Ingeneria.

¥ Inspeccionar material ¥y maguinaria para comprobar su calidad y
seguridad.

¥ Inspeccionar y probar productos para garantizar que se cumple con las
normas de calidad.

¥ (Organiza y gestona e funcionamiento de una linea de produccidn.

Auditores de callidad

L

L

Evalda y verifica ka conformidad de los procesos.
Flanificar y realizar audiionies intemas ¥ extermas.
Saguimiento de acclones comectivas y preventivas.

Identificar oporunidades de mejora y Areas de riesgo.
Elaborar infarmes ¥ recomendaconas.

d_1.6 Politca

Estarmos comprometdos a saisfacer a nuestros clientes, ofreciendo

productos v senscios que satisfagan sus necesidades, y estarmos dedicados a
rejorar continuamenta nuestro sistema de cabdad para asegurar su adecusda
aficacia an un mercaso dindmseo.

Tenlendo como objetivos:

Establecer un proceso Que pemmita proporconar malodos comunes pars
& recibd de inspeccadn e materiales.
Establecer responsabilidades a cada uno de los miembros del eguipa.

Cumplir con ka8 nomiativas aplicables,
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42 Partes interesadas
La dustracién 2 muesira la determinaciin de las paries interesadas:

-_d-- e .
e
I" T farnTaEa
! [= = ]
5,

- -

Nustracion 2 Partes irberesadas

Fuania: Fropia

Relacion de las pares interesadas con Inspeccidn-recibo:
Ermpresa; Se enfiocan en & distribucidn del producto ieeminado e imagen
de A ongan|zacdn hacia la indusina de eacinonicos y auiomaotrz.
=  Frowesdores: La relackin de nspeccidn-recibo con los proveedares es de
suma Importancla ya gque estos se encargan de suministrar los
componentes elecirbrecos y atender reclamos e inconformmedades por
materiad de mala cabdad.
=  Produccsdn: Son una parte fundarmental dentro de |a arganzacidn ya gue
g encargan de producir producies de calidad, par 1o cual requieren dicho
departaments les lberen componentes electrdnicos ain defectos.
= Chentes: mspeccidn- recibo en conjunto con toda la organizaciin tenen
como objetive satsfacer las necesidades de sus clienies con productos
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de alta calbdad es por ello por lo que debe realizar una buena Inspeccion
de matenial para delectar cualquier inconformidad ¥ o enviar producios
fuera de las especifiicaciones establecidas por & ciente.

» Almacén: |a relacidn que tiene almacén con e departarmento es sy
importante yva que, sl dicho departamento no lisera algin components por
temas de calidad, almacén no podré ublcar el matenal en las locales o
surtir a produccssn y tendrd gue relomar & matarial.

= Departamenio de calldad: ka relacsbn de inspeccion-recitso &5 surmansenis
estrecha con esle depariamenin puesto que en conjumo trabajan por
cumplir con el sistema de gestitn de caldad y los objelvos establecidos
par La ofganizacn.

d 2 1 Defsrminaciin de provesdonss

La tabla 4 muesira ks provesedofes Que SuminiEran cada oomponentbe
alacinneco:
Tabla 4 Dederminacion de provesdoros

s fwx COMPOMNENTS

s Wialsin

i Mursts

s  Pamasonic

Capacitar «  Hilano

s MIC

& Taiya Yuden

s KOA Speer

s Kamaya

Resistencia s Yagea

s Nan Marfun Technology
PCE s Guang Dong Ellinglon Electranics
& Mexperia

Mosfot s Infineon Technaologees,
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&  Panijil
Diada «  DERAM GmibH
# Mexperia
s« Diodes

& Littelfums HiEK Lid

«  Summil plastic molding

Housing «  Sejpsmi indusires
«  Wrighl Plaslics Products
= Molex
Conectores . JAE Technalogy
¢ Adveniec Manufacturing Inc
# Macronix International
Microcontroladoresimicrochips « Microchip
s  Texas Insiuments Incorporaled
Fuania: Fropla

La determinacidn de proveaedones no es realzads pof inspeccdn-racbo ya
que es labor del drea de MRP gin embango, es Importante que el eguipo de
inspeceidn recibo tenga Informacidn acerca de los dstintos proveadones gue
proveen [os componentes slecirdnicos, para que en casos donde 888 Necesano
que &l depatamento de Inspeccidn envié quejas, recdamos o solcite cualquier
infermaciin o analisls de los componentes la comunicackin entre inspeccidn y
proveedor fluya de una manera mds efectiva y eficlente para tener respuestas
en & tiempo y forma solicitadas,

4 2 2 Secuencia de s process

A continuacion, se enlista la secuencla de |08 procesos Para NS pecoonar
los componentes electrdnicos.
= [Revisar en el mddulo incaming goods confred del sistema Opcante Owaiity
Ia ksta de componenias gue se deben inspeccionar.

122




MANUAL DE PROCEDIMIENTOS | Revisidn: | 00

W DEHTHE R Fecha: DM12024
Inspecckin-Fecss Fagina: 24 de 53

Tomar un rollo de almacsén de nimercs de parte mencionados en |a lista.
Tomar una muesira de 5 componentes por rollo vy por lote para
inspeccionar (oblgatoro el uso de guantes).

Rewvisar en SAF sl el componente no estd blogueado con O, en caso de
estar blogueado se reallza el procedimiento 2205217BA  para
desbioqueano.

Realizar la Inspeccidn de acuerdo con el plan de inspeccion establecido
en la apkcacion Opoenter QuaMy en o mddulo inspection Fan
Managment

Regstrar bos resultados de inspeccion en e mddulo incoming goods
control de Opcanfer Quaity.

S| Opcenfer Qually no armoda daios reslizar & reporie de inspeccidn
mianual con el fornato 000270,

S| el material curmple con les especificaciones mencionadas en & plan de
inspeeccidn se Mbera v s coloca en almacén dentficandoly con un cond
wernda.

S| el rmaterial inspecsonads no cumple con las especificaciones se
blogques en SAP con O o 5 usando & ransaccdn MIGO,

Sa aplica el procedifméents de manejo de products no confonme
miencionado en &l documents 001641.

d 2.3 Iinferaccion de o8 procesos

A continuacion, s& muesira |a interacesdn en el proceso de napesccidn de

cHmpanenies elecirdnicos

En &l plan de Inspeccita de Opcanter Quaity se especifican medidas que
daben cumpdr los componanies alectndnicos,
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=~ Resistencias

Sa debe medir la resistencia con el uss de un mulimetro o LCR para
venficar su funcionalidad. Para el uso comrecio de los eguipos de
medicitn verificar el docurmento Z2046626A.

= Capacilores

Sa debe medir la capacitancea con e uso de un multimsetre o LER para
venficar su funcionalidad. Para el uso comecio de ks eguipos de
medicitn verificar el docurmento Z2046626A.

= Rollos sensibles a la humeadad

Después de realzar k3 nspeccion de acuerdo con el plan de
establecido segur el procedimiento 2205217BA para el sellado y
conitrol de rolos sensibles a la humedad.

CAPITULO 5. LIDERAZGO Y PARTICIPACION DE LOS
TRABAJADORES

5.1 Comunicacidon
Mantener la comunicacion deniro del departaments de nepeccidn-recibo

8& d& suma importancia para que todos los miemnbnos ded egquipo que conforman

el departarments conozcan los procedimsentos gue deben realizar para una
cofmecia Inspeccitn de componentas electrdnicos.

Fara maniener la comunicacidn en el departamento = capaciiard al
persanal sobre &l manual ¥ se les proporcionard un epemplar fislco y digital, de
igual manera se solicitars ka firma de cada uno de los miembros en una bitdcora
con el fin de tener evidencia de gue se ks hizo de su conocmiento & procesn

de nspeccion.

[
L
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5.2 Normas Oficiales Mexicanas obligatorias enfocadas al
proceso

Las Mormas Oficlales Mexicanas que se enfocan al proceso de Inspeccidn

de componenies elecindmncos Son 188 que 2 enlistan a continuacion:

= MNOM-022-5TPS-2015 Establece fBs condiclones de sequrided para

prateger o rabajadofes contra los riegos generades por la electncidad
eslatica en los centros de rabaje. Tiene como objabivo evitar accadenbes
¥ dafios & los trabajadores y equipos de trabajo causados por ks
electricidad estdtica y asl proteger la salud y seguridad de los
traba@dores, estabdece requisitos para el sistema de probeceldn contra
diegcargas sbictricas atmosfddcas. Constste an ks medickdin de resistencia
& la tierra y capacitackdn y adiestramiento a los trabajsdores sobre los
riesgos y medidas de prevencidn a la electricidad estatica.

NOM-018-STFS-2015: Establace las condiclones de sequridsd para las
actividades de inspecoida y pruebas en los centros de frabajoe, esta norma
establece requisios especificos para la inspeccidn visual vy Ewditiva,
pruebas de funcionamiento y rendimsento, calbracidn de equipos @
instrumentos y pruebas de resistencia y durabllidad. Su objetiva es
probeger & los rabajadores y prevens accidentes laborales.

NOM-D0E0-SCFI-2005: Establecs (08 requisilos para |a docunmsantacin y
reqistro de informacktn de os procesos de evaluackdn de la conformedad,
sU objetivo es establecer los requisitos minimos para la documetacidn
con e fin de garantizar la frarsparencia, confabilidad de 1z informacidn.
En esta normma se deben mantener regestros de resultados de pruebas v
ensayos, certficados de calibracidn. Informes de inspeccidn, certificados
de conformidad y documentacain de calidad
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5.3 Factores internos y externos

Lallunﬂﬂﬂn&nmaﬁahahnt&msﬂmymtemmmaam

conirofables v nd controlabdes, gue alectan al proceso;

Fuania: Propla

CAPITULO 6. PLANIFICACION

6.1 Acciones para abordar riesgos y oportunidades
La tabla 5 muestra |as fortalezas, oportunidades, debiidades ¥ amenazas

del departamento de nspeccidn- recibo.

27
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Tabla & Analisis FODA

=  [Frocedimeenios de inspeccion
estandanzasos.

» Utlizackn de equipos  de
medicion callbrados.

» Reviswn y  actualizacion
continua de procedimienios.

= Comunicacidn  afectiva enfre
los departamenios del area de
caldad.

» Responsablidades y funciones
bezn defnidas.

+ Procesos de Inspeccibn visual
[IOpensos & ermores.

= Ormesion de pasos en el
proceso de Inspeccitn.

+ Falta de registro de algunos
procadimesntos.

= Faby del Softwara de
inspaccidn da calidad.

+ Regstro de resullados de
inspeccidn manuales.

Mejorar I efclencia del
process de mspecciin.
Reducir s reclamos de
produccion  por  ratenal
defeciuosn,

Expansidn & nuevos merzadas
y clientas.

Implermentacion de lecnologias
de Inspecckn

Colaboracin con provesdoras
para mejorar b cabdad del
products.

Froblermnas de calidad en los
comganentas electrdnicos.
Falta de capacitacidn para

regestrar resultados e
ingpecoiin en & softwans.
Transferencia de materal de
planta 0250 (Acunia).

Frobdemas de suministro ¥
logistica.
Cambios en log FI'CHEEEIDI’E!\.

Fuorite: Propla
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La tabia B indica cdmo & pusden combinar las acciones para abordar kas

armenazas y las oporunidedes

Tabla & FODA cruzado

FO (Fortalezas y oporiunidades)

DO (Debilidades y oportunidades)

= [Megorar bos procedimientos
con la cotaboracidn de los
proveedores.

= Mejorar la eficencia del
proceso de inspecciin a
ravés de un procedimiento
eqtandanzads.

Mejorar &l registro de
resultados de inspeccidn con
nwevos soffeanes o
tecnologias.

Impdarmentar muesos fonmaiog
para la documentacson de ka
Iinfarmacian.

Fa (Fortalezas y amenazas)

DA (debilidades y amenazas)

= Capscitaciones al personal
acerca del proceso de
inspeccidn y registro de
resultados.

= Fomentar a comunlcacidn
afectiva entre el departamenio
¥ |08 provesdorss nuevos.

Feducir &l ndrmen de
componenies sin registne de
resultados en el software de
calidad por medio de la
comunicackdn con |a persona
que manea el sigtama.
Mejorar el proceso de
imspeccion visual y de
mediciin para detectar
defectos en matenales nuevos
de transferencia.

Fuania: Propla
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CAPITULO 7. APOYOD
7.1 Formatos para evaluar al personal y proveedores.

La tabla ¥ presenta el formain para evaluar al personal:
Tabla 7 Formaio de avaluackon al personal

Dratos del evaluada
Bomibre: Cargo: Mum. do ficha:
Dlaftces ded evaluadon
Bomibre: Cargo: Mum. do ficha:
INSTRLMCCHIMNES
Lea atentamente cada uno de o flems y ==fiale con una X |a opsitn que mejor describa
&l compariamiento del empleado evaluado.
Tenga =n cuenia la siguienie sscala de calificacicn:
1=Hunca 2= Algunas veces 3= La mayania de las veces  d= Siempre
Mo,  Compatencia Calificacian Observacion

1. Tiene la disposicon de colaborar
con su equipa de rabajo.

e Analiza los dalos y resultados para
resolver problemas.

3. Conace &l proceso de inspeccitn.

4. Tiere habilidad de wlilizar  los
equipas de medicidn

5 hllartiene Lmna COmmni cacon
afeciiva con los provesdones.

6. Se preccupa por la invesSigacion iy
mejora ded procesa de inspeocion.

T Tiene la disposiGon de Ssguir
aprendiendo  para mejorar su
desempeiio.

Fuani: Propla
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La tabda B muestra el foomaio para |la evalEacdon de ks proveetones:
Tabla 8. Formaio para ovaluar a los proee odores

Mota: marcar con una ¥ la seleccion del critero
| Despmpefio excekente: Calficacion de 9a 10
Deesemipedo bases: 'L‘.nl‘lnldMﬁuBnﬂ.i

Caracteristicas | Sedeccion | Criberios Cal.
do acusrdosy | | establecidos
raspugsta COMPIOMmEas Munca cumpks con los acuendas
| | mstabbsckins
Tiempo que tarda Plazn de 1 3 3 dias
&n alender i~ =
F'I.Iﬂ}m-l'-l-llﬂl:lhi-
| mocondormidades. | | o atiende incordorm idades
| Capacidad | Cumplmiento de | | No cumpie con o embalaje adeouadc
| daentrega | requisiios de ﬁmmumnlmm
_.u_ﬂ:-.'l-aj“ z - ) _' Immmm
Enirega de | Shmutq;:mulnﬂi@j
cerificados de AU, WBOes N cumple entrega
calidad. . | cerilicados da calidad
| Benermimente nunca entrega cermiioedos
i ¥ ] . de cakdad
| Cumplimie | Especiicaconss Cumple oon s espenificaciones des
ko dis | | componenis
| roguisitos Mix cumplen oon las especificacionss del
Caldad | | ‘GeeTpee cumpks oon la calidad del
products
| Algorias veoes cumple con la cakidad del
| iproduchs

L:mpﬂ:ﬁulum:mmﬂnnmu
| ‘cabdad del producio

| LR A SN | = e g
Wo cumple con las normas de segundad y
| | | ambdenmakes
e & S| e —

|'La mayoria de las veces no colabora a
Fuarte Propla
3l
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7.2 Empaque

La ilustracion 4 y 5 presenta el empaque y embalaje adecuado para los
componentes electrénicos:

llustracion 5. Embalaje
Fuento: Propla
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7.3 Diagrama de flujo del proceso

La llustracitn S y 6 muestra el diagrama de fiujo del proceso de Inspeccion
de componentes:

MA DE FLUJO DEL
PROCESO DE INSPECCION

o

Fowsar o9 of mwhss swaswy geevy

conind s bole o sovmgrrmeton e e
e

Comcane o 6FF 5 it o samacen &
[

l

L I R s ] ;-.l

S A v e e L L

I

Tavar svn regmty ow ) ewmpwmrier

fecwds vl gt g imape ook

VUG

Sasrar W Tmpecce e souneda o
e b W o ety

ey A N-TVo\'

Ragures oo remdnmgns oo rapecTRe
o of Tedw o e avirg Coods Coernd

@

llustracion 6 Diagrama de flugo del proceso
Fuente: Propla
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7.4 Formato de capacitacion
La tabla 9 muestra e formato de capacitackn al personal;

Tabla 9. Formaie do capaciacien al personal

Fecha:
Justificacidn: Duracidn:

Contenida:

is
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7.5 Formato de registro de quejas

En la sigulenis tabla 10 s& muesira el forrmalo para el registro de quejas

realizadas al departamento de iInspacckn-recia:

Tabla 10 Formaio do registro de quajes

Inspeccion-Recibo

Proveedar = Causa

Fecha No. de No.de parte

reclamao

Fuenia: Pro

Donde
detectd

problema

i

14
el
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7.6 Formato de reporte de recibo de inspeccidn
Mao. Parte; Proge C onado por:
Descripoion: Fecha de dibujo: Revision:
PEM Disponible (sina) 2 Compraz
Tabla 11 Reposte de recibo de inspecokin Codiga: FRORIDOS
Facha g Emio
Facha da Inspeccidin
& du Loba
Canichid
Tusnaibs da Moasira
ECO
[T [Tamaie Muestra Fspoeclficaceda Resultado = ] 3 ] =
pan ufaciurer par number - s
[Cuaniiey chist ™ [
Facking chack - -
o damage = =
[lape perrmance [ s
feition of this carvier miaterial] - .
oo
Langh ] .
it - -
[Tickuras - s
s Cita ot il Slaneoe
[Earigrashy
L8 wericaiion
S Areplaise Rechaza
Iniciales ded Inspacion

Fuenio: Gentherm
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CAPITULO 8. OPERACION

8.1 Formato de registro de cambio de disefio del producto

La tabla 12 presenta el formato de registro de cambio de disefio de algin

componenta electronico por parte del proveedor:
Tabla 12. Formato de cambio de disefio

REGISTRO DE CAMBIOS DEL COMPONENTE :
Justificaclén Responsable Fecha Seguimiento

" Descripcion del

‘Revisado por:
' Aprobado por:
Fuente: Propla

Firma

18
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B.2 Formatos de disefio de materia prima

La tabls 13 muestra el foomato de disefio de wn capacior.

Tabla 13. Formato de diseno oo un capschor

FORMATO DE DISENO DE CAPACITOR

0 GENTHERM

Inepecclén-Reclbo

Cadigo: FODDCoOT

Fecha:

Elaborado por:

Revisado por:

Capacit

or

CARACTERISTICAS

Imagean

Madidas:

{1.0 = 0.5mwm) 13,2 x 1,6 mm)
(4.3 x 3.2 mm} (2.0 % 1,2 mam)
(1.6 xi0.B mm)

Tiolerancias:
5%

0%
0%

Capacidad de vallape:
Capacidad baja [pF)
Capacidad media {nF )]
Capacidad alta (uF)

Empacue: ralio

Tipos: Condensador cardmico,
condensador de tantalio y condensador
elacinoditen.

Fuerte: Propia

)
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La tabla 14 muestra el formato de disefio de una resistencia:

Tabla 14. Formato de disefio de una resistencia

FORMATO DE DISENO DE RESITENCIA
0 ceNTHEay | Imspeccion-Recibo | Codigo: FDDRO0S
Fecha:
Elaborado por: Revisado por:
Resistencla
CARACTERISTICAS Iimagen
Medidas:
(1,0 x 0.5mm) Tem
(1,6 x0.8 mm) ‘. . ...
(2,0 x 1,2 mm) T e a4
(3,2 x 1,6 mm) ———
(4,3x 3,2 mm)
Tolerancias: T ]
5% +0.5% ?i:' .
£10% 220% J
£15% e
R CODIGO EIA 96
Resistencia baja (1-100) L
Resistencia media (10-1000) |\
Resistencia alta (100-1kQ) — |
Resistenca muy alta (1k-100) —_—
resistenca extremadaments alta (10k-100Q)
Empaque: rollo - .=

Fuente: Propla

40
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La tabda 15 indica el formato de dsefs de wn Disdao
Tabla 15 Formato de diseho de un Dicdo
FORMATO DE DISENO DE DIODO
Q0 GenTHERM | INspeccn-Recibo | Codego: FDDDOOY
Fecha:
Elaborado por: Revisado por:
Diodo
CARACTERISTICAS imagen
Medidas: -
(1,6 % 0.6 mm) N, |
(2.2 x 1,3 mmy)
(2,5 1,7 mmy) H‘"
(3,2 = 1,7 mmj}
(4.2 % 2.2 mm)

Extrisctiira PN: consla de dos regiones, una
e fpo P (pasiliva) y oira de lipa M (negaliea)

Conexion: palias] lkads) meliicas
0 spldadiras para conexidn en placas de

cincuila.

Empadgue: rolio

Matenal: silicio, germanio atc.

Fusnia: Propia

41
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La tabls 16 muestra el disefo de un Mosfet:

Tabla 16 Formato de dissfio de un Mosfot

FORMATO DE DISENO DE MOSFET

&1 GENTHERM Inspeccbn-Reciba

Cistigpo: FOBMPMO10

Fecha:
Elaborado por: Revisado por:
Miza fet
CARACTERISTICAS Imagen

Medidas: las demensionas pueden vanar
Sa0UN SU encapsulado.

Estructura: fiene 3 palllas, b peents (gale),
ef drenge(drain) ¥ la fuenle (sourcel La
corrierle Muye entre & drenape y k& feenbe
cuando s& apbca un voltaje en la pueria.

Empague: rodo o nesds

Mabtemal: Silcio, Germans, alemirms, oobne,
compuesing semiconduciones eic.

Fuento: Propi
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La tabla 17 muestra el formato de diseno de un Microcontrolador:

Tabla 17 Formato de disefio de un Microcontrolador

FORMATO DE DE MICROCONTROLADOR
Q) GENTHERM Inspeccidn-Recibo Cadigo: FDDMO1 1
Fecha:
Elaborado por: Revisado por:
MicrocontroladoriC

Medidas: las dimensiones pueden variar
segun su encapsulado desde 1mm hasta

vanos cm.

Estructura: procesador  cental (CPU),
memoria (RAM, ROM, Flash), interfaces de
enirada y salida y controladores de periféricos
(UART,SPI,12C elc)

Formas: reclangulares, cuadrados.

_Ermnquo. roflo © reels

Material. Silico, Gemmanio y compuesios
semiconduciores etc.

Fuente: Propla

43

141




) GENTHERM

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS | Rewision: | 00

Fecha: 01/11/2024

Inspeccion-Recibo Pagna: |44de53

La tabla 18 muestra el formato de disefio de un Conector:
Tabla 18 Formato de disefo do un Conactor

FORMATO DE DISENO DE MATERIA PRIMA

1) GENTHERM Inspeccidn-Recibo | Codigo: FDDCO12
Fecha:
Elaborado por: Revisado por.
Conector
CARACTERISTICAS

varios cm.

Medidas: las dimensiones pueden variar
seqgin su funconalidad desde 1mm hasla

Numero de pines:
2-10 pines (coneciores pequeios)
10-50 pines (conectores medanos)

50-100 pines (coneclores grandes)

[Formas: rectanguiares, Gaindricos y planares.

cagas de cartdn.

[Empaque: bandejas ce piaslico, @ granel en

Fuento: Propla

4
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La tabla 20 muestra el formato de disefio de una PCB:

Tabla 20 Formato de disefio de una PCB

Pequenas: 10 x10mm, 20 x20mm, 30
x30mm.

Medianas: 50 x S0mm. 70 x 100mm, 100
x150mm.

Grandes: 150 x 200mm, 200 x 200mm,
250 x 300

@) GenTHERM | Inspecadn-Recibo | Cadigo: FDDPO14
Fecha:
Elaborado por: Revisado por.
PCB
CARACTERISTICAS imagen
Medidas: |

Formas: rectangulares, cusdrados.

Empaque: bolsas ESD y cajas de cartdn.

Material: cobre, fibea de vidrio, resina epoxi y
pléstico.

Fuente: Propla
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CAPITULO 9. EVALUACION DEL DESEMPENO
9.1 Auditoria interna

La tabla 21 muestra el formato para la evaluacion al proveador:

Tabla 21 Evaduacion al proveodor

Inspeccidn-recibo | Cédigo: FDEPDD1S

B GENTHERM

Fecha:

Elaborado por: Revisado por:

PROVEEDORES
Descripolén 8l | NO Observaclones
4 Responde & las quejas realizadas en tiempo
y forma?

4 Son culdadosos al ransportar la mercancia?

4 Sus productos son de buena calidad?

4 Proporciona certificados de cabdad?

4 Proporciong Facturss?

JCumple con las moimas legales y de
segunded?

4 Brinda garantia y soporte téonico?

Observaclones penerales

Fuerbe: Propia
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La tabla &2 indica el formato de evaluaciin para el personal de nspeccion-recibo:

Tabla 2Z. Foomato da ovaluacion al porsonal

Inapecoitn-Faci

B BENTHERM

Codigo: FOEAPOD G

Fecha:

Elaborado par-

Renvisado par:

PERSOM

AL

Descripcidan

51 | NO Observaclones

JConocen las nodmas y regulacones de
calidad?

iComprenden los  procedimientos de
INEEEccHin?

,!'._'TIEHE e conocimente del wso de

harramienta y aquipos de medicion ?

£ Manbienen las instalaciones impias?

iCuenta con alguna certificacsén relevante
de calidad?

iManbens una comunicacstn afectiva entre
coleges v proveedores?

4 Cumplen con ks procadimientos y nommas
de calidad?

Observaclones ganeralas

Fuemnte: Propia

B

145




MAMNUAL DE PROCEDIMIENTOS | Rewvisidn: | 00
Fezha: 012024
Inspeccibn-Recibo Pégina: 49 da 53

& GEMTHERM

La tabla 23 muestra el formato de evaluaciin para la instalacan:
Tabla 23. Foumato de ovaluacion a lxs instalackones

Inspaccion-Redbs | Cadigo: FEAIDDTT
B0 GEMTHERM Fecha:
Elaborado por: Revisado por:
INSTALACIONES
Descripeion & HO Observaclones

LEI drea de irabao Se
endusnlran &n buen eslada?

A58 encueniran Bmpeas las
Areas de rabaje?

L3e encuenlra ordenado e

mobil@ra?

A3e  cuenla com Aine
acendicionada para regularla
D peier b r

43e  cuenla con &
ilminacitn sdasuada para |a

inspeceitn?

ACuenia con buen espaci

para reakizar la mspaccain?

A58 cuenla con eirculacion
SEgQUra para  persanas
raleriales?

LEn las inslalaciones exisien

caslos de basura?

Fuonio: Propia
49
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CAPITULO 10. MEJORA

10.1 Generalidades

El departarmenio de inspeccidn-recibo debe visualizar las dress de

oportunidad donde el proceso de inspeccidn pueda mejorar, implementando
nusvas esiralegias y hemamientas que optimicen el proceso de inspeccion a los

componenbes ebsctrdnicos
So debe incur:

Se debe mejorar el proceso de insgeccidn, revisando los procadimiantos
continuamente.

Se deben verficar y actualizar kas Ml cuando sea necesario incluir o
miodificar instrucciones.

Se deben solicitar equipos de medickén avanzados que podan ayudar &
detectar fallos en kos componentes,

Se deben redudir el ndmero de quejas por parte de lineas de produccidn
por matenial con defecios.

Se debe capacitar al personal para mantener habiidades de inspeccidn
actualizadas.

Se debe rmejorar 3 comunicacidén entre e equipo de inspeccién y los
departamentos que conforrman el srea de caldad para gue trabajen en
conpunio y curmplan con los estéandares de cabidad soliciiados por clientes.

10.2 No conformidad v accién correctiva

Cuando B presenta una no conformidad en la reposieria en Inspsccxin-

recibo e oedhe

=  Seguir el procedimiento 00184 1de manefo de producte no conforme.

= Registraria en & Sistema de Gestidn de Calidad.

« Notficar sl proveedor yo departaments de compras sobre la no
conformidad.

21
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« Analzar b causs ralz pera identificar la causa subyacents de la no
conformidad.

Fara implemeantar acciones comectivas para emadicar las no conformidades se
e

« Rechazar el bote de componentes no conforme.

« Retirsr los componentes no conforme de lineas de produccidn.

« Desplegar alertar de calidad a las dreas iwvolucradas.

El departaments de inspecckin-recibo debe tener toda su informacidn
documentata como evidencia de:
= Las causas que originan las no conformidades encontradss v las
acciones comectivas que se llevaron & cabo para eliminarla.
= Los resultados obtenidos después de implementar las acciomnes
cofmectvas.

10.3 Mejora continua

El departamento de Inspeccidn-recibo debe enfocarse en tenar slempre una
mejora continua en cada uno de los procedimientos pera gue la Inspeccidn a los
componenbes edectrdnicos sea mas efectiva y se debecten los defectos a tiempo
jpara gue solo == libaren componentes gue cumplan con los reguisitos de calidad
establacidas por los dientes.

La mejors connes syudard 8 conseguil gue la empresa =ea mas
competiiva en cualgpuiera de sus Areas que la conforman, esta competitvidad
solo s consigee sl se logra incrementar ba productivided, emadicar los
desperdicios, maximizar los recursos y desarmollaf programas de capacitacidn
aschesizades a iodo el personal de |a organizacién para que en conjunio trabajen
jpara garantizar |a calided de ks producios vy sabisfaccion al cients

51
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Conclusidn

A lo largo de esie documento se Begd a la conclusion de gue los manuales
de procedimientos son una herraméenta que apoyan & las organizaciones para
que bogren tener una buena coordinacstn, direcckin y evaluacitn de todos sus
procesos para estar asl en constante mejora continua.

Por otra pare, se puede concher que sl el personsl no ceenta con la
capacitacidn necesara dificiimente =& podrd cumplir con lo plantsado en este
manual. ¥a que se necesita de la colaboracidn de todas las pares interesmdas
ppara lograr asl ka eficiencia en todos los procesos de inspeccain.

El obystivo principal de este manual es brindar un documento de consulla
para todas las partes inleresadas en & proceso de inspeccidn de los
componentes elecirinicos, proporcionando formatos de apoyo para las distinlas
evaluaciones gue se requieran realzar y documeanios de apoyo para cada wng
de los procadimientos.
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Anaxos

La siguiente tabla muesira los documenios mencionasos en el maneal para

8U consulta en &l procass de NEpecoin.
Tabla 24 Angacs

230521 TaA Liberacin de material entrante (Q) a
inmcoming.
220621 7aA Sallado y control de componentes
elactndnicos
02 T0 Repore de inspaccidn
01641 Manejo de products o conforme
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Anexo 3 Formato de Registro de quejas 2

FORMATO DE REGISTRO DE QUEJAS | Cédigo:
{l)) GENTHERM Inspeccion-Recibo FORQ004
ELeCTRONICS Fecha: SEP
Fecha No.de | No.de Proveedor Causa Donde se
reclamo | parte detecto el
problema
29/10/2024 | 1 1A020793B | Summit-Plastic | Housing fuera de NISSAN
especificacion BLOWER
29/10/024 | 2 12029347C | Summit-Plastic | Housing contaminado | HONDA
de polvo
30/10/2024 | 3 12025394D | Summit-Plastic | Housing fuera de FORD
especificacion BLOWER
31/10/2024 | 4 12039350C | Nexperia Componentes con FORD SMT
diferente serigrafia
31/10/202 | 5 12025398D | Infineon Componentes con THT
fallos de funcionalidad
04/11/2024 | 6 12014178A | Nexperia Componentes con FORD SMT
diferente serigrafia
04/11/2024 | 7 22014761B | JDS Housing chamuscado | STELLANTIS
03/11/2024 | 8 12029348C | Infineon Housing raspado EOL
05/11/2024 | 9 1A020793B | Vishay Housing descolorido GP12
07/11/2024 | 10 1A013040B | Murata Componentes con Andlisis
fallos de funcionalidad
08/11/2024 | 11 1A051450A | Murata Componentes con Analisis
fallos de funcionalidad
11/11/2024 | 12 12054816B | Avnet Housing chamuscado | STELLANTIS
11/11/2024 | 13 11039916A | Avnet Conectores ICT3
equivocaos
13/11/2024 | 14 1A05530A | Summit-Plastic | Housing chamuscado | STELLANTIS
14/11/2024 | 15 12017108A | Summit-Plastic | Housing descolorido EOL
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19/11/2024 | 16 12016766D | Summit-Plastic | Housing contaminado | STELLANTIS
de polvo

20/11/2024 | 17 12026785A | Wright Plastics | Housing fuera de EOL
especificacion

20/11/2024 | 18 12026647A | Wright Plastics | Housing chamuscado | GP12

21/11/2024 | 19 1A025689C | Wright Plastics | Housing chamuscado | STELLANTIS

22/11/2024 | 20 1A015687A | Summit-Plastic | Housing contaminado | FORD HVSM

de polvo
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