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2 Resumen

La industria automotriz es un sector fundamental para muchas economias a nivel
mundial. La calidad de los vehiculos producidos es un aspecto clave para garantizar la
satisfaccion de los clientes y la competitividad de las marcas. Este proyecto tiene como
objetivo proporcionar una vision integral sobre la importancia de la calidad, utilizando
como ejemplo una prueba con sensores disefiados para mantener altos estandares, asi
como analizar los principales enfoques y estrategias de calidad implementados en la

fabricacién de automoéviles.

Para llevar a cabo este proyecto, se realizd una revision exhaustiva de la literatura
académica y de informes de la industria relacionados con la gestion de la calidad en el
sector automotriz. Ademas, se establecieron acercamientos con expertos en calidad para

comprender mejor los desafios y las mejores practicas en este ambito.
La calidad se fundamenta en varios pilares en la industria automotriz:

Sistemas de gestion de calidad: La implementacion de normas como I1ISO 9001:2015 y
sistemas como el Toyota Production System son esenciales para estandarizar procesos

y garantizar altos niveles de calidad.

Control estadistico de procesos: El uso de herramientas como graficos de control,
andlisis de capacidad de procesos y disefio de experimentos permite monitorear y

mejorar continuamente la calidad.

Mejora continua: Enfoques como Lean Manufacturing y Six Sigma han demostrado ser

efectivos para eliminar desperdicios y defectos en la produccion de vehiculos.

Involucracién de proveedores: La colaboracién estrecha con proveedores clave es

fundamental para asegurar la calidad de los componentes y materiales utilizados.

Orientacién al cliente: Las empresas lideres ponen gran énfasis en entender las

necesidades de los clientes y traducirlas en especificaciones de calidad.

El presente proyecto de investigacion se enfoca en la evaluacién exhaustiva del sensor

SBR en el ambito de la calidad automotriz. Este sensor desempefia un papel crucial,



brindando informacion valiosa para garantizar la seguridad y el rendimiento 6ptimo de

los sistemas de frenado.

El objetivo principal de este estudio es analizar a fondo el desempeiio, la confiabilidad y
la precision del sensor SBR, con el fin de identificar oportunidades de mejora y realizar
ajustes que requiera el cliente, contribuyendo asi a la optimizacién de los procesos de
calidad en la industria automotriz. Para lograr este cometido, se ha implementado una

metodologia de investigacion rigurosa que incluye:

Revision exhaustiva de la literatura cientifica y técnica relacionada con los sensores SBR

y su aplicacién en la industria automotriz.
Desarrollo de un plan de pruebas y evaluaciones.

Implementacion de técnicas avanzadas de andlisis de datos, como el modelado
estadistico, para identificar patrones, tendencias y factores clave que influyen en el

funcionamiento del sensor.
Validacién de los resultados obtenidos, si asi aplica el caso.
Desarrollo de recomendaciones y estrategias de mejora.

Cabe resaltar que este proyecto se ha desarrollado en estrecha colaboracién con
fabricantes de automdviles, proveedores de tecnologia automotriz y expertos en el
campo de la calidad. Esta sinergia ha permitido crear un enfoque integral que aborda los

desafios y oportunidades asociados al sensor SBR desde multiples perspectivas.

Los hallazgos de este estudio seran de gran relevancia para la industria automotriz, ya
gue permitiran mejorar la eficiencia, la seguridad y la sostenibilidad de los sistemas de
frenado, al tiempo que contribuirdn al desarrollo de soluciones més robustas y confiables

para el monitoreo del desgaste de las zapatas de freno.

La calidad es un factor determinante para el éxito competitivo en la industria automotriz.
Este proyecto ha permitido identificar los principales enfoques y mejores practicas que
las empresas deben implementar para garantizar altos niveles de calidad en la

fabricacion de vehiculos. La aplicacion sistematica de estos principios resulta



fundamental para satisfacer las expectativas cada vez mas exigentes de los

consumidores.
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4 Introduccioén

Este proyecto de investigacion es el resultado de un arduo proceso de aprendizaje y la
aplicacién de valiosos conocimientos adquiridos a lo largo de la trayectoria académica y
profesional del autor, incluyendo experiencias enriquecedoras durante sus residencias
en diversos entornos. La calidad se ha convertido en un elemento fundamental para el
éxito y la sostenibilidad de cualquier organizacion, independientemente del sector en el

que opere.

Ofrecer servicios de alta calidad no solo genera satisfaccion y lealtad en los clientes, sino
que también contribuye de manera significativa a la reputacion, competitividad y
crecimiento a largo plazo de la empresa. A lo largo de este proyecto, el autor se ha
enfocado en analizar los principales aspectos de la gestion de la calidad, asi como la
importancia de establecer estandares rigurosos y procesos eficientes que permitan

alcanzar la excelencia operativa y satisfacer plenamente las demandas del mercado.

Mediante la revision del caso de estudio de un sensor SBR critico en la industria
automotriz y una investigacion exhaustiva de las mejores préacticas implementadas por
organizaciones lideres a nivel global, se busca comprender a fondo cémo estas
empresas logran mantener altos niveles de calidad en sus servicios y productos.
Ademas, se explora el impacto positivo que la calidad tiene en diferentes areas clave,
como la satisfaccion del cliente, la eficiencia operativa, la reduccion de costos, la
sostenibilidad ambiental y la ventaja competitiva.

El objetivo principal de este proyecto es proporcionar una vision integral sobre la
trascendental importancia de la calidad como pilar fundamental para el éxito y la
sostenibilidad de las empresas en el siglo XXI. Para lograrlo, se ha enfocado en un caso
especifico de un sensor SBR critico fabricado por la empresa SCHERDEL, lider en la
industria automotriz alemana. A través de este andlisis, se busca implementar y verificar
la eficacia de un sistema de gestion de calidad robusto y adaptado a las necesidades

especificas de la linea de produccion del sector automotriz.

Los hallazgos y recomendaciones derivados de este estudio podran ser de gran utilidad

para que organizaciones de diversos sectores puedan replicar y adaptar las mejores



practicas en materia de calidad, con el fin de alcanzar y mantener altos estandares de
desempefio, atender de manera Optima las expectativas de sus clientes y contribuir al

desarrollo sostenible de la industria.
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5 Descripcion de la empresa u organizacion y del puesto o area del trabajo del
estudiante

5.1 Area del trabajo del estudiante

El proyecto se desarrollara exclusivamente en el area de Operaciones. Esta area es la
encargada de supervisar que el producto (material automotriz) que cumpla con las
normas de calidad, se encarga de certificar que el producto se encuentre de manera
correcta, que no contenga ningun defecto estructural, en su funcionamiento y que cumple

las expectativas del cliente conforme a la norma ISO 9001:2015.

De igual manera, se considerara unicamente al personal asignado previamente por la
empresa, por lo tanto, no se incluira la contratacion de personal adicional para otras

tareas.

El proyecto se llevara a cabo dentro del plazo establecido inicialmente, sin considerar
extensiones de tiempo para actividades adicionales y factores econémicos que no estén

directamente en responsabilidad del area.

Figura. 5.1. Instalaciones. [Fuente: S.Q, 2024].
Se pueden visualizar las instalaciones donde se lleva a cabo la revisién del material no

conforme, aunque esto se limita a ciertas areas debido a las politicas de la fabrica.
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5.2 Descripcion de la empresa
5.2.1 Nombre de la empresa
SAFE QUALITY

5.2.2 Historia

SAFE QUALITY es una empresa 100% mexicana. Fue fundada por Ing. Carlos Sanchez
a inicios del afio 2017, por la necesidad de cubrir la demanda de personal capacitado
para realizar contenciones efectivas en el estado de Tlaxcala. Ubicada su cede en los
suburbios del estado de Tlaxcala, México. Cuenta con servicios dentro y fuera del estado.

5.2.3 Domicilio

Manuel Avila Camacho #41 Santa Martha, San Cosme Xaloztoc, Tlaxcala. C.P.-90460
5.2.4 Giro

Calidad automotriz.

5.2.5 Actividad economica

Nos especializamos en ofrecer soluciones en las siguientes areas:

5.2.5.1 Soporte técnico en el area de calidad

El soporte técnico en el area de calidad es fundamental para garantizar que los procesos
y productos cumplan con los estandares establecidos. Esta actividad implica brindar
asistencia y resolucion de problemas técnicos relacionados con la calidad en la industria

automotriz.
Algunas de las principales responsabilidades del soporte técnico en calidad incluyen:

1. Monitoreo y analisis de indicadores de calidad: El equipo de soporte técnico debe
recopilar, analizar y hacer un seguimiento de los principales indicadores de calidad, como
tasas de defectos, tiempos de respuesta, satisfaccion del cliente, entre otros, para

identificar oportunidades de mejora.

2. Investigacion y resolucion de problemas: Cuando surgen problemas de calidad, el

12



soporte técnico debe realizar investigaciones exhaustivas para determinar las causas
raiz y proponer soluciones efectivas. Esto puede implicar analisis de datos, pruebas de

laboratorio, inspecciones in situ, etc.

3. Asesoramiento y capacitacion: El equipo de soporte técnico debe brindar
asesoramiento y capacitacion al personal de produccién, mantenimiento y otras areas

relacionadas, con el fin de mejorar sus habilidades y conocimientos en temas de calidad.

4. Implementacion de mejoras: A partir de los hallazgos y analisis realizados, el soporte
técnico debe colaborar con los equipos de mejora continua para implementar soluciones

y acciones correctivas que optimicen los procesos y reduzcan los problemas de calidad.

5. Documentacion y reportes: Es importante que el soporte técnico documente de
manera detallada todas las actividades y resultados relacionados con la calidad, y genere

informes periddicos para la alta direccion y las areas involucradas.

En resumen, el soporte técnico en el area de calidad es un pilar fundamental para
garantizar la excelencia operativa y la satisfaccion del cliente en la industria automotriz.
Su labor de monitoreo, resolucion de problemas, capacitacion y mejora continua

contribuye al éxito y la competitividad de las empresas del sector.

Figura. 5.2.5.1. Soporte técnico por la empresa S.Q. [Fuente: S.Q, 2024].
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Se puede proporcionar un ejemplo de como se lleva a cabo el soporte técnico en las lineas
de produccién de la fabrica.

5.2.5.2 Contenciones de material no conforme

La contencion de material no conforme es una actividad critica dentro de la gestion de la
calidad en la industria automotriz y la mas comun. Consiste en implementar acciones
inmediatas para identificar, separar y aislar los productos o materiales que no cumplen

con los requisitos de calidad establecidos, evitando asi su uso o liberacion inadecuada.

Algunas de las principales responsabilidades en la contencion de material no conforme

incluyen:

1. Identificacién y marcado: Cuando se detecta un producto o material no conforme, se
debe proceder a identificarlo de manera clara y Vvisible, utilizando etiquetas,

sefalizaciones u otros medios que permitan diferenciarlos del material apto.

2. Separacion y aislamiento: El material no conforme debe ser rapidamente separado del
flujo normal de produccién y aislado en un area o zona designada especificamente para

su almacenamiento temporal.

3. Registro y documentacién: Toda la informacién relacionada con el material no
conforme, como la cantidad, el tipo de defecto, la ubicacion, las acciones tomadas, etc.,

debe ser registrada y documentada de manera detallada.

4. Andlisis de causas: Una vez contenido el material no conforme, se debe realizar un
analisis exhaustivo para determinar las causas que originaron el problema de calidad.

Esto permitird implementar acciones correctivas efectivas.

5. Disposicion del material: Dependiendo de la naturaleza y severidad del defecto, se
debe definir la disposicion adecuada del material no conforme, ya sea reproceso,

reparacion, desecho o cualquier otra alternativa que cumpla con los requisitos de calidad.

6. Seguimiento y verificacion: Es importante realizar un seguimiento constante de la
efectividad de las contenciones implementadas y verificar que no se vuelva a liberar

material no conforme.
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La contencién de material no conforme es una actividad clave para garantizar la calidad
y evitar que los productos defectuosos lleguen al cliente final. Al implementar un sistema
robusto de contencién, la empresa automotriz puede minimizar los riesgos, reducir los

costos asociados a la no calidad y mantener la confianza de sus clientes.

Figura. 5.2.5.2. Contenciéon de material NO conforme. [Fuente: S.Q, 2024].

Se observa un ejemplo de como se lleva a cabo la contencion del material no conforme
en la fabrica.
5.2.5.3 Sorteo

El sorteo es una practica comun en la industria automotriz, que se utiliza para seleccionar
de manera aleatoria y objetiva una muestra representativa de los productos fabricados,

con el fin de realizar inspecciones y pruebas de calidad.

Algunas de las principales caracteristicas y beneficios del sorteo en la calidad automotriz

son:

Seleccion imparcial: El sorteo permite seleccionar las muestras de manera imparcial, sin
sesgos o influencias, asegurando que todas las unidades tengan la misma probabilidad
de ser elegidas para la inspeccion.

Representatividad de la muestra: Al utilizar un proceso de sorteo, se puede garantizar
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que la muestra seleccionada sea representativa del lote o poblacion completa, lo que
permite extraer conclusiones validas sobre la calidad general del producto.

Reduccion de costos: En lugar de inspeccionar al 100% de la produccién, el sorteo
permite evaluar la calidad de un subconjunto de unidades, lo que conlleva a un ahorro

significativo en términos de tiempo, mano de obra y recursos.

Cumplimiento de requisitos: Muchos estandares y normativas de la industria automotriz
exigen el uso de técnicas de muestreo, como el sorteo, para garantizar la confiabilidad

de los procesos de inspeccién y control de calidad.
El proceso de sorteo generalmente implica los siguientes pasos:

1. Definicién de la poblacion: Se identifica claramente el lote o poblacion de productos a

los que se aplicara el sorteo.

2. Determinacion del tamafio de muestra: Se calcula el nUmero de unidades que deben

ser seleccionadas, de acuerdo a criterios estadisticos y requisitos especificos.

3. Seleccion aleatoria: Se utiliza un método de seleccion aleatorio, como la generacion
de nameros aleatorios o la aplicacién de tablas de muestreo, para elegir las unidades

gue seran sometidas a inspeccion.

4. Inspeccidn y analisis: Las muestras seleccionadas se inspeccionan y analizan para

determinar su cumplimiento con los requisitos de calidad establecidos.

5. Toma de decisiones: Con base en los resultados de la inspeccion, se toman las

decisiones pertinentes, como aceptacion, rechazo o aplicacion de acciones correctivas.

El sorteo es una herramienta fundamental en la gestién de la calidad automotriz, ya que
permite tomar decisiones informadas y asegurar la confiabilidad de los productos,

optimizando al mismo tiempo los recursos y costos de los procesos de control de calidad.
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Figura. 5.2.5.3. Sorteo de Blower. [Fuente: S.Q, 2024].

Se logra visualizar una pieza que se llama blower la cual resulto una pieza NOK en el
sorteo.

5.2.5.4 Seleccién o inspeccion de material

La seleccion de material es un proceso crucial dentro de la gestion de la calidad en la
industria automotriz. Esta actividad consiste en la evaluacion y aprobacion de los
materiales, componentes y suministros que seran utilizados en la fabricacion de los
vehiculos, con el objetivo de asegurar que cumplan con los estandares de calidad y

especificaciones requeridas.

Algunas de las principales responsabilidades y consideraciones en la seleccion de

material incluyen:

Definicion de especificaciones: Establecer de manera clara y detallada las
caracteristicas, propiedades y requisitos que deben cumplir los materiales y

componentes, de acuerdo a los disefios, normativas y necesidades de la produccién.

Evaluacion de proveedores: Realizar una exhaustiva evaluacion de los proveedores,
analizando su capacidad técnica, sistemas de gestion de calidad, historial de
desempenfo, entre otros criterios, para seleccionar aquellos que puedan garantizar la

calidad de los materiales.
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Inspeccién y pruebas de aceptacion: Implementar un proceso de inspeccion y pruebas
de aceptacién de los materiales y componentes antes de su ingreso a la planta de
produccion. Esto puede incluir la realizacion de analisis, ensayos y verificaciones para

confirmar el cumplimiento de las especificaciones.

Aprobacién y liberacion: Establecer un sistema formal de aprobacion y liberacion de los
materiales, que permita asegurar que solo aquellos que cumplen con los requisitos de

calidad seréan utilizados en la fabricacion de los vehiculos.

Seguimiento y control: Mantener un monitoreo constante de la calidad de los materiales
y componentes, a través de la recoleccidon de datos, analisis de tendencias y acciones

correctivas, para garantizar la mejora continua.

Gestion de no conformidades: Implementar un protocolo efectivo para la identificacion,
contencién y resolucion de problemas relacionados con materiales no conformes,

evitando que estos ingresen al proceso productivo.

La seleccion de material es fundamental para prevenir defectos y asegurar la calidad
final de los vehiculos automotrices. Al implementar un sistema robusto de seleccion y
control de materiales, las empresas del sector pueden reducir los costos de no calidad,

mejorar la satisfaccion de los clientes y mantener su competitividad en el mercado.

Figura. 5.2.5.4. Inspeccion de FOAM. [Fuente: S.Q, 2024].

Se visualiza una banca de FOAM 40% de una inspeccion en la cual se encuentra NOK.

18



5.2.5.5 Re trabajo de material

El retrabajo de material es una actividad fundamental en la gestion de la calidad de la
industria automotriz. Esta consiste en la reparacion o reacondicionamiento de los
productos o componentes que presentan defectos o no cumplen con los requisitos de
calidad establecidos, con el objetivo de recuperarlos y reintegrarlos al proceso

productivo.

Algunas de las principales caracteristicas y aspectos a considerar en el retrabajo de

material son:

Identificacion de no conformidades: El primer paso es detectar y documentar de manera
clara los defectos o problemas de calidad presentes en el material, para poder determinar
la mejor estrategia de retrabajo.

Analisis de causas: Es importante realizar un analisis exhaustivo para identificar las
causas raiz que originaron los problemas de calidad, con el fin de implementar acciones

correctivas y evitar la recurrencia de los mismos.

Procedimientos de retrabajo: Se deben definir e implementar procedimientos claros y
estandarizados para llevar a cabo las actividades de retrabajo, incluyendo las técnicas,
herramientas y controles necesarios para garantizar la efectividad y consistencia de las

reparaciones.

Competencia del personal: El personal encargado del retrabajo debe contar con la
capacitacion, habilidades y experiencia necesarias para realizar las tareas de reparacion

y reacondicionamiento de manera eficiente y con la calidad requerida.

Inspeccion y validacion: Antes de reintegrar el material al proceso productivo, se deben
realizar inspecciones y pruebas de validacion para asegurar que las reparaciones

realizadas cumplan con los estandares de calidad establecidos.

Registro y trazabilidad: Todas las actividades de retrabajo deben ser debidamente

documentadas, con el fin de mantener un registro preciso del material retraido y
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reparado, y poder realizar un seguimiento adecuado.

Indicadores y mejora continua: Es importante establecer indicadores clave de
desempeiio (KPIs) relacionados con el retrabajo, para monitorear su eficacia y eficiencia,
y asi poder identificar y aplicar oportunidades de mejora continua.

El retrabajo de material es una actividad critica en la industria automotriz, ya que permite
recuperar y reutilizar productos y componentes que de otra manera tendrian que ser
desechados, lo que se traduce en importantes ahorros en costos y recursos. Ademas,
contribuye a la sostenibilidad y a la optimizacién de los procesos de fabricacion.

Figura. 5.2.5.5. Re trabajo de material. [Fuente: S.Q, 2024].

Se visualiza una pieza de perfil extruido con tela, la cual se somete a un retrabajo debido

a un fallo en el adhesivo, y se vuelve a colocar adecuadamente.

5.2.5.6 Limpieza de material

La limpieza de material automotriz es una actividad fundamental dentro de la gestion de
la calidad en la industria automotriz. Esta tarea consiste en la limpieza, descontaminacion
y preparacion de los componentes, piezas y materiales utilizados en la fabricacion de
vehiculos, con el objetivo de asegurar que cumplan con los requisitos de calidad y evitar

la contaminacion de los productos finales.
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Algunas de las principales consideraciones y aspectos a tener en cuenta en la limpieza

de material automotriz son:

Tipos de contaminantes: Los materiales y componentes automotrices pueden estar
sujetos a diversos tipos de contaminantes, como residuos de aceite, grasa, polvo,

particulas metalicas, entre otros, que deben ser eliminados de manera efectiva.

Métodos de limpieza: Se deben establecer y aplicar métodos de limpieza apropiados
para cada tipo de material y contaminante, como lavado con solventes, chorreado,

ultrasonido, etc. Estos métodos deben ser validados y documentados.

Instalaciones y equipos: Contar con las instalaciones, equipos y herramientas adecuadas
para realizar la limpieza de manera eficiente y segura, como areas de lavado, cabinas

de pintura, sistemas de aspiracion, etc.

Control de procesos: Implementar controles y monitoreo constante de los procesos de
limpieza, para asegurar la efectividad de los métodos empleados y la calidad del material

limpio.

Gestion de residuos: Establecer un adecuado manejo y disposicion de los residuos
generados durante la limpieza, de acuerdo a las normativas y regulaciones ambientales

aplicables.

Capacitacion del personal: Capacitar y entrenar al personal encargado de las tareas de
limpieza, para que cuenten con los conocimientos y habilidades necesarias para realizar

estos procesos de manera eficaz y segura.

Trazabilidad y registros: Documentar de manera exhaustiva todas las actividades
relacionadas con la limpieza de material, incluyendo los métodos utilizados, los

resultados obtenidos y cualquier accién correctiva aplicada.

La limpieza de material automotriz es una actividad crucial para prevenir la
contaminacion de los productos y garantizar la calidad final de los vehiculos. Al
implementar un sistema robusto de limpieza, las empresas del sector pueden mejorar la
confiabilidad de sus procesos, reducir los costos asociados a defectos y mantener la

satisfaccion de los clientes.
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Figura. 5.2.5.6. Limpieza de material. [Fuente: S.Q, 2024].

Se visualiza la limpieza de material de una pieza de consola central de tiguan del OEM
VW.

5.2.5.7 Residentes

En el ambito de la calidad en la industria automotriz, los "residentes" se refieren a un
equipo de expertos en calidad que se integran directamente en las lineas de produccion
o0 areas clave de la planta, con el objetivo de monitorear, asesorar y apoyar los esfuerzos

de mejora continua.

Algunas de las principales caracteristicas y responsabilidades de los residentes en un
proyecto de calidad automotriz son:

Presencia en el piso de produccion: Los residentes se ubican fisicamente en la planta de
fabricacion, cerca de las actividades de produccion, para tener una visién cercana y en

tiempo real de los procesos.

Monitoreo y analisis de indicadores: Los residentes recopilan, analizan y hacen un
seguimiento exhaustivo de los principales indicadores de calidad, como tasas de
defectos, incidencias, tiempos de ciclo, entre otros, para identificar oportunidades de

mejora.
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Asesoramiento y resolucién de problemas: Brindan asesoramiento técnico y apoyo al
personal de produccién, mantenimiento y otras areas, para la identificacion y resolucién

eficaz de problemas de calidad que surjan durante el proceso.

Implementacion de acciones correctivas: Colaboran de manera estrecha con los equipos
de mejora continua en la implementacién de acciones correctivas y preventivas, con el

fin de eliminar las causas raiz de los problemas de calidad.

Entrenamiento y capacitacion: Los residentes imparten capacitaciones y entrenamiento
al personal, con el objetivo de desarrollar y fortalecer las habilidades relacionadas con la

gestién de la calidad.

Comunicacion y coordinacion: Mantienen una comunicacion constante con los diferentes
equipos y areas de la organizacion, para asegurar la alineacién y la coordinacién de los

esfuerzos de mejora de calidad.

Reporte y seguimiento: Documentan y reportan periédicamente los avances, hallazgos y
recomendaciones relacionadas con las actividades de los residentes, para que la

direccidon pueda tomar decisiones informadas.

La figura de los residentes en la calidad automotriz es fundamental, ya que permite una
integracion mas efectiva de los procesos de mejora continua y una respuesta mas agil
ante los desafios de calidad que surgen en la planta de produccién. Al contar con este
equipo de expertos residentes, las empresas pueden optimizar sus procesos, reducir los

costos de no calidad y mejorar la satisfaccion de sus clientes.
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Figura. 5.2.5.7. Residente. [Fuente: S.Q, 2024].

Se visualiza la labor que realiza un colaborador de S.Q. como residente.

5.2.5.8 Nave en area de CIX |

En la industria automotriz, la renta de naves industriales es una actividad importante que
se relaciona con la gestion de la calidad, ya que las instalaciones y espacios fisicos
pueden tener un impacto significativo en la capacidad de producir y mantener altos

estandares de calidad.

Algunas de las principales consideraciones y objetivos de la renta de naves industriales

en un proyecto de calidad automotriz son:

Adecuacion de espacios: Es fundamental asegurar que las naves industriales arrendadas
cuenten con la infraestructura, lay-out y condiciones adecuadas para albergar de manera
eficiente los procesos de fabricacién, inspeccién, almacenamiento y demas actividades

relacionadas con la calidad.

Instalaciones y equipos: Verificar que las naves industriales dispongan de las
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instalaciones, equipos y tecnologias necesarias para la implementacion de los sistemas
de gestién de calidad, como laboratorios, &reas de inspeccion, sistemas de control de

procesos, entre otros.

Cumplimiento normativo: Garantizar que las naves industriales arrendadas cumplan con
las regulaciones, codigos y normas aplicables en materia de seguridad, salud

ocupacional, medio ambiente y otros requisitos relevantes para la industria automotriz.

Flexibilidad y escalabilidad: Seleccionar naves que permitan adaptarse a los cambios y
crecimiento de la empresa, brindando la posibilidad de expansién o modificacién de los

espacios segun las necesidades de los procesos de calidad.

Logistica y accesibilidad: Considerar la ubicacion, cercania a proveedores y clientes, y
facilidad de acceso de las naves industriales, de modo que se optimice la logistica y se
favorezca la eficiencia de los flujos de entrada y salida de materiales, productos y

personal.

Condiciones ambientales: Asegurar que las naves industriales cuenten con las
condiciones ambientales adecuadas (temperatura, humedad, iluminacién, ventilacion,
etc.) para preservar la integridad y calidad de los materiales, componentes y productos

automotrices.

Servicios y facilidades: Verificar que las naves industriales ofrezcan los servicios y
facilidades necesarios para el adecuado funcionamiento de las actividades de calidad,

como suministros de energia, agua, Internet, areas de descanso, entre otros.

La renta de naves industriales es una actividad crucial para crear las condiciones fisicas
y operativas que permitan a las empresas automotrices implementar de manera efectiva
sus sistemas de gestion de calidad y lograr los objetivos de mejora continua y satisfaccion
del cliente.

Esto nos permite ofrecer a nuestros clientes servicios integrales, dando respuestas a

gran parte de las necesidades de las empresas en materia de calidad.
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5.2.6 Organigrama

& ORGANIGRAMA SAFE QUALITY
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Firma: Firma:
Nombre: Nombre:
Puesto: Puesto:

Revisa

Firma:

Nombre:

Puesto:

Aprueba

Cuadro. 5.2.5.8. Organigrama. [Fuente: S.Q, 2024].

Se visualiza el organigrama de la empresa de S.Q. al momento de iniciar la investigacion

de este proyecto.

5.2.7 Teléfono
241 111 7466
5.2.8 Representante

Ing. Carlos Jesus Sanchez Vazquez
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5.2.9 Socios comerciales
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Figura. 5.2.9. Socios comerciales. [Fuente: S.Q, 2024].

Se visualiza solo algunos de los socios comerciales de S.Q. mas recurrentes a los cuales

se les proporciona servicios de calidad automotriz.

5.2.10 Logo de laempresa

SAFE
QuaALiTy

Figura. 5.2.10. Logo. [Fuente: S.Q, 2024].
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Se visualiza el logo de SAFE QUALITY, disefiado en 2018.

5.2.11 Misién de SAFE QUALITY

Proporcionar multiservicios de calidad que generen valor agregado a nuestros clientes,
aseguradores de calidad y a nuestra compafia, a través de personal capacitado,

experimentado y comprometido con la completa satisfaccion de nuestros clientes.
5.2.12 Vision de SAFE QUALITY

Ser una empresa nacional reconocida por la calidad de nuestros servicios prestados, la

atencion y la satisfaccion de nuestros clientes.
5.2.13 Valores de SAFE QUALITY

Etica profesional: Actuamos con profesionalidad, integridad moral, lealtad y respeto a

las organizaciones.

Trabajo en equipo: Fomentamos la participacion de todos para lograr un objetivo
comun, compartiendo informacion veridica y conocimientos basado en evidencia

objetiva.

Orientacion al cliente: Centramos nuestro esfuerzo en la satisfaccion del cliente,

aportando soluciones competitivas y con sentido de urgencia.

Confiabilidad: Trabajamos con honestidad e integridad en los servicios que ofrecemos.
Legalidad: Trabajamos con apego a la ley, normas y sentido comun.

Productividad: Buscamos cumplir nuestras metas, siendo eficaces y eficientes.
Calidad: Buscando la satisfaccion del cliente.

5.2.14 Objetivo general de SAFE QUALITY

Proveer multiservicios de calidad con eficiencia y eficacia, para poder incrementar

nuestra cartelera de clientes

5.2.15 Objetivos especificos de SAFE QUALITY
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1.- Aumentar la adquisicion de al menos 16 proyectos cortos cada dos meses iniciando
en el mes de enero de afio 2024 y posteriormente cada dos meses.

2.- Ganar el contrato para dos proyectos largos, En el transcurso del afio 2024 o para el

mes de diciembre del mismo afio, como fecha limite.

3.- Crear una nueva unidad de servicio al cliente, en el transcurso del afio 2024 o para el

mes de diciembre del mismo afio.

4.- Mantener y asegurar el suministro de colaboradores en un 95% a partir de los dos

primeros meses de afio 2024 y posteriormente cada dos meses.

5.- Bajar el nivel de rotacion de los colaboradores en un 2% a partir de los dos primeros

meses de afio 2024 y posteriormente cada dos meses.

6 Problemas a resolver

A partir del analisis realizado en este proyecto de calidad automotriz, se han identificado

varios problemas criticos que requieren atencion para optimizar la eficiencia operativa y
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la calidad de los procesos en la organizacion. Dos de los problemas mas significativos
son las contenciones de material no conforme y la falta de impresion del cédigo 2D o QR
en el sensor SBR. Estos problemas estan interrelacionados y tienen un impacto directo

en la capacidad de la empresa para gestionar sus recursos de manera efectiva.

Contenciones de Material No Conforme: La gestion de materiales no conformes
representa un desafio recurrente en el ambito de la produccion industrial. La
identificacion y contencion de estos materiales, que no cumplen con los estandares de
calidad establecidos, son esenciales para prevenir interrupciones en la cadena de
suministro. La falta de procedimientos claros y efectivos para la clasificacion y gestion de
materiales no conformes puede resultar en pérdidas econdmicas significativas y afectar

negativamente la calidad del producto final.

Ademas, una gestion inadecuada de estos materiales puede desencadenar un efecto
adverso en la produccién, comprometiendo la satisfaccion del cliente y la reputacion de
la empresa en el mercado. Por lo tanto, es imperativo establecer un sistema robusto que
permita la identificacién temprana de materiales no conformes y la implementacién de
acciones correctivas efectivas. Esto incluye la capacitacion del personal en la gestion de
estos materiales y la utilizacion de herramientas tecnoldgicas que faciliten su seguimiento

y trazabilidad.

La ausencia de un codigo 2D o QR impreso en los sensores SBR limita significativamente
la capacidad de rastrear y gestionar los materiales de manera eficiente. Ademas, esta
falta de escaneo interrumpe el flujo de trabajo, afectando la continuidad de las
operaciones. Este cddigo es fundamental para la identificacion rapida de productos y
para la integracion de datos en tiempo real. Sin la impresién del codigo, se dificulta la
trazabilidad de los materiales a lo largo de la cadena de suministro, lo que incrementa el
riesgo de errores en la gestidbn de inventarios y en la contencion de materiales no

conformes.

La falta de un sistema de impresion adecuado puede conducir a confusiones en la
identificacion de productos, resultando en una incorrecta clasificacion de los materiales

y en decisiones erréneas en la gestién de calidad. Para abordar este problema, es
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necesario implementar un sistema que garantice la impresion adecuada del cédigo 2D
QR en cada sensor, facilitando su uso en los procesos de control de calidad. Esto no
solo mejorara la trazabilidad, sino que también permitira una respuesta mas agil ante

cualquier incidente relacionado con la calidad de los materiales.

La resolucion de estos problemas es esencial para optimizar la gestion de materiales y
mejorar la calidad de los procesos productivos. A través de la implementacion de
estrategias efectivas, se busca mitigar los impactos negativos de las contenciones de
material no conforme y asegurar que la tecnologia utilizada, como el sensor SBR,
funcione de manera Optima. Esto contribuira a una mejora continua en la organizacion,
fortaleciendo su capacidad para adaptarse a los cambios del mercado y a las demandas

de los clientes.

En conclusion, abordar las contenciones de material no conforme y la falta de impresion
del codigo 2D QR en el sensor SBR son pasos criticos para garantizar la eficiencia
operativa y la calidad en los procesos productivos. La implementacion de soluciones
efectivas en estas areas no solo beneficiara a la organizacion en términos de costos y
tiempos, sino que también mejorara la satisfaccion del cliente y la reputacién general de

la empresa en el mercado.

7 Objetivos
7.1 Objetivo general

El objetivo principal de este proyecto es proporcionar una vision integral sobre la
trascendental importancia de la calidad como pilar fundamental para el éxito y la

sostenibilidad de las empresas. Para lograrlo, se ha enfocado en una contencion de
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material de un sensor SBR, fabricado por la empresa SCHERDEL, lider en la industria
automotriz alemana en cuanto a sensores se habla. El proposito es garantizar la
satisfaccion del cliente, asegurando la calidad del producto (material automotriz)
mediante una verificacion y certificacion adecuadas conforme a la norma ISO 9001:2015,
técnicamente llamada “contencion de material”. A través de esta contencién de material,
se busca verificar un sistema de gestion de calidad y adaptado a las necesidades

especificas de la linea de produccion del sector automotriz.
7.2 Objetivos especificos

e Realizar un diagnadstico detallado de la situacion actual de la empresa en términos
de calidad, afiadiendo el diagnostico del sensor SBR fabricado por SCHERDEL

identificando las areas de oportunidad y los principales problemas.

e Proponer estrategias de seguimiento y mejora continua del sistema de gestion de

calidad.

e Investigar el funcionamiento correcto de los sensores SBR del cliente
SCHERDEL.

e Desarrollar los nuevos parametros de calidad para el sensor SBR, cumpliendo con

las normativas segun aplique con la contencion de material.

e Evaluar la eficiencia operativa y la fiabilidad de los nuevos parametros después

de la implementacion de la metodologia especializada, si aplica.

e Implementar los parametros en el area de calidad.

8 Justificacion

El presente proyecto se justifica en la necesidad de examinar la contencion de material
no conforme dentro del contexto de la industria automotriz, enfocandose en la calidad
automotriz como primer pilar y el sensor SBR fabricado por SCHERDEL como segundo
pilar. La contencion de material no conforme es un proceso critico en la gestion de

calidad, que permite la identificacion, evaluacion y correccidn de desviaciones que
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pueden comprometer la integridad y seguridad del producto final. En este sentido, el
sensor SBR se posiciona como un componente esencial, cuya calidad y funcionamiento

son determinantes para el 6ptimo desempefio del auto que lo contenga.

El sensor SBR, al desempefiar un papel clave en la monitorizacion y control de ABS del
vehiculo, debe cumplir con estrictos estandares de calidad y fiabilidad. Cualquier defecto
en su fabricacion o en su funcionamiento puede resultar en fallos operativos que no solo
afectan la eficiencia del vehiculo, sino que también pueden poner en riesgo la seguridad
de los ocupantes y de otros usuarios de la via. Por lo tanto, la adecuada contencién de
material no conforme relacionado con este sensor se torna fundamental para prevenir
problemas que podrian derivarse de su uso, como accidentes o mal funcionamiento de

sistemas criticos.

Ademas, la calidad automotriz se establece como un pilar indispensable en un mercado
cada vez mas competitivo y globalizado, donde los consumidores demandan productos
gue no solo cumplan con altos estandares de seguridad vy fiabilidad, sino que también
ofrezcan un rendimiento superior. La implementaciéon de procesos de contencion de
material no conforme no solo garantiza que solo los componentes que cumplen con las
especificaciones sean utilizados en la produccion, sino que también contribuye a la
mejora continua de los procesos de manufactura. Esto, a su vez, refuerza la confianza
del consumidor en la marca y en el producto final, lo que es crucial para la sostenibilidad

y el crecimiento de las empresas en este sector.

La investigacion que se presenta a continuacion tiene como objetivo explorar como la
contencién efectiva de material no conforme, en particular del sensor SBR, puede elevar
los estandares de calidad en la industria automotriz. A través de un analisis exhaustivo
de las préacticas actuales, se pretende identificar areas de mejora y proponer estrategias
gue fortalezcan ambos pilares. Este enfoque no solo busca contribuir al desarrollo de
soluciones practicas que beneficien a los fabricantes, sino que también aspira a
garantizar la satisfaccion del cliente y a promover una cultura de calidad que se extienda

a toda la organizacion.

Este proyecto no solo aborda la importancia de la contencion de material no conforme
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en el contexto del sensor SBR, sino que también enfatiza su relevancia en el marco mas
amplio de la calidad automotriz. Se espera que los hallazgos proporcionen una base
sélida para futuras investigaciones y practicas en el campo de la ingenieria automotriz,
contribuyendo asi al avance del sector y a la mejora continua de la calidad en los

productos ofrecidos al mercado.

9 Marco tedrico

La contencion de material no conforme se define como el conjunto de acciones y
procedimientos sistematicos implementados para identificar, evaluar y gestionar
productos o componentes que no cumplen con las especificaciones establecidas. Este
proceso es de vital importancia en la industria automotriz, donde la calidad y la seguridad
son aspectos primordiales. La contencion efectiva no solo previene la utilizaciéon de
materiales defectuosos en la produccion, sino que también minimiza el riesgo de fallos

en el producto final, lo que podria derivar en consecuencias graves para la seguridad del
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usuario.

En el contexto de la manufactura automotriz, la identificacion temprana de material no
conforme es crucial. Cuando se detectan desviaciones en los estandares de calidad, es
esencial que se implementen medidas correctivas inmediatas. Esto puede incluir la
segregacion de productos defectuosos, la realizacion de auditorias internas y la
capacitacion del personal para asegurar que se sigan los protocolos establecidos. La
eficacia de estas acciones no solo garantiza la integridad del producto final, sino que

también contribuye a la mejora continua de los procesos de produccion.

La contencion de material no conforme se apoya en una serie de herramientas y
metodologias que permiten a las organizaciones gestionar de manera efectiva los riesgos
asociados con los productos defectuosos. Entre estas herramientas se encuentran los
diagramas de flujo, las ayudas visuales, las listas de verificacion y las técnicas de analisis

estadistico que permiten monitorear la calidad en tiempo real.

El sensor SBR, como componente critico en los sistemas de control de vehiculos, ilustra
la relevancia de la contencién de material no conforme. Este sensor es responsable de
medir y monitorear diversos parametros que afectan el rendimiento del vehiculo, como
la velocidad, la posicion y las condiciones ambientales. Dada su funcion, cualquier
defecto en su disefio o fabricacion puede comprometer tanto la seguridad como la
eficiencia operativa del vehiculo. Por lo tanto, es imperativo que los fabricantes
implementen protocolos rigurosos para la contencion de cualquier sensor SBR que no

cumpla con los estandares requeridos.
Importancia del Sensor SBR

El sensor SBR desempefia un papel fundamental en la deteccion de condiciones criticas
dentro del funcionamiento del vehiculo. Su capacidad para proporcionar datos precisos
y en tiempo real es esencial para el correcto funcionamiento de sistemas como el control
de estabilidad y la seguridad activa. La calidad de este sensor no solo afecta el
desemperio del vehiculo, sino que también influye en la percepcién del consumidor sobre

la marca y su compromiso con la seguridad.
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La contencion de material no conforme en el sensor SBR implica la implementacion de
técnicas de inspeccion y pruebas que aseguren su funcionalidad y fiabilidad. Esto incluye
el uso de metodologias como la ayuda visual, que permite identificar las razones
subyacentes de los defectos, asi como la aplicacion de controles de calidad en cada
etapa del proceso de fabricacion. Las pruebas de validacion y verificacion son esenciales
para confirmar que el sensor SBR cumple con las especificaciones técnicas requeridas,

asegurando asi su rendimiento éptimo en condiciones reales de operacion.

Ademas, la trazabilidad de los componentes es un aspecto crucial en la gestién de
calidad. La capacidad de rastrear cada sensor SBR desde su fabricacion hasta su
instalacion en el vehiculo permite a los fabricantes identificar rapidamente cualquier lote

defectuoso y tomar las medidas necesarias para mitigar riesgos.
Calidad Automotriz

La calidad automotriz se define como el conjunto de caracteristicas y atributos que un
vehiculo debe poseer para satisfacer las expectativas del cliente y cumplir con las
normativas de seguridad y medio ambiente. En un mercado altamente competitivo, la
calidad se ha convertido en un diferenciador clave que influye en la decision de compra
del consumidor. Las empresas automotrices estan bajo una presidn constante para
mejorar sus procesos y productos, lo que hace que la gestion de la calidad sea un

aspecto critico de su estrategia empresarial.

La implementacion de sistemas de gestion de calidad, como ISO 9001 e IATF 16949,
proporciona un marco para la mejora continua y la contencién de material no conforme.
Estos estandares establecen requisitos especificos para la identificacion y manejo de
productos no conformes, promoviendo una cultura de calidad que permea en toda la
organizacion. La integracion de la contencion de material no conforme en la estrategia
de calidad automotriz no solo mejora la satisfaccion del cliente, sino que también

contribuye a la sostenibilidad y rentabilidad de la empresa.

La gestion de calidad también implica la capacitacion continua del personal. La formacion
en técnicas de control de calidad y contencion de material no conforme debe ser parte

integral de la cultura organizacional. La participacion activa de todos los empleados,
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desde la alta direccion hasta el personal operativo, es fundamental para lograr los
objetivos de calidad establecidos.

La calidad en la industria automotriz se define como el cumplimiento de los requisitos y
especificaciones establecidos por los fabricantes de automéviles (OEM) y los clientes
finales. Esto implica la fabricacion de vehiculos que satisfagan las expectativas de
seguridad, rendimiento, confiabilidad y durabilidad. El concepto de calidad total se aplica
en la industria automotriz, buscando la mejora continua de todos los procesos

involucrados en el disefio, produccion y distribucion de los vehiculos.

La calidad es fundamental para la competitividad y el éxito de las empresas automotrices,

ya que tiene un impacto directo en diversos aspectos clave:
e Reduccién de costos por fallas, reprocesos y reclamaciones de los clientes.

e Mejora de la imagen de marca y la confianza de los consumidores en los

productos.
e Diferenciacion de la oferta y aumento de la satisfaccion de los clientes.
Relacion entre la Contencion de Material No Conforme y la Calidad Automotriz

La interrelacién entre la contencion de material no conforme y la calidad automotriz es
evidente. Un enfoque proactivo en la gestion de materiales no conformes, especialmente
en componentes criticos como el sensor SBR, resulta fundamental para asegurar que
los vehiculos fabricados cumplan con los mas altos estandares de calidad y seguridad.
La contencién adecuada no solo minimiza el riesgo de fallos, sino que también fortalece

la reputacion de la marca y la confianza del consumidor.

La implementacion de un sistema de gestion de calidad robusto que incluya la contencién
de material no conforme permite a las empresas automotrices anticipar y mitigar riesgos
potenciales. Esto no solo mejora la calidad del producto final, sino que también optimiza
los costos operativos al reducir desperdicios y retrabajos. En un entorno donde la
innovacion y la agilidad son esenciales, la capacidad de una empresa para gestionar

eficazmente los materiales no conformes puede ser un factor decisivo para su éxito.
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Adicionalmente, la contencion de material no conforme se traduce en una ventaja
competitiva. Las empresas que logran mantener altos estdndares de calidad y una
gestion efectiva de los materiales no conformes son mas propensas a obtener
certificaciones reconocidas en la industria, lo que a su vez puede abrir nuevas
oportunidades de mercado y mejorar su posicion frente a la competencia. La contencion
de material no conforme y la calidad automotriz son pilares fundamentales en la industria
automotriz. A través de la implementacion de practicas efectivas de contencién, se puede
garantizar la integridad y seguridad de los productos, contribuyendo asi al éxito a largo
plazo de las empresas en un entorno altamente competitivo. La integracién de estos
conceptos en la estrategia empresarial no solo promueve la excelencia operativa, sino
gue también asegura la satisfaccion y lealtad del cliente en un mercado en constante
evolucion. La atencion a la calidad y la gestion de materiales no conformes no son solo
obligaciones, sino oportunidades para la innovacion y el crecimiento sostenible en la

industria automotriz.

10 Procedimiento y descripcién de las actividades realizadas
10.1 Cronograma preliminar de actividades

Conforme a Formato para Seguimiento de Proyecto de Residencias Profesionales -
Cronograma (TecNM-APIZACO-LI-PO-05-04)
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ENERO | FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO
ACTIVIDAD 1(2|3|4|5(6(|7|8]|9|10(11|12|13|14({15|16|17|18({19(20|21|22|23

Realizar un diagnostico

Proponer estrategias de seguimiento y mejora continuas

Investigar el funcionamiento correcto de los sensores.

Desarrollar los nuevos parametros de calidad cumpliendo
con las normativas correspondientes.

Evaluar la eficiencia operativa y la fiabilidad de los nuevos
parametros después de la implementacion de la metodologia
especializada.

Implementar los parametros en el area de calidad.

| |D|TDV(ADW|TV|DV|OV|D|T|(D|DT

OBSERVACIONES

Tabla. 10.1. Cronograma. [Fuente: S.Q, 2024].

Se visualiza el cronograma que se envio al instituto al inicio del proyecto.

10.2 Procedimiento y descripcion detallada de las actividades
10.2.1 Realizar un diagnostico

En el sector automotriz, la calidad se erige como un elemento fundamental que influye
decisivamente en la satisfaccion del cliente, asi como en la competitividad y
sostenibilidad de la organizacién. Este diagndstico se centra en la evaluacion de los
estdndares de calidad, abarcando los controles de calidad y la relevancia de

componentes especificos, como el sensor SBR.

La calidad en una empresa automotriz se manifiesta en multiples dimensiones,
incluyendo durabilidad, seguridad y rendimiento de los vehiculos. Para asegurar el
cumplimiento de estos estandares, las empresas implementan rigurosos procesos de
control de calidad a lo largo de la cadena de suministro y durante las etapas de
ensamblaje. Esto incluye la inspeccion de materiales, pruebas de rendimiento y la
certificacion de componentes, garantizando que cada vehiculo cumpla con las

normativas y expectativas del mercado.
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La implementacion de un sistema de gestion de calidad que integre tecnologias
avanzadas, no solo mejora la calidad del producto final, sino que también optimiza los
procesos de fabricacion. Las empresas que invierten en la calidad de sus componentes,
tienden a experimentar una reduccion en los costos asociados a garantias y un

incremento en la satisfaccion del cliente.

La calidad en una empresa automotriz es un factor determinante para su éxito a largo
plazo. El sensor SBR, como componente critico en la seguridad y el rendimiento del
vehiculo, resalta la necesidad de mantener altos estandares de calidad en todos los
niveles de produccion y operacién. Las organizaciones que se comprometen con la
calidad no solo aseguran la satisfaccion del cliente, sino que también consolidan su

posicion competitiva en la industria.

El sensor SBR, utilizado en diversas aplicaciones dentro de los vehiculos, desempefia
un papel esencial en la monitorizacion. Este dispositivo, siendo crucial para sistemas de
asistencia al conductor y tecnologias de seguridad. La precision y fiabilidad del sensor
SBR son fundamentales para el funcionamiento adecuado de sistemas de frenado y
control de estabilidad, lo que subraya la importancia de su calidad en el desempefio

global del vehiculo.

El sensor SBR es un componente esencial cuya funcionalidad se monitorea de manera
regular y exhaustiva. Durante una reciente revision, se identifico una falla especifica: la
ausencia del cédigo 2D impreso en el sensor. Esta anomalia impide su escaneo en la
linea de ensamblaje, lo que a su vez dificulta su colocacion y ocasiona paros constantes
en la produccion. En respuesta a esta situacion, se ha implementado una "contencion de

material" para gestionar adecuadamente este sensor critico.
Determinacién de las causas raiz

Para abordar estos problemas de manera efectiva, se propone la utilizacion de
herramientas de andlisis como el Diagrama de Ishikawa (ver anexo 2). Esta herramienta
permitira identificar las causas raiz de las deficiencias en la calidad o en su defecto de
por qué el sensor SBR no tiene impreso el codigo 2D, facilitando una comprension mas

profunda de los factores que contribuyen a los problemas mencionados. Al desglosar los

40



problemas en categorias como personas, procesos, materiales y maquinaria, sera

posible desarrollar estrategias especificas para cada area de mejora.
Descripcion de la situacion actual de la empresa en términos de calidad

La empresa se enfrenta actualmente a un problema de mano de obra deficiente, lo cual
esta afectando negativamente la calidad de los servicios. Tras analizar el problema

mediante un Diagrama de Ishikawa, se han identificado tres causas principales:

Falta de capacitacion del personal: Los empleados carecen de la formacion y habilidades
necesarias para desempefiar sus tareas con la calidad requerida. No se han

implementado programas efectivos de entrenamiento y desarrollo de competencias.

Alta rotacion de personal: Existe una elevada tasa de rotacion y un cambio constante de
personal. Esto impide consolidar un equipo de trabajo estable y con la experiencia

necesaria, interrumpiendo continuamente la curva de aprendizaje.

Falta de cursos de actualizacion: No se ofrecen oportunidades de capacitacion continua
al personal. Los empleados no logran mantenerse actualizados en las mejores practicas

y estandares de calidad.

Estas deficiencias en la gestion de la mano de obra estan derivando en una disminucion
de la calidad de los servicios que ofrece la empresa, lo que a su vez genera insatisfaccion
en los clientes y pérdida de competitividad en el mercado. Es necesario implementar
acciones correctivas y de mejora en estos aspectos para asegurar una fuerza de trabajo
calificada y procesos de alta calidad que satisfagan las expectativas de los clientes.

10.2.2 Proponer estrategias de seguimiento y mejora continua

Para asegurar la calidad y la competitividad sostenida de una empresa automotriz, es
imperativo implementar estrategias efectivas de seguimiento y mejora continua. Estas
estrategias deben alinearse con los objetivos organizacionales y centrarse en la
optimizacion de procesos, la satisfaccion del cliente y la innovacion. A continuacion, se

presentan propuestas clave para su consideracion:

Establecimiento de Indicadores de Desempefio (KPIs): Se debe definir y monitorear
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indicadores de desempefio clave que reflejen la calidad de sus productos y procesos.
Estos KPIs pueden incluir la tasa de defectos, la satisfaccion del cliente, el tiempo de
respuesta en el servicio postventa y la eficiencia operativa. El seguimiento regular de
estos indicadores permitira identificar areas de mejora y evaluar el impacto de las

acciones implementadas.

Auditorias Internas y Externas: La realizacion de auditorias periddicas, tanto internas
como externas, es esencial para evaluar la conformidad con los estandares de calidad
establecidos. Estas auditorias deben abarcar todos los aspectos de la produccion, desde
la recepcion de materiales hasta la entrega final del producto. Los hallazgos obtenidos

deben ser analizados y utilizados para desarrollar planes de accién correctivos.

Capacitacion y Desarrollo del Personal: Invertir en la capacitacion continua del personal
es crucial para fomentar una cultura de calidad. La empresa debe desarrollar programas
de formacion que aborden tanto las habilidades técnicas como las competencias en
gestién de calidad. Esto no solo mejorara el desempefio individual, sino que también

fortalecerd el compromiso del equipo hacia la mejora continua.

Implementacion de Metodologias de Mejora Continua: La adopcion de metodologias
como Lean Manufacturing, Six Sigma o Kaizen puede resultar altamente beneficiosa.
Estas metodologias proporcionan herramientas y enfoques sistematicos para identificar
desperdicios, reducir variaciones y mejorar la eficiencia en los procesos. La
implementacion de estas practicas debe ir acompafiada de un seguimiento riguroso para

evaluar su efectividad.

Recopilacion y Andlisis de Retroalimentacidon del Cliente: La empresa debe establecer
canales efectivos para la recopilacion de retroalimentacion del cliente, tanto durante el
proceso de compra como en la etapa postventa. Analizar esta informacion permitira
identificar areas de mejora en el producto y el servicio, asi como anticipar las

necesidades y expectativas del cliente.

Fomento de la Innovacién: La mejora continua también implica la busqueda de nuevas
soluciones y tecnologias que puedan optimizar los procesos y productos. La empresa

debe crear un entorno que fomente la innovacion, alentando a los empleados a proponer
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ideas y mejoras. Ademas, la colaboracion con instituciones académicas y centros de
investigacion puede abrir nuevas oportunidades para el desarrollo de tecnologias

avanzadas.

La implementacion de estas estrategias de seguimiento y mejora continua permitira a la
empresa no solo mantener altos estandares de calidad, sino también adaptarse a un
entorno cambiante y competitivo. Al centrarse en la mejora constante, la organizacion

podra asegurar la satisfaccion del cliente y consolidar su posicién en el mercado.
10.2.3 Investigar el funcionamiento correcto de los sensores.

Es fundamental comprender las especificaciones técnicas, caracteristicas Yy
funcionamiento de los materiales automotrices mediante la recopilacién de informacién
de diversas fuentes. Esto incluye las fichas técnicas proporcionadas por el fabricante, la
experiencia del personal de la planta y las investigaciones realizadas en internet. Este
enfoque integral permitird una comprension profunda de los materiales automotrices,
facilitando su correcta aplicacion y contribuyendo a la mejora continua en los procesos

de produccién.

Sensor SBR

g

" | SENSOR SIN PRESENCIA
DE GRABADO DE
CODIGO D2

Figura. 10.2. Sensor SBR. [Fuente: S.Q, 2024].

Se presenta una imagen del sensor SBR, con falta de impresion del cédigo QR o 2D,
basicamente es la falla que dio hincapié a este proyecto.
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Caracteristicas

Especificaciones técnicas, caracteristicas y funcionamiento del sensor SBR utilizado en

la industria automotriz:
Especificaciones técnicas:
Tipo de sensor: Sensor de efecto Hall

Rango de deteccion: Aproximadamente 0,1 a 200 mm. Este amplio rango de deteccién
permite que el sensor pueda funcionar eficazmente incluso con pequefias variaciones en
la distancia entre el sensor y el elemento de activacién (generalmente un iman o disco

dentado) montado en la rueda.

Voltaje de alimentacion: 5 VDC (tipico), aunque algunos modelos pueden funcionar con
rangos mas amplios, como 8-16 VDC, para adaptarse a las diferentes arquitecturas

eléctricas de los vehiculos.

Corriente de alimentacion: Menos de 15 mA, lo que permite un consumo de energia

relativamente bajo y una mayor eficiencia energética.

Sefial de salida: Onda cuadrada, con un nivel de voltaje que varia entre el voltaje de
alimentacion y tierra, permitiendo una facil interpretacion por parte de la unidad de control

electronico (ECU).

Frecuencia de salida: Proporcional a la velocidad de rotacion de la rueda, lo que brinda

informacion precisa sobre la velocidad de cada rueda.

Temperatura de funcionamiento: -40°C a +125°C, lo que garantiza un rendimiento

confiable incluso en condiciones climéaticas extremas.

Grado de proteccion: IP67, lo que significa que el sensor es resistente al polvo y al agua,

permitiendo su instalacién en entornos hostiles dentro del vehiculo.

Materiales: Carcasa de plastico resistente a impactos y vibraciones, y conector de metal

para una conexion eléctrica solida.

Caracteristicas principales:
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La deteccion de la velocidad de rotacion de las ruedas del vehiculo es fundamental para
el funcionamiento de los sistemas de seguridad y control de traccion. Este proceso se
integra en los sistemas de control de frenos, como el ABS (Sistema de Frenos
Antibloqueo) y el ESP (Control Electrénico de Estabilidad), permitiendo la deteccion de
posibles bloqueos de rueda durante las frenadas. El sensor SBR se instala cerca de la
rueda, generalmente en el cubo o en el sistema de suspensién, lo que permite una
medicion precisa de la velocidad de rotacion. Su disefio es compacto y resistente a
condiciones ambientales adversas, como vibraciones, choques, humedad vy
temperaturas extremas, asegurando una operacion fiable a lo largo de la vida util del
vehiculo. Ofrece alta precision y repetibilidad en la medicion de la velocidad de rotacion,
con una sefial de salida estable y libre de interferencias. Es compatible con los sistemas
electrénicos del vehiculo, facilitando su integracién en la arquitectura eléctrica y

electronica del automovil.
Funcionamiento del Sensor SBR:

El sensor SBR consta de un iman permanente y una bobina de deteccion (o una celda
de efecto Hall). Cuando la rueda gira, el campo magnético generado por el iman
permanente induce una sefial de voltaje variable en la bobina de deteccién (o provoca
un cambio de tension en la celda de efecto Hall). La frecuencia de la sefial de salida es
proporcional a la velocidad de rotacion de la rueda, lo que permite calcular la velocidad
de cada rueda de forma individual. Esta informacion de velocidad se envia a la unidad
de control electrénico (ECU) del vehiculo a través de un cable o conector eléctrico. La
ECU utiliza los datos de los sensores SBR de todas las ruedas para calcular la velocidad
de cada una y detectar si alguna rueda esta experimentando un blogueo o una pérdida
de adherencia. Esta informacion se utiliza para controlar el sistema de frenos y mantener
la estabilidad y maniobrabilidad del vehiculo durante frenadas bruscas o en condiciones

de baja adherencia, como en superficies resbaladizas o con poca traccion.

Control Electrénico de Estabilidad (ESP): Junto con otros sensores, los datos de los
sensores SBR son utilizados por el sistema ESP para detectar y corregir situaciones de

pérdida de control del vehiculo, como subviraje o sobreviraje, mediante la aplicacién
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selectiva de los frenos y la gestion del par motor.

Control de Traccion: La informacion de velocidad de las ruedas proporcionada por los
sensores SBR se emplea para detectar y controlar la pérdida de traccién, evitando el
patinaje de las ruedas y mejorando la aceleracién y la traccién del vehiculo.

Sistemas de Seguridad Avanzados: Los datos de los sensores SBR se utilizan en
sistemas de seguridad mas avanzados, como el Frenado de Emergencia Autonomo, que
pueden detectar situaciones de peligro y aplicar los frenos de manera autbnoma para

evitar o mitigar colisiones.

En resumen, el sensor SBR desempefia un papel fundamental en la seguridad y el control
de los vehiculos modernos, al proporcionar informacion precisa sobre la velocidad de
rotacion de las ruedas, lo que permite el funcionamiento eficaz de los sistemas de control

de frenos, estabilidad y traccion.

10.2.4 Desarrollar los nuevos paradmetros de calidad cumpliendo con las

normativas correspondientes.

En el ambito de la produccion industrial, la correcta identificacion y trazabilidad de los
productos son esenciales para garantizar la calidad y la eficiencia operativa. En este
contexto, la falta de impresion del codigo 2D en un sensor como el SBR plantea desafios
significativos para la gestion de calidad, ya que impide el seguimiento adecuado de los

materiales y sus respectivas caracteristicas.

Para abordar esta problematica, es fundamental desarrollar nuevos pardmetros de
calidad que se centren en la evaluacién de la situacién y en la mejora de los procesos de
contencién de material. Estos parametros deben considerar tanto la eficacia del sensor

SBR como las implicaciones de la falta de un cédigo 2D.
Nuevos Parametros de Calidad

Trazabilidad del Material: Establecer un sistema alternativo que permita rastrear el
material a pesar de la ausencia del cédigo 2D. Esto podria incluir el uso de etiquetas

RFID o sistemas de identificacion por lotes que faciliten el seguimiento.
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Eficiencia del Proceso de Contencién: Evaluar la efectividad del proceso de contencion
de material en relacion con la falta de impresion del cédigo 2D. Esto implica medir el

tiempo y los recursos utilizados para identificar y verificar los materiales.

Calidad de la Informacion: Desarrollar un marco para evaluar la calidad de la informacion
recopilada a través del sensor SC. Esto incluye la precision de los datos obtenidos y su

relevancia para la toma de decisiones operativas.

Frecuencia de Errores: Monitorear y analizar la frecuencia de errores asociados a la falta
de impresion del cédigo 2D. Esto permitira identificar patrones y areas de mejora en el

proceso de produccion.

Capacitacion del Personal: Implementar programas de capacitacion para el personal
encargado de la contencion de material, enfocandose en la importancia de la
identificacion adecuada y en como manejar situaciones donde el codigo 2D no esta

disponible.

Integracion de Sistemas: Fomentar la integracién de sistemas de gestion de calidad que
permitan una comunicacion fluida entre el sensor SBR y otros dispositivos de monitoreo,
garantizando que la falta de un codigo 2D no afecte la recopilacién de datos en tiempo

real.

El desarrollo de estos nuevos parametros de calidad es esencial para mitigar las
consecuencias de la falta de impresion del cédigo 2D en el sensor SBR. Al implementar
un enfoque mas robusto en la gestion de la calidad, las organizaciones pueden mejorar
la trazabilidad, optimizar los procesos de contencién de material y garantizar que los

estandares de calidad se mantengan, incluso en situaciones adversas.

10.2.5 Evaluar la eficiencia operativa y la fiabilidad de los nuevos pardmetros
después de laimplementacion de la metodologia especializada.

Eficiencia Operativa

La eficiencia operativa se refiere a la capacidad de un sistema para maximizar la
produccion con el minimo uso de recursos. En el contexto de los nuevos parametros de

calidad relacionados con la falta de impresién del cédigo 2D en un sensor SBR, se
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pueden evaluar los siguientes aspectos:
Trazabilidad del Material

Medicion: Se debe medir el tiempo requerido para rastrear materiales utilizando sistemas

alternativos en comparacion con el proceso anterior.

Resultados Esperados: La implementacion de un sistema de trazabilidad alternativo
deberia reducir significativamente el tiempo de busqueda y verificacion de materiales,

aumentando la eficiencia en la gestion de inventarios.
Eficiencia del Proceso de Contencion

Medicién: Evaluar el tiempo y los recursos empleados en el proceso de contencién antes

y después de la implementacion de la metodologia.

Resultados Esperados: Se espera que la metodologia especializada optimice el proceso,

reduciendo el tiempo de contencion y minimizando el desperdicio de material.
Frecuencia de Errores

Medicién: Registrar la cantidad de errores en la identificacion y manejo de materiales

antes y después de la implementacion.

Resultados Esperados: Una disminucion en la frecuencia de errores indicara una mejora

en la eficiencia operativa, reflejando una mejor gestion de los materiales.
Fiabilidad de los Nuevos Parametros

La fiabilidad se refiere a la consistencia y estabilidad de los resultados obtenidos a través
de los nuevos parametros. Para evaluar la fiabilidad, se pueden considerar los siguientes

aspectos:
Calidad de la Informacion

Medicion: Realizar auditorias periddicas de la informacién recopilada a través del sensor

SC y otros sistemas integrados.

Resultados Esperados: La implementacion de un marco de calidad de la informacion
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deberia resultar en datos mas precisos y Utiles, lo que aumentard la confianza en las

decisiones basadas en esos datos.
Capacitacion del Personal

Medicién: Evaluar el desempefio del personal antes y después de la capacitacion en

relacion con la identificacion y manejo de materiales.

Resultados Esperados: Un aumento en la competencia del personal deberia traducirse

en una menor tasa de errores y una mayor fiabilidad en los procesos de contencion.
Integracion de Sistemas

Medicién: Monitorear la comunicacion y el flujo de datos entre el sensor SC y otros

sistemas de gestion.

Resultados Esperados: Una integracion efectiva deberia resultar en una mayor
coherencia en la informacion y una reduccion en la duplicidad de datos, aumentando la

fiabilidad del sistema en su conjunto.

La evaluacion de la eficiencia operativa y la fiabilidad de los nuevos pardmetros después
de la implementacion de una metodologia especializada es crucial para determinar el
éxito de las mejoras realizadas. Se espera que, mediante la medicion y el analisis
sistematico de estos aspectos, las organizaciones puedan identificar areas de éxito y
oportunidades adicionales para seguir optimizando sus procesos Yy garantizar la calidad

en la produccion.
10.2.6 Implementar los parametros en el area de calidad.

La implementacion de los nuevos pardmetros se llevara a cabo en el area de calidad,
con el objetivo de optimizar los procesos y asegurar la conformidad de los productos.
Para facilitar esta transicion, se utilizaran ayudas visuales, tal como se detalla en el anexo
4. Estas ayudas estan disefiadas para proporcionar claridad y comprension a los
operativos involucrados, asegurando que todos los miembros del equipo estén alineados

con los nuevos estandares.

Se llevaran a cabo pruebas piloto con el fin de evaluar la eficacia de los nuevos
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parametros implementados. Estas pruebas permitirdn identificar cualquier area de
mejora y realizar los ajustes necesarios para garantizar que los pardmetros cumplan con
los objetivos establecidos. Todo el proceso serd meticulosamente documentado, lo que
permitira al cliente tener acceso a informacion detallada y transparente, asegurando que

la implementacion no afecte negativamente su linea de produccion.

Ademas, es fundamental mantener una comunicacion continua y efectiva con el equipo
técnico y los clientes. Se estableceran canales de informacion que permitan compartir
avances y cambios en los pardmetros de evaluacion de manera oportuna. Segun lo
indicado en el anexo 4, tras un analisis exhaustivo de los datos técnicos solicitados por
el cliente para la revision de fallas, se concluyd que no es necesario realizar

modificaciones ni cambios de ingenieria en este momento.

La evaluacion se centrara especialmente en la contencion de materiales, donde se
revisara el codigo 2D o QR. Este enfoque no solo garantiza la integridad de los productos,
sino que también permite una trazabilidad efectiva, facilitando el seguimiento de cada

etapa del proceso de produccion.

Con estos pasos, se busca no solo cumplir con los estandares de calidad, sino también
fortalecer la confianza del cliente en la capacidad del equipo para gestionar y mejorar

continuamente los procesos de produccion.
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11 Resultados

Estado Previo a la Implementacion: Antes de la implementaciéon de la metodologia
especializada, el tiempo promedio requerido para rastrear materiales era de 1.3 horas.
Este proceso implicaba mdultiples pasos, incluyendo la busqueda manual de registros y
la verificacibn de datos en sistemas no integrados, lo que generaba demoras

significativas y aumentaba el riesgo de errores humanos.

Estado Posterior a la Implementacion: Tras la implementacion, el tiempo promedio se
redujo a 1 horas. Esta mejora se logro gracias a la adopcion de tecnologias avanzadas
de trazabilidad, y software de gestion de inventarios, que permitieron una identificacion

mas rapida y precisa de los materiales.

Mejora Observada: Se logré una reduccion del 20% en el tiempo de rastreo. Esta
optimizacién no solo mejora el proceso logistico, sino que también permite una respuesta
mas rapida ante cualquier incidencia relacionada con la gestion de materiales,

contribuyendo a una mayor satisfaccion del cliente y a una mejor gestion del inventario.

Eficiencia del Proceso de Contencion
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Estado Previo a la Implementacion: En el contexto del proceso de contencion, se
requerian 12 horas y recursos humanos para llevar a cabo las actividades necesarias
para gestionar y contener materiales no conformes. Este proceso era propenso a errores
debido a la falta de protocolos estandarizados y herramientas adecuadas, lo que

generaba un uso ineficiente de los recursos disponibles.

Estado Posterior a la Implementacion: Después de la implementacion de la metodologia,
el tiempo se redujo a 11 horas y los recursos necesarios se disminuyeron a menos
recurso humano. Esta mejora se logré mediante la estandarizacion de procedimientos
como la ayuda visual y la capacitacion del personal en el uso de nuevas herramientas y

tecnologias.

Mejora Observada: Se registré una reduccion del 5% en el tiempo de contencion y del
5% en el uso de recursos. Esta optimizacion ha permitido no solo un ahorro significativo
en costos operativos, sino también una mejora en la capacidad de respuesta ante
problemas de calidad, lo que se traduce en un aumento de la eficiencia general de la

operacion.
Frecuencia de Errores

Estado Previo a la Implementacion: Antes de la implementacién, se documentaron 3
errores en la identificacion de materiales por mes, lo que generaba retrabajos,

insatisfaccion del cliente y pérdidas econémicas significativas.

Estado Posterior a la Implementacion: La frecuencia de errores disminuy6 a 2 errores
por mes tras la introduccién de controles adicionales, como auditorias regulares y la

mejora en la capacitacion del personal en el uso de herramientas de gestion.

Mejora Observada: Se alcanz6 una reduccion del 30% en errores, lo que no solo mejora
la confianza en la gestion de inventarios, sino que también contribuye a la satisfaccion
del cliente al garantizar la entrega de productos correctos y en tiempo. Esto, a su vez,

fortalece la reputacion de la empresa en el mercado.
Calidad de la Informacion

Estado Previo a la Implementacién: La precisién de los datos recopilados antes de la
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implementacion era del 90%, lo que generaba incertidumbre en la toma de decisiones y
dificultaba la planificacion estratégica.

Estado Posterior a la Implementacion: La precision de los datos se increment6 a 95%
gracias a la implementacion de sistemas de control de calidad, validaciones autométicas

y auditorias regulares que aseguran la integridad de los datos.

Mejora Observada: Se observo un aumento del 5% en la calidad de los datos. Esto no
solo permite decisiones mas informadas y efectivas, sino que también mejora la
transparencia y la rendicién de cuentas dentro de la organizacién, lo que es esencial para

mantener la confianza de los stakeholders.
Capacitacion del Personal

Estado Previo a la Capacitacion: El indice de errores del personal en la gestién de
materiales era del 10%, lo que indicaba la necesidad de una formacion mas sélida y

continua.

Estado Posterior a la Capacitacion: Tras la capacitacion intensiva, el indice de errores se
redujo a 5%, reflejando una mejora notable en las habilidades y competencias del

personal.

Mejora Observada: Se registrd6 una disminucién del 5% en errores, lo que indica una
mayor competencia en la gestidon de materiales y un impacto positivo en la moral del
equipo, ya que los empleados se sienten mas capacitados y seguros en sus funciones.
Esto también promueve un ambiente de trabajo mas colaborativo y productivo.

Integracion de Sistemas

Estado Previo a la Implementacion: Antes de la implementacion, la duplicidad de datos
se registraba en un 10% de los casos, lo que complicaba la gestibn y generaba

confusiones entre los diferentes departamentos.

Estado Posterior a la Implementacion: La duplicidad se redujo a 5% gracias a la
integracion de sistemas y la automatizacion de procesos, lo que permite una gestion mas

fluida y eficiente de la informacion.
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Mejora Observada: Se logr6é una mejora del 5% en la coherencia de la informacién. Esta
integracion no solo aumenta la fiabilidad del sistema, sino que también facilita la
colaboraciéon entre departamentos, mejorando la comunicacion y la eficiencia
organizacional. La reduccion de la duplicidad de datos también minimiza el riesgo de

errores en la toma de decisiones.
Reducir la rotacion de personal

Andlisis de las causas raiz de la alta rotacion: Para abordar la alta rotacion de personal,
se llevé a cabo un analisis detallado que identifique las causas subyacentes, ver
diagrama de Ishikawa (anexo 2). Factores como la compensacion, las oportunidades de
crecimiento profesional, el clima laboral y la cultura organizacional deben ser
considerados. La recopilacion de datos mediante entrevistas de salida y encuestas
anonimas puede proporcionar informacion valiosa sobre las razones por las cuales los

empleados deciden abandonar la empresa.

Implementacion de estrategias de retencion de talento: Una vez identificadas las causas
raiz, se deben desarrollar e implementar estrategias efectivas para la retencion de
talento. Esto puede incluir la creacion de planes de carrera personalizados que ofrezcan
oportunidades de desarrollo profesional, beneficios competitivos que mejoren la calidad
de vida de los empleados y mejoras en las condiciones laborales que fomenten un
ambiente de trabajo positivo. Ademas, es recomendable establecer programas de
reconocimiento y recompensas que valoren el esfuerzo y el compromiso de los

empleados.

Establecimiento de procesos de onboarding y acompafiamiento: Crear un proceso de
onboarding estructurado es esencial para facilitar la adaptacion de los nuevos empleados
a la cultura y los procesos de la empresa. Este proceso debe incluir una introduccion
completa a la organizacion, la presentacion de los equipos de trabajo y la asignaciéon de
mentores que guien a los nuevos empleados durante su curva de aprendizaje. Asimismo,
proporcionar un acompafamiento continuo y sesiones de retroalimentacion durante los
primeros meses ayudara a asegurar que se sientan apoyados y valorados desde el inicio

de su trayectoria en la empresa.
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Creacion de un plan de capacitacion y desarrollo profesional continuo: Establecer un plan
gue contemple la capacitacion y el desarrollo profesional de manera continua es esencial
para mantener al personal actualizado en las mejores practicas y tendencias del sector.
Este plan debe incluir objetivos claros y medibles que guien el desarrollo profesional a lo
largo del tiempo, asi como oportunidades para que los empleados propongan areas de

interés para su formacion.

12 Conclusiones de proyecto, recomendaciones y experiencia personal

profesional
12.1 Conclusiones del proyecto

Después de analizar exhaustivamente las estrategias y enfoques de calidad en la

industria automotriz, se pueden extraer las siguientes conclusiones clave:

Importancia de los sistemas de gestion de calidad estandarizados: La implementacion
de normas internacionales como ISO 9001:2015 y la adopcién de metodologias probadas
como el Toyota Production System han demostrado ser fundamentales para garantizar
la consistencia y trazabilidad de los procesos de fabricacion de vehiculos. Estas
herramientas permiten a las empresas automotrices estandarizar sus operaciones y

establecer una solida base para la mejora continua.

Relevancia del control estadistico de procesos: El uso sistematico de técnicas
estadisticas, como graficos de control, andlisis de capacidad y disefio de experimentos,
ha sido clave para que las empresas automotrices identifiquen y eliminen las fuentes de
variacion y defectos en sus procesos productivos. Estas metodologias permiten a las

organizaciones monitorear y mejorar continuamente la calidad de sus productos.

Adopcion de filosofias de mejora continua: Enfoques como Lean Manufacturing y Six

Sigma han demostrado ser altamente efectivos para que las empresas automotrices
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eliminen desperdicios, reduzcan la variabilidad y mejoren la eficiencia de sus
operaciones. La implementacion sostenida de estas filosofias ha sido un factor

diferenciador para las marcas lideres en el sector.

Importancia de la gestién de proveedores: La calidad de los vehiculos depende en gran
medida de la calidad de los componentes y materiales provistos por los proveedores. Por
lo tanto, establecer relaciones de colaboracién y desarrollo conjunto con los proveedores
clave es crucial para asegurar que los insumos cumplan con los estandares de calidad

requeridos.

Enfoque en la satisfaccion del cliente: Las empresas automotrices mas exitosas han
demostrado que mantener una orientacion constante hacia las necesidades y
expectativas de los clientes es fundamental para traducir los requerimientos de calidad

en disefios y procesos productivos que generen valor para los consumidores.

Mejora en la eficiencia operativa: La adopcion de la metodologia especializada ha
resultado en una mejora significativa en la eficiencia operativa de la organizacion. Se ha
documentado una reduccion en el tiempo promedio de rastreo de materiales, que ha
disminuido de 1.3 horas a 1.2 horas. Esta optimizacion del proceso logistico no solo
permite una gestion mas agil y eficaz de los recursos, sino que también facilita una
capacidad de respuesta mejorada ante incidencias, lo que se traduce en una mayor

satisfaccion del cliente y una mejora en la reputacion de la empresa en el mercado.

Optimizacion del proceso de contencion: La metodologia implementada ha permitido una
notable disminucién en el tiempo y los recursos requeridos para el proceso de contencion
de materiales no conformes, pasando de 12 horas y 3 recursos a 11 horas y 2 recursos.
Esta mejora es resultado de la estandarizacion de procedimientos y de una capacitacion
adecuada del personal, lo que ha llevado a un uso mas eficiente de los recursos
disponibles. Ademas, la reduccién en el tiempo de contencidn contribuye a una respuesta
mas rapida ante problemas de calidad, minimizando el impacto negativo en la produccion

y en la satisfaccion del cliente.

Reduccion de errores: Se ha observado una disminucién significativa en la frecuencia de

errores en la identificacion de materiales, que ha pasado de 3 errores a 2 errores por
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mes. Esta reduccion no solo fortalece la confianza en la gestidén de inventarios, sino que
también mejora la satisfaccion del cliente al garantizar la entrega precisa de productos.
La disminucion de errores contribuye a una mayor eficiencia en la cadena de suministro

y a la reduccién de costos asociados con retrabajos y devoluciones.

Incremento en la calidad de la informacion: La precision de los datos recopilados ha
aumentado del 90% al 95%, lo que subraya la importancia de contar con informacion
confiable para la toma de decisiones estratégicas. Esta mejora en la calidad de la
informacion es crucial para mantener la transparencia y la rendicién de cuentas dentro
de la organizacién. Ademas, una informacion mas precisa permite a los lideres tomar
decisiones informadas que pueden impactar positivamente en la direccion estratégica de

la empresa.

Fortalecimiento de la capacitacion del personal: La formacion intensiva del personal ha
llevado a una reduccién del indice de errores, que ha disminuido de 5% a 3%. Este
avance no solo refleja una mayor competencia en la gestion de materiales, sino que
también ha contribuido a un entorno de trabajo mas colaborativo y motivador. La
capacitacion continua es fundamental para el desarrollo profesional del personal y para

la adaptacién a nuevas tecnologias y procesos que puedan surgir en el futuro.

Eficiencia en la integracion de sistemas: La reduccion de la duplicidad de datos, que ha
pasado de 5% a 3%, destaca la efectividad de la integracion de sistemas y la
automatizacion de procesos. Esto ha facilitado una gestién mas fluida de la informacion,
mejorando la comunicacion interdepartamental y minimizando el riesgo de errores en la
toma de decisiones. La integracion de sistemas permite una vision mas holistica de la
operacion, lo que es esencial para la identificacion de areas de mejora y para la
implementacion de estrategias efectivas.

Sostenibilidad de resultados: Las mejoras alcanzadas en eficiencia operativa, calidad de
la informacion y capacitacibn del personal establecen una base sélida para la
sostenibilidad a largo plazo de estos resultados. Se sugiere que la monitorizacion
continua y la mejora de procesos son esenciales para mantener los beneficios en un

entorno empresarial en constante cambio. La creacion de un marco de trabajo que
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fomente la innovacion y la mejora continua sera clave para enfrentar los desafios futuros.

Recomendaciones para futuras mejoras: Se recomienda la implementacion de
indicadores clave de rendimiento (KPI) para el seguimiento continuo de los resultados,
asi como la realizaciébn de auditorias regulares para asegurar la alineaciéon con los
objetivos de calidad establecidos. Ademas, fomentar una cultura de mejora continua
dentro de la organizacion permitird a todos los empleados contribuir activamente a la
optimizacién de los procesos. La creacion de espacios para la retroalimentacion y la
colaboracion entre equipos puede facilitar la identificacion de oportunidades de mejora y

la implementacién de soluciones efectivas.

La implementacién de la metodologia especializada ha demostrado ser altamente
efectiva en la mejora de la eficiencia operativa y la fiabilidad de los nuevos parametros.
Los resultados obtenidos reflejan un compromiso con la excelencia operativa y la mejora

continua.

Las reducciones en tiempo, recursos y errores reflejan un impacto positivo en la
productividad y calidad del proceso de contencion de material, lo que se traduce en
beneficios econdmicos significativos para la organizacion y en una mayor satisfaccion

del cliente.

La mejora en la calidad de la informacion y la capacitacion del personal son aspectos
fundamentales que garantizan la sostenibilidad de estos resultados a largo plazo,
estableciendo una base sélida para futuras mejoras y adaptaciones a un entorno

empresarial en constante cambio.

“La mejora continua es clave para garantizar la sostenibilidad y el éxito del sistema de
calidad’.

12.2 Recomendaciones y Experiencia Personal Profesional

Recomendaciones

Se sugiere continuar monitoreando los resultados mediante indicadores clave de
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rendimiento (KPI) para identificar &reas de mejora continua y asegurar que los beneficios
se mantengan en el tiempo. La implementacion de un tablero de control podria ser util

para visualizar el progreso de manera efectiva.

Se recomienda implementar auditorias regulares y revisiones de procesos para asegurar
gue los nuevos parametros se mantengan alineados con los objetivos de calidad
establecidos y se adapten a los cambios del entorno operativo. La retroalimentacion
constante del personal también puede proporcionar informacion valiosa para futuras

mejoras.

Ademas, es aconsejable fomentar una cultura de mejora continua dentro de la
organizaciéon, donde todos los empleados se sientan empoderados para contribuir con

ideas y sugerencias que puedan optimizar aun mas los procesos existentes.

Basado en el andlisis realizado en este proyecto, se proponen las siguientes

recomendaciones clave para las empresas del sector automotriz:

Fortalecer la implementacion de sistemas de gestion de calidad estandarizados: Las
organizaciones deben continuar trabajando en la implementacion y mejora de sus
sistemas de gestion de calidad basados en normas como ISO 9001. Esto les permitira
estandarizar sus procesos, mejorar la trazabilidad y sentar las bases para una cultura de

mejora continua.

Profundizar en el uso de herramientas estadisticas para el control de procesos: Si bien
muchas empresas automotrices ya utilizan técnicas como graficos de control y andlisis
de capacidad, se recomienda que profundicen en el uso de estas metodologias y las
integren de manera mas sistematica en sus operaciones. Esto les permitira identificar y

eliminar fuentes de variacibn de manera mas efectiva.

Acelerar la adopcion de filosofias de mejora continua: La implementacion sostenida de
enfoques como Lean Manufacturing y Six Sigma debe ser una prioridad para las
empresas del sector. Estas metodologias han demostrado ser sumamente efectivas para

eliminar desperdicios, reducir defectos y mejorar la eficiencia global de las operaciones.

Mantener un enfoque obsesivo en la satisfaccion del cliente: Las empresas deben
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anteponer constantemente las necesidades y expectativas de los clientes finales a la
hora de definir sus especificaciones de calidad y disefiar sus productos y procesos. Esto

les permitira diferenciar sus marcas y garantizar su competitividad a largo plazo.
Experiencia Personal Profesional

A lo largo de su trayectoria profesional, ha acumulado una valiosa experiencia en el
ambito de la gestion operativa y la optimizacién de procesos. Su formacion académica
en electromecanica le proporcion6 una solida base tedrica, la cual ha complementado

con diversas experiencias practicas en entornos empresariales.

Durante su tiempo en SAFE QUALITY, desempefié un papel clave en la implementacién
de metodologias de contencion de materiales. Su participacion en este proyecto de
optimizacién de procesos le permitié aplicar conceptos tedricos a situaciones reales,
contribuyendo a la reducciéon de costos y a la mejora de la eficiencia operativa. En
particular, trabajé en la gestion de contenciones de material no conforme, donde
desarroll6 estrategias efectivas para minimizar el impacto de estos incidentes en la
produccion. Esta experiencia le brindé una comprension profunda de los desafios que

enfrentan las organizaciones en la gestion de recursos y en la calidad de la informacion.

Ha liderado equipos multidisciplinarios, lo que le ha permitido desarrollar habilidades de
liderazgo y comunicacion efectiva. Su capacidad para motivar y capacitar al personal ha
sido fundamental para fomentar un ambiente de trabajo colaborativo y orientado a
resultados. A través de la capacitacion de los empleados, ha logrado no solo mejorar el
desempefio individual, sino también fortalecer la cultura organizacional hacia la

innovacion y la mejora continua.

En resumen, su experiencia profesional, combinada con su formacion académica, ha
sido un factor determinante en el desarrollo y la ejecucién de este proyecto. Su
compromiso con la mejora continua y su enfoque en la capacitacion del personal reflejan
una dedicacién hacia la excelencia operativa que sigue siendo un motor en su carrera

profesional.

Competencias desarrolladas y/o aplicadas.
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A lo largo de la elaboracién de este proyecto de calidad automotriz, se han desarrollado
y aplicado diversas competencias clave:

Andlisis critico: Se ha llevado a cabo una revision exhaustiva de la literatura académica
y de informes de la industria relacionados con la gestién de la calidad en el sector
automotriz. Se ha realizado un analisis critico de los principales enfoques, estrategias y
mejores practicas implementadas por las empresas lideres en este ambito. Ademas, se
ha logrado sintetizar y relacionar los diferentes modelos y teorias aplicados en la industria

automotriz para mejorar la calidad.

Investigacion y recopilacion de informacion: Se han realizado entrevistas con expertos
en calidad de diversas empresas del sector para comprender mejor los desafios y
tendencias actuales. Se ha recopilado y organizado informacion relevante de fuentes
confiables, incluyendo articulos académicos, informes sectoriales y casos de estudio.
Asimismo, se han demostrado habilidades para identificar, evaluar y seleccionar
informacion pertinente que respalde el proyecto.

Pensamiento estratégico: Se ha analizado el impacto y la relevancia de la calidad en la
industria automotriz desde una perspectiva estratégica. Se han identificado los factores
clave que determinan la competitividad de las empresas del sector y como la calidad
actia como un elemento diferenciador. Se han desarrollado recomendaciones
estratégicas que pueden ayudar a las organizaciones automotrices a mejorar su

desempefio y posicionamiento en el mercado.

Comunicacion efectiva: Se ha logrado transmitir de manera clara y concisa los hallazgos
y conclusiones de este proyecto a través de la redaccion de un documento estructurado.
Se han demostrado habilidades para sintetizar la informaciéon y presentarla de forma
I6gica y convincente. Ademas, se ha adaptado el lenguaje y el tono de la comunicacién

al contexto académico, asegurando su adecuacion para un publico especializado.

Trabajo autbnomo: Se ha demostrado capacidad para planificar y gestionar de manera
independiente el desarrollo de este proyecto, cumpliendo con los plazos establecidos.
Se ha mostrado iniciativa para identificar y abordar los diversos componentes requeridos,

como la justificacion, el marco tedrico y las conclusiones. También se ha sido proactivo
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en la busqueda de informaciéon y en la toma de decisiones para la estructuracion y

presentacion del proyecto.

En resumen, este proyecto de calidad automotriz ha permitido desarrollar y aplicar
competencias clave como el analisis critico, la investigacién, el pensamiento estratégico,
la comunicacion efectiva y el trabajo autébnomo. Estas habilidades resultan

fundamentales para el desarrollo académico y profesional futuro.
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13 Competencias desarrolladas y/o aplicadas
Pensamiento analitico y resolucion de problemas

Capacidad para descomponer problemas de calidad complejos en la industria automotriz
en partes mas manejables y analizarlos de manera sisteméatica. Esto ha implicado la
aplicacion de un enfoque estructurado que permite a la organizacion identificar con
precision las areas de oportunidad, las causas raiz de los problemas y las posibles

soluciones.

Habilidad para seleccionar y aplicar herramientas y técnicas de analisis, como diagramas
de Ishikawa, analisis de modo y efecto de fallas (AMEF), analisis de tendencias, estudios
de capacidad de procesos, entre otros. Estas herramientas han sido fundamentales para
gue la organizacion comprenda a fondo los desafios de calidad, identifique patrones,

establezca hipétesis y desarrolle soluciones efectivas.

Desarrollo de un enfoque metédico y estructurado para la resolucién de problemas,
combinando el andlisis de datos, la identificacion de patrones, la generacion de hipotesis
y la validacién de soluciones. Esto ha permitido tomar decisiones informadas y basadas

en evidencias.
Enfoque en la mejora continua

Adopcion de una mentalidad de mejora continua que ha permitido identificar
oportunidades de optimizacion en los procesos de fabricacién y ensamblaje a lo largo de

toda la cadena de valor.

Implementacion de metodologias como Lean Manufacturing y Six Sigma para eliminar
desperdicios, reducir la variabilidad y mejorar la eficiencia de los procesos. Esto ha
contribuido a la reduccion de defectos, el aumento de la productividad, la entrega

oportuna de productos de calidad y la optimizacion de recursos.
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Capacidad para proponer e implementar acciones correctivas y preventivas de manera
oportuna, anticipandose a posibles problemas y asegurando la mejora continua de la
calidad. Esto ha implicado un seguimiento y monitoreo constante de los indicadores clave

de desempefio.
Gestion de la calidad

Dominio profundo de las normas y estandares de calidad relevantes para la industria
automotriz, como ISO/TS 16949, IATF 16949 y otras especificaciones técnicas. Esto ha
permitido a la organizacion alinear los procesos y procedimientos a los requisitos de los

clientes y de la industria, garantizando el cumplimiento de las expectativas.

Aplicacién experta de herramientas de control de calidad, como graficos de control,
muestreo estadistico, andlisis de capacidad de procesos y auditorias de calidad. Estas
técnicas han sido clave para monitorear, mantener y mejorar la calidad del producto

dentro de los limites establecidos.

Desarrollo e implementacion de planes de control y planes de control especial,
asegurando la definicion y el seguimiento de puntos clave de control a lo largo de los
procesos de fabricacion y ensamblaje. Esto ha implicado la identificacion de
caracteristicas criticas, la definicion de métodos de inspeccion y la implementacion de

acciones preventivas.
Liderazgo y trabajo en equipo

Habilidad para liderar y coordinar equipos multidisciplinarios en proyectos de mejora de
la calidad, integrando a personal de diferentes areas como produccion, ingenieria,

logistica, compras, mantenimiento y desarrollo de procesos.

Capacidad de comunicacion efectiva y colaboracion estrecha con los diferentes equipos,
fomentando un ambiente de trabajo en equipo, la resolucién conjunta de problemas y el

intercambio de conocimientos.

Fomento de una cultura de calidad y empoderamiento de los colaboradores, donde cada
miembro del equipo se siente responsable y comprometido con la mejora continua. Esto

ha implicado la implementacién de programas de capacitacion, reconocimiento y
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desarrollo de competencias.
Innovacion y adaptabilidad

Disposicion para explorar y adoptar nuevas tecnologias y metodologias que contribuyan
a la mejora de la calidad, como la implementacion de sistemas de control estadistico de
procesos asistidos por computadora, herramientas de analisis de big data, aplicaciones

de inteligencia artificial y el uso de sensores y dispositivos de monitoreo en tiempo real.

Capacidad de adaptacién a los cambios en la industria automotriz, como la introduccion
de nuevos materiales, tecnologias de fabricacion, requisitos de los clientes y tendencias
emergentes. Esto ha permitido que la organizacidon anticipe y responda de manera
oportuna a las necesidades cambiantes, manteniendo la competitividad y la calidad del

producto.

Desarrollo de soluciones creativas e implementaciéon de mejoras innovadoras en los
procesos, optimizando el uso de recursos, reduciendo desperdicios, aumentando la

eficiencia global y mejorando la experiencia del cliente.

Estas competencias han sido fundamentales en el desarrollo y aplicacién de las
iniciativas de calidad automotriz dentro del proyecto, lo que ha permitido lograr un
impacto significativo en la mejora de los procesos, la reducciéon de defectos, el aumento
de la satisfaccion de los clientes, la optimizacion de recursos y el fortalecimiento de la
posicidbn competitiva de la organizacion en el mercado. La aplicacién efectiva de estas
competencias ha sido clave para impulsar la excelencia operativa y la mejora continua

en la industria automotriz.
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15 Anexos
Anexo 1
SaFE Orden de Servicio Ventas
QuaurTy
[ECEETRE [RORERD JCOREED JFETo [FECHAELEE. [FECHA CamEl
| Carles sancher [ | Aeehnddich@idergmbhde | Ventas 20210322 |
INETRUCCIONES : Lisresr sl loeruio an Mayisosbe, firrmae | sscanesr 7 srvise vin slecirdnics o SAPE DUALITY ke ni Sare ducs ol Benar loe caTeon revies o comestarion.
[ 1. Informaciin General
Giro de emgresa; Automotnz
Normbre cormercial: LIGER grmish
Rartn Social: LIGER
RFC Wik

2. Servicao

T de S can: Irmzssin _ Flaza sers Fazrasirisds e g irsatkees
ot I | Contend dan ek 1 Cionteni da Coalimed 3

Planta emn la gue e realiza: |LEAR CORPORATION
Requisitos para ingrasar: |I:-ar:|:n culrebocrs.
Requisitos legales: |5k, Alta de seguen, cursos
EPP: |EPF basico

Momibre de la pieza (as) | enti nuida

Nusmera di pare (es) | LT a3 aBo

Canlidad de piezas | R

Condicidn: |Coshuras cusidas nadecuadament=
Consurma por dia: |EH

Punia de carlifisaciin: | Puniz negra

Equipo de medicitn [HiR

Heframienta que s soupa: |

Matedial de |a piaza: [

Consurnibiles: |Plumon
NOITTa de eimpague: [hiR
Horas hombre solicitadas: [T
Colaborador solicilade: | Semin coresponda
Cantidad de colaboradones: | Segin coresponda
Rale por pieza: [

Fescha limibe de lerminacion: |N.|'.h.

[ 3. Dialos de contacio de planta
Directidn de la empresa ClX # Huamantla T
Moamibre. LEAR HLAMAN TLA
Coiren: Cooyoatecaitifjisar. com
Misrera belalbdnmes:

Pussio: S0A

4. Anexns |

Inciuir en un anexo: fatos de ks condicién NOE y OF, folos de kB pieza, hoja de nstruccidn y alerta de calidad

5. Clausula
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SAFE DUALITY, o por Danik L 0ing Fdic; amied st sospiendo e “Wenince v condiciones” de SAFE OUALITY, minmas gus &8 W hiciron asber en o imes contacio: de s coposstivs: con SAFE DLUSRLITY

Firma: del diente

Fecha de emisitn: A020.10.01 Mivel de revision 00 Pagina de 1 de 1 Cadigo de formain: FYTO2.E
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Anexo 2

DIAGRAMA ISHIKAWA

%2 ‘3?_‘;, - ANALISIS DE CAUSA RAIZ CALIDAD
(Diagrama Causa- Efecto) FECHA DE EMISION: 2024.04.04
DESCRIPCION DEL PROBLEMA: "M" A PODER USAR

Falta de satisacion de cliente por materiales NOK
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*Medicion

*Comunicacion

*Managment (Administracion)
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“Método de trabajo
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MATERIALES MEDICION

MANAGMENT

El material es identificado

Qn etiquetas OK y NOK

Medido incorectamente por
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Materia prima mala personal de SQ

b
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implementado un
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4—
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A 4

capacitado a los
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Los colaboradores
estan acostumbrados
a una forma de
trabaijo

MAQUINARA Y
HERRAMIENTA

METODO DE
TRABAJO

MANO DE OBRA

emiTio: Uriel Gonzalez Carvente

Fecha de emision: 2020.10.01

Nivel de revision: 00

PLAM DE ACCION , 80 REPORT &
ALERTA DE CALIDAD RELACIOMNADA:

/A

Cédiao de RACO07.04
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Anexo 3

Sare
QuaLiTy

HOJA DE INSTRUCCION
DE OPERACION

Servicios

10-20210222

CLIENTE / COSTUMER: PROVEEDOR / SUPPLIER: NUMERQ DE PARTE | PART NUMBER: [DESCRIPCION | DESCRIPTION:
LEAR HUAMANTLA IGB LO483373AC01 [CALENTADOR

CORDICION J CONDITION: TIFO DE ACTIVIDAD { TYPE OF ACTIVITY: ELABORADC POR | CREATED BY: FECHA  DATE:

MAL IDENTIFICADO |INSF'ECCION JOSE OSCAR DE GANTE ORTIZ 2021.02.23

TIPQ DE METODO/ TYPE OF METHOD

TIPO DE CARACTERISTICAS | TYPE OF FEATURES

MANLMAL | MANLIAL ﬂhunn WO/ ADDITIVE

wiSLAL / VISLAL

|l- ERAMMIENTA | TOOL ®

[APARIENCIA | AFFEARAMCE

A [recios FuncTionae F

|'J|\1'=hs|:.N-L. DIMENEIDNAL D

f TOLERANCIA f METODO/ CARACTERISTICA |CERTIFICAGION .
o OPERAGION | OPERATION TOLERANCE |ML_|'HCID S F FEATURES {CERTIFICATION FOTOSIPHOTOS
Sacar la pieza del contenedor y verificar que tenga el ﬂ | FOTO1
numero de parte: LO4B3373ACOT Nia N/A A
2 |Colocara en mesa de trabajo designada MNiA ﬂ ﬁ MIA NiA
.
D'e manera visual comparar |a pieza vs |8 pieza Master
3 |para verificar el posicionamiento del pin.  Ver Foto 1 LTEN ﬂ ﬁ A MiA
y 2
En caso de gue el pin no se encuentra en |8 misma . ﬂ ﬁ —
1 .
posicidn s2 considera “Pieza NOK”™. Ir al paso 7 A A A
|
En caso de que el pin e encuentre en la misma
posicidn se considera “Pieza OK", se coloca un punto . “ ﬁ
B negro como marca de garantia (\Ver Foto 3) yse WA A Punin negro
devuelve al contenedor. |
_ |Colocar "Etigueta OK™ en el contenedor garantizando . ﬂ . X '
" que las pleras no contienen el defecto. Ver Foto 4 WA WA Etiqueta verde
En caso de que la pieza se considere "NOK™ se pone a
0 I P NA ﬂ ﬁ niA NiA
Idlsposmon de personal IR
OPERADDOR:
ELABORO ! 5 i APROBADD {
ELABORATED REVISO/ IEI:E:IISSEGE: APPROVED
(NOMERE ¥ REVISED - [(NOMBRE ¥
o [NOMEBRE ¥ FIFMA. ¢ IOMBRE ¥ FIRMA |
FIMA | NAME FIRMA | NAME
o e e e e
SIENATURE) ' SIGNATURE) SIGMATLRE)

CLIENTE / COSTUMER:
LEAR HUAMANTLA

PROVEEDOR / SUPPLIER:
1GB

HWUMERC DE PARTE / PART NUMBER:

LO48337 3AC01

[CESCRIPCION | DESCRIPTION:
[CALENTADOR

Fecha de elaboracion: 2020.00.30

Mivel de revisién: 00

Pégina 1 de 2

Codigo de formato: FSC03.01
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Anexo 4

%2 Sl INSTRUCCION DE OPERACION 10-181018-1
UALITY
Q OPERATION INSTRUCCION
CLIENTE | COSTUMER: PROVEEDOR | SUPPLIER: WUMERD DE PARTE | NAME OF FART: DESCRIPCION | DESCRIPTION:
LEAR CORPORATION SHERDEL LOS16395AA02 SENSOR SBR
CONDICION | CONDITION: TIPO DE ACTIVIDAD | TYPE OF ACTIVITY: ELABORADD POR | CREATED BY: DIATE | FECHA:
FALTA DE GRABADO DE CODIGO 20 INSPECCION /SELECCION CARLOS SANCHEZ 18-ene-24

TIFO DE CARACTERISTICAS | TTPE OF FEATURES

MANLIAL | MANUAL

ﬂ |ﬂ.UDIINA 1 ADMHTIVE

|\."ISIJAL FVISUAL

|HERRAMIENI& 1 TOOL

|AF'AF!IENCI& | APPEARANCE A |FLINCIONAL.'FUMCTIGMAL F

Mo,

OPERACION | DPERATION

[TOLERAMNCIA
TOLERANCE

CARACTERISTIC
AS | FEATURE

METODO /
METHOD

CERTIFICACION
ICERTIFICATION

FOTOS | PHOTOS

[TCH £
GUE CONTENGA EL NUMERO 8B50.963.553.0 EM EL
GRAVADC, QUE CORRESPONDE A EL NUMERD
LOS16395AA0Z DE LA ETIQUETA SAP DEL
COMTEMDOR.

[VER FOTO 1.

MUANILAL f VISLIAL

LiCY

FOTO

COLOCAR LA PIEZA SOBRE LA MESA.

Rla

MUANILAL f VISLIAL

LiLY

a13

[*]

|ASEGURAR QUE LE PIEZA (SENSOR SBR) NO
FRESEMTA LA SIGUEENTE FALLA:
1- FALTANTE DE GRABADO DE CODIGO 20.

haa,

MANLAL / VISLAL

ETHIUETA SAP
1 LO51S395AM2
- SENSOR SIN PRESENCLA
OF GRABADRD DF
COMAo 02

51 LA PIEZA TIENE ALGUNOS DE LOS DEFECTOS
|ANTES MENCIONADOS, LA PIEZA SE CATALOGA
COMO NOK, ¥ SE SEGREGARA EN UN
CONTENEDOR, COLOCANDO UNA ETIQUETA ROJA
COM LA LEYENDA "MATERIAL NOK".

[VER FOTO 2.

Rla

MUANILAL f VISLIAL

ETIOUETA ROJA

51 LA PIEZA NO CONTIENE LOS DEFECTOS ANTES
MENCIOMNADOS, LA PIEZA SE CATALOGA COMO
(0% SE CERTIFICA COLOCANDO UN PUNTO CON
TINTA NEGRA O AZUL, A LN LADC DEL CODIGO 20,
¥ SE SEGREGARA EN UN CONTENEDOR,
COLOCANDO UMA ETIGQUETA VERDE CON LA
LEYENDA "MATERIAL OK".

[VERFOTO3Y 4

Rla

MUANILAL f VISLIAL

MOTA / NOTE: EL MATERIAL NOK SE MANDA A CUARENTENA

ELABORO / REWISO REVISO [ APROBADD /
ELABORATED REVISED REVISED APPROVED
(NOMERE ¥ FIRMA | [MOMBRE ¥ FIRMA (MOMBRE ¥ FIRIMA (NOMERE Y FIRMAJ
MAME AND NAME AMD MAME AND HAME AND
SIGNATURE) SIGNATURE| SIGMATURE) SIGNATURE |
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Anexo 5

%) goee REPORT RG-181027-1
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Anexo 6

SAFE
QuaALiTy

Xaloztoc, Tlax., a 27 de junio del 2024

ASUNTO: Carta de no inconveniencia

DRA. YESICA IMELDA SAAVEDRA BENITEZ

DIRECTORA DEL INSTITUTO TECNOLOGICO DE APIZACO,
INSTITUTO TECNOLOGICO DE APIZACO

PRESENTE

Por medio de la presente me permito dirigirme a usted en mi caracter de Gerente de
operaciones de la empresa Safe Quality, para informarle que el C. Flores Mufioz
Armando, alumno del Instituto Tecnolégico de Apizaco con numero de control
19370446 de la carrera de Ingenieria Electromecanica, finalizo satisfactoriamente sus
residencias profesionales en esta empresa realizando el proyecto denominado:

“CONTENCION DE MATERIAL AUTOMOTRIZ”

Las residencias profesionales se desarrollaron en el area de operaciones, bajo la
supervision y asesoria del Ing. Carlos Jestis Sanchez Vazquez, Gerente del
departamento de operaciones, con correo safe.quality@gmail.com y con el siguiente
numero 2411117466 para el periodo que comprende del 08 de Enero 2024 al 26 de
Junio del 2024, con un total de 500 horas. Por lo cual no existe inconveniente alguno
para que dicha informacion sea utilizada para llevar a cabo su proceso de titulacion.
Sin mas por el momento me despido con un cordial'saludo. 'f‘ <~
»
?

@‘\ ‘,\s\\{“"\

1\

Carlo§ Jesy Sanchez Vazquez
Gerepte de operaciones

safe.quality@outlook.com.mx
v@

Manuel Avila Camacho #41, Xalozt

>0 R 7
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