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Resumen
El presente trabajo se desarroll6 en la empresa Industrias BM de México S.A de C.V

especificamente en el departamento de calidad, con la finalidad de dar un arranque
exitoso del proyecto a través de la validacion del producto y del proceso para una
nueva linea que es Tayron sustituyendo la anterior version Tiguan mediante la

aplicacion de la metodologia de estratificacion e inspeccion al 200%.

El departamento de calidad es el equipo encargado de verificar que se cumplan los
procesos criticos de calidad y proceso dentro de la empresa cumpliendo con todos

los requerimientos del cliente.

De acuerdo con lo acordado con el cliente de Volkswagen se fabricaran nuevas
piezas para el nuevo proyecto llamado Tayron, por lo cual esta linea tiene que ser
intervenida por el equipo de trabajo para poder dar un arranque exitoso dentro de la

linea de produccién

Mediante estratificacion histograma y el andlisis de causa y efecto (ISHIKAWA) y
realizando las investigaciones correspondientes se logré determinar los principales

factores



Capitulo |

Introduccién

La planificacion estratégica es de suma importancia para todas las compafias en la
actualidad. Los principales beneficios que se pueden encontrar son: la reducciéon de
costos, aumentar los beneficios y satisfacer las necesidades de los clientes sin
perder la autenticidad, la competitividad y la excelencia en los productos. Para lograr
lo anterior se pone en practica la metodologia De El ciclo Estratificacion. De esta
manera la metodologia permite alcanzar objetivos mediante la reduccion de los

errores en la toma de decisiones.

Como capitulo | se muestran todas las generalidades que conforman este proyecto
desde el planteamiento del problema, los objetivos especificos, informacion de la

empresa y el marco tedrico.

Como capitulo Il. Marco te6rico. (segmentacion de todos los datos de calidad) en
esta fase se busca recopilar todos los datos necesarios de calidad para asi se

establezcan los objetivos y parametros a alcanzar.

Como capitulo lll Metodologia del proyecto. Se empleara un diagndstico del
analisis de las piezas de acuerdo con el proceso de inyeccion de tayron mediante
las diferentes herramientas de calidad como lo son principalmente estratificacion

histograma

Como capitulo IV Evaluacién de resultados. se presentan los resultados una vez
gue se implementaron las acciones de mejora establecidas, verificando que se
estén ejecutando las acciones en la linea de inyeccion de TAYRON esta verificacion
se realiza mediante la aplicacion de check list (inspeccion al 200%).

Por ultimo, se presentan las conclusiones y experiencias que dejo este proyecto al
igual que las referencias de donde se obtuvo informacion para el marco teorico y

algunos anexos que fueron parte del arranque.



1.1 Planteamiento del problema

El Departamento de Calidad es el equipo que se encarga de verificar el
cumplimiento de las politicas de la empresa. Adapta y aplica las Normas del Sistema
de Gestién de Calidad a las condiciones especificas de la organizacion y los
productos o servicios que ofrece, asegurandose ademas de implementar los

criterios para su adecuada supervision.

De acuerdo al nuevo arranque de esta nueva linea de inyeccion de TAYRON se
busca tener los menores errores posibles para evitar un alto indice de piezas de
scrap y retrabajos y asi dar un arranque exitoso a esta nueva linea es por eso que
se requiere que este nuevo proyecto sea intervenido por el equipo de trabajo para
determinar las principales causas que se llegue a suscitar y llegar a la causa raiz lo
mas antes posible para darle solucion a dicho problema que se suscite y permitir
que se cumplan con las caracteristicas de calidad en las piezas que se inyectan.

1.2 Justificacion
Cabe de destacar que la industria automotriz es una de las mas competitivas dentro
del sector a nivel mundial, sus clientes demandan la calidad y disponibilidad todo el
tiempo es por ello que es predecible para nuestros clientes ofrecer las piezas en el
momento en cantidad y calidad requerida y que las estaciones de trabajo en la linea
de produccion sean equilibradas, para evitar cuellos de botellas y con ello mejorar

el flujo de la pieza y la secuencia de las operaciones, aumentando la productividad.



1.3 Objetivos del proyecto
1.3.1 Objetivo general.

1. el principal objetivo general es el proceso puesto en marcha es asegurarse que
todos los elementos del proyecto funcionen segun su capacidad sus requerimientos
y su uso adecuado que contribuyen a satisfacer las necesidades y expectativas del

cliente segun en base al proyecto.

2.Aumentar la productividad en la linea de produccion que fabrica los postes
delanteros y traseros para la nueva sustituciéon de Tiguan en la empresa Industrias
BM implementando la herramienta inspeccion al 200% para obtener el menor

namero de piezas con defectos y Orechazos.

1.3.2 Objetivos especificos.
¢ Inspeccionar que la resina sea la adecuada para la elaboracién de las piezas
a través de pruebas de resina llamadas (indice de fluidez-MFI) En plasto

metro.

e Corrida corta en linea de produccion.

e Evaluacién de las primeras piezas muestras visualmente y con cheking
fixture.

e Simulacién de temperaturas con testing (camara climatica a -40° y horno a
90°) para reproducir condiciones climéaticas de temperatura y humedad

relativa extremas (comportamiento en campo).

e Pruebas de pulloff (pruebas de pega



1.4 Cronograma de actividades
INSTITUTO TECNOLOGICO DE APIZACO
SUBDIRECCION ACADEMICA
DEPARTAMENTO INGENIERIA INDUSTRIAL
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Evaluacion y conclusiones de las R
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Entrega de reportes

Asesor interno

Estudiante:
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1.5 Alcances

El proyecto se llevara a cabo en la empresa Industrias BM S.A. de C.V. Ubicada en
el estado de Tlaxcala, en el corredor Industrial Xicoténcatl 1, ubicado en Tetla de la
Solidaridad, con este proyecto se pretende dar un arranque exitoso en las lineas de
produccion mediante la herramienta de estratificacion , en el todo el proceso de su
elaboracion de estas, se pretende realizar este proyecto en un en el periodo del 06
DE FEBRERO DEL 2024 AL 06 DE JUNIO DEL 2024 obteniendo resultados de
mejora esto serd posible trabajando en conjunto con las diferentes areas con las
que cuenta la empresa como lo son calidad, herramentales, produccion,
mantenimiento y planeacion y el equipo de ingenieria, ademas de que se espera la
cooperacion de los operadores para poder trabajar en conjunto y de esta manera
obtener mejoras de eficiencia en el proceso de la produccion de las nuevas

autopartes.

1.6 Limitaciones

Se pretende La implementacion de este proyecto ya que en el diagnostico se
encuentran multiples reclamaciones por parte del cliente, ademas de que se
identificO que existe combinacion en el proceso de resinas con diferente
especificacién ademas de la variabilidad encontrada

1.7 Problemas pararesolver

Mediante la corrida corta dentro de las lineas de produccion para esta nueva linea
de autopartes para Volkswagen y al inspeccionarlas el departamento de calidad
junto con otros departamentos como lo es produccion mantenimiento proyectos y
logistica se dieron a conocer los principales puntos y problemas que se podrian
suscitar dentro de este nuevo proyecto a la hora de ser producido, es por eso que
el departamento de calidad como es el principal de liberar el producto terminado se
dara a la tarea de implementar la herramienta de inspeccion al 200% para asi evitar

que las piezas tengan errores y lleguen al cliente tal cual y como las pidio.



Los principales problemas o fallas para resolver en esta linea son:

e Colocacion de folio protectivo

e Puntos de soldadura

e Réfagas, puntos brillosos o rayones

e La pieza a la hora de manipular se mancha

e Piezas con falta de componentes

e Larealizacion del corte de colada por parte del laser u operador
e Componentes dafiados

e Mal colocacion de etiquetas

¢ Piezas dafadas a la hora de la inyeccion



1.8 Informacion de la empresa Industrias BM de México de S.A de C.V
1.8.1 localizacion de la empresa dentro del estado.

La empresa industrias BM de México S.A de C.V se localiza en el estado de
Tlaxcala, en el municipio de Tetla de la solidaridad (ver ilustracion 1) con domicilio

en la Carretera Mena Corredor Industrial Xicoténcatl 1 kilbmetro 7.5 numero 218
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FIGURA 1 ILUSTRACION 1LOCALIZACION DE LA EMPRESA DENTRO DEL ESTADO DE TLAXCALA (MAPS,
2023)



1.8.1 Antecedentes historicos

Giuseppe Barcella fundo en Italia Mobili Barcella a finales de la década de 1950,
una empresa especializada en la produccion de muebles de madera para la
industria de la radio. A principios de la década de 1970, BM comenzé a producir
componentes termoplasticos y hacia fines de la década de 1990 se convirtid en un
proveedor global al abrir plantas de produccién en Polonia y México. La division de
madera se cerrd en el afio 2000 y desde este momento BM se dedica totalmente al
moldeo por inyeccion de materiales plasticos. Se empiezan a utilizar tecnologias de
vanguardia, tanto en los procesos de moldeo (por ejemplo, con la tecnologia RHCM)
como en la automatizacion de lineas de produccion. En 2011 BM entr6 en el sector
de la automocion, que ahora representa el 50% de la facturacién. BM es una
empresa italiana con alta experiencia en la construccion de moldes y moldeado de
materiales termoplasticos con filiales en Polonia, México y China. Las principales
actividades del grupo son: Desarrollo de nuevos materiales y tecnologias de moldeo
por inyeccion. Disefio mecanico de piezas termoplasticas Disefio y construccién de
moldes de inyeccion Produccion por inyeccion con parque de maquinas entre 85y
1500 t. Servicio de acabado, pintura, montaje y logistica Una empresa con fuerte
connotacion internacional dedicada al desarrollo e ingenieria de productos plasticos
en los sectores de automocion, disefio y médico. Con un equipo especializado y con
la ayuda de herramientas innovadoras, es capaz de gestionar todas las fases del
proceso: concepcion, desarrollo, simulacion, testeo y lanzamiento del producto en
serie. Actualmente la empresa BM plastic de México ubicada en Tlaxcala (ver
ilustracion), se dedica a la inyeccién de plastico para piezas automotrices de las
empresas, Volkswagen de México y Audi de México y actualmente se suma una
mas que es Volkswagen Chatanuga especialmente para el desarrollo de las
camionetas Volkswagen TAREK y TIGUAN,ATLAS, CROSSPORT, ASUV(ID4)
elaborando piezas de inyeccion como los son pillar y Seiten spoiler de igual manera
para Audi en su modelo de camioneta Q5 elaborando aeroblendes que a su vez son

procesos similares.



1.8.2 Mision
Confirmar nuestra CREDIBILIDAD frente a todas las partes interesadas Hacer

productos plasticos de alta calidad al continuar innovando con CORAJE

Promover el desarrollo de relaciones basadas en el RESPETO y la INTEGRIDAD.

1.8.3 Visién

Ser una de las empresas mas competitivas y confiables en el desarrollo y la
produccion de autopartes. Ser una empresa comercial atractivo para nuestros
proveedores, estableciendo con ellos relaciones sustentables. Somos un equipo de
colaboradores competentes comprometidos a la satisfaccion del requerimiento de
nuestros clientes.

1.8.4 Valores

v

Credibilidad: Tener el Coraje y capacidad para pensar fuera de lo establecido,
encontrar nuevas soluciones y generar ideas.

Respeto: preocuparse por el impacto de nuestras acciones en los demas, ser
inclusivos y aceptar a los demas por lo que son, incluso cuando son
diferentes.

Integridad: poner en practica de ser una persona honesta, respetuosa,
adherirse a nuestros valores y tomar sistematicamente decisiones positivas,
incluso cuando nadie esté mirando

Respeto: Construyendo relaciones a largo plazo con las partes interesadas y
tratandolos de manera justa y respetuosa.

Desarrollando un ambiente de confianza y cuidado donde todos los talentos
puedan crecer hasta su maximo potencial.

Vision: Inspirando y dirigiendo a nuestros equipos hacia un alto nivel de
compromiso para lograr una movilidad segura, asequible y sustentable para
todos.

Demostrando ambicion por el negocio, espiritu empresarial, coraje y energia.

Una empresa con coraje es por tanto una empresa que innova, que tiene sentido

del riesgo, que mira la realidad de frente y se atreve a expresarla, que se atreve

a confiar, que decide frente al riesgo 0 a la incertidumbre.



1.8.5 Politica de calidad

Satisfacer los requisitos del cliente entregando producto y servicio a tiempo, con
cero defectos y a un precio econémicamente aceptable. Mejorando continuamente
la efectividad del sistema estableciendo y revisando los objetivos de calidad
acordados. Determinar y administrar un ambiente laboral necesario. Cada planta de
produccion del grupo BM esté certificado por los mas altos normas internacionales
segun la politica de calidad para garantizar un producto / servicio basado en la
méxima satisfaccion de sus Clientes y de todas las partes interesadas, la
administracion considera de fundamental importancia orientar a la organizacion
hacia una gestion total de la calidad, la seguridad de la informacion y los aspectos
ambientales significativos, definiendo los principios de referencia de su Politica de
Calidad:

Del mercado de referencia. - Del pais cuyo trabajo es cumplir con las leyes y
regulaciones aplicables - De todas las partes involucradas en sus procesos
considerados criticos. Liderazgo Para BM establecer la unidad de propdsito y
direccién en todos los niveles de la organizacién, comenzando por la gerencia, es
un factor indispensable para asegurar que todos entiendan los objetivos de la
organizacion. BM asegura la efectividad de su SGC, poniendo a disposicién todos
los recursos necesarios al comunicar la importancia del SGC e involucrando
activamente a todas las partes involucradas, coordindndolas y apoyandolas.
Participacion del personal BM es consciente de que la participacion del personal,
junto con la participacién de todos los colaboradores, es un elemento estratégico
primario para crear valor en la empresa. Promueve el desarrollo de la
profesionalidad interna fomentando, con una vision y valores comunes, el trabajo en
equipo que fortalece la cohesion, el espiritu de equipo y la comunicacién para
equiparse con un capital humano competente y motivado. Enfoque del proceso BM
identifica las diferentes actividades de su organizaciobn como procesos para
planificar, controlar y mejorar constantemente y activar mejor los recursos para su
implementacion y gestiona sus procesos para hacerlos Unicos: - Los objetivos a
perseguir y los resultados esperados. - Las responsabilidades conectadas y los

recursos utilizados. Toma de decisiones basada en hechos



BM planifica sus procesos con un enfoque de pensamiento basado en el riesgo
para implementar las acciones mas apropiadas Las decisiones siempre traen un
cierto grado de incertidumbre, pero si se toman en la evaluacion de datos e
informacion, alcanzan el resultado deseado. Mejora continua BM cree que el éxito
se centra en la mejora continua; Es necesario reaccionar a los cambios para
continuar creando valor para la supervivencia de la empresa. Este es un punto
importante en un contexto interno y externo que cambia rapida y continuamente. La
evaluacion preliminar de los riesgos y oportunidades asociados con los procesos
corporativos, las actividades de auditoria interna y externa, y la revision de la
administracion son las herramientas que BM implementa para mejorar
constantemente. Gestion de las relaciones con las partes interesadas. Para BM, un
éxito destinado a perdurar en el tiempo no puede ser sin la cuidadosa seleccion e

identificacion de colaboraciones.

Las partes interesadas influyen en el desempefio de la empresa, por lo que la
gestion de las relaciones y su optimizacién es un elemento clave para el éxito
porque una relacion de beneficio mutuo mejora la capacidad de ambos para crear

valor.

Seguridad de la informacion El objetivo del BM es salvaguardar los activos de
informacion, garantizando niveles adecuados de seguridad en el tratamiento de la

informacion estratégica y los datos utilizados en los procesos de la empresa.

Ambiente BM se compromete a reducir el riesgo de accidentes ambientales que
pueden tener repercusiones en los empleados y el entorno en el que opera la

empresa.

Los compromisos asumidos con esta politica se persiguen a través de objetivos de
mejora constantemente monitoreados, para lo cual la Administracion garantiza

todos los recursos y el apoyo necesarios.



1.8.6 Descripcion del area de trabajo

El area de donde se estd elaborando el presente trabajo es en el area del

departamento de calidad el cual esta se encarga de:

1.

v

Establecer un sistema de calidad adecuado para sus productos y procesos y
apropiados con un propdsito que es la acreditacion.

Analizar y comprender los requerimientos del cliente mediante los requisitos
acordados con el cliente bajo los lineamientos acordados con el cliente.
Asegurar que las caracteristicas del producto se definiran para satisfacer el
requerimiento del cliente en base a los requerimientos legales y
reglamentarios entre ambos clientes.

Garantizar la calidad y la disponibilidad de los recursos necesarios para dar
el soporte de la actividad y el seguimiento de estos procesos.

Supervisar y controlar las caracteristicas de cada producto.

Trabaja para para evitar la no conformidad de los productos y utiliza procesos
de mejora para:

Resolver la eventual inconformidad por parte del cliente (inconformidad
o reclamo posterior a la entrega incluida)

Analizar las causas de la no conformidad y tomar medidas correctivas
y preventivas para que esto no vuelva a suceder.

Tener un procedimiento de auditoria interna eficiente y un proceso de
revision con la gerencia.

Supervisar, medir y aumentar continuamente la eficacia de su sistema

de gestion de calidad.



Las funciones para realizar como residente son las siguientes:

Inspeccion recibo:

Inspeccion recibo (incoming)

Es uno de los controles de calidad mas efectivos, establecido para inspeccionar
todos los envios de mercancias provenientes de proveedores con el fin de
detectar fallas de los materiales previo a su ingreso a las areas de almacén y
lineas de produccidn.

Control y realizacion de auditorias internas.

El control y realizacion de las auditorias internas es una herramienta de gestion
empleada por la empresa para evaluar la eficacia de su sistema de gestion de
calidad conforme a los requisitos establecidos por las normas aplicadas con el
objetivo de establecer y mejorar sus politicas, objetivos, estandares y otros
requerimientos de calidad y lograr asi la mejora continua.

Como principal actividad tiene la funcidén de aplicar los sistemas de gestion de
calidad los cuales en la empresa industrias BM son el checar y revisar
cuidadosamente cada lote de produccion, que los lotes estén completos y en
buenas condiciones de sus piezas por lo que se realiza una revision

detalladamente aleatoria en sus piezas de produccion.

Verificacion e inspeccién al 200% de las piezas en la linea de inyeccién de
TAYRON.

Consiste en la revision de cada una de las piezas que se inyectan, para la

produccion de Volkswagen esta revision tiene como objetivo localizar los defectos

0 problemas que tiene la pieza al momento de ser inyectada o manipulada por el

operador los principales.

Comentado defectos o problemas que se generan son por golpes, ralladuras de la

pieza, componentes mal colocados, lineas de flujo, cortes de colada, las cuales tras

la revision de las piezas se toma un criterio de decision si la pieza se manda a scrap

0 se manda retrabajo.



1.8.7 Organigrama del area de calidad.
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CAPITULO Il Marco teorico:

Las 7 herramientas de la calidad.

Ruiz Gallego dice que Kaoru Ishikawa fue un quimico industrial que se dedicé a la
administracion de empresas y fue experto en el control de calidad. ¢Y por qué hablo
de él? Porque fue el padre del analisis cientifico de las causas de problemas en los
procesos industriales, fue el padre de una nueva visidn sobre la calidad en las

empresas.

Ishikawa ided 7 herramientas béasicas para la calidad, que se conocen actualmente

como las 7 herramientas de Ishikawa. ¢Y cuales son estas 7 herramientas?

Las herramientas son las siguientes:

1.- Hojas de control.

Las hojas de control también se conocen como “check-list” y es un formato que se
usa para realizar acciones de manera repetitiva que hay que verificar. Se
comprueba con este “check-list” de manera ordenada y simplificada si algo se

cumple o no.

Para realizar esta hoja “check-list” hay que saber en qué consiste, qué informacion
minima debe contener, como se debe utilizar y como realizarla para utilizarla como

evidencia del cumplimiento de la norma.



Un ejemplo de utilizacion de este “check-list” es realizarla para evidenciar vy
comprobar la limpieza de unas instalaciones (identificando cada suelo, pared,

escalera, ventana, etc., que se debe limpiar).
2.- Histogramas.

Segun Ishikawa Nos ofrecen una vision grafica de las variables de proceso.
Consiste en representar de manera gréfica los valores obtenidos para ver de

manera mas clara los resultados que queremos analizar.
3.- “Analisis Pareto”.

Clasifica los problemas, los identifica y busca la solucién para ellos. Es un diagrama
en el que los valores que se presentan estan organizados de mayor a menor. Con
este diagrama se pretende identificar los defectos que se van a producir con mayor

frecuencia y las causas mas comunes de estos defectos.

4.- Analisis causay efecto o Diagrama de Ishikawa.

Segun su autor Kaoru Ishikawa Este diagrama se encarga de buscar el factor

principal de los problemas a analizar.

Al analizar el problema (el efecto) podemos identificar las causas que lo
ocasionan. Una vez conocidas las causas es mas sencillo poder eliminar ese

efecto y poder arreglarlo.

Por su forma, también se conoce como “diagrama de espina de pescado”.



5.- Diagramas de dispersion.

También llamados nube de puntos segun Gallego, nos va a permitir estudiar la
relacion entre siy la vinculacién de dos magnitudes diferentes. Es muy util para
saber cuales son los factores que estan relacionados entre si y como afecta el uno

al otro.
6.- Graficas de control

Lo que se habal segun Ishikawa por gallego Ruiz. El grafico de control En las
cuales se mide y controla la variacion. Se trata de un diagrama que nos sirve para
Ver si un proceso se encuentra en una condicion estable y para asegurar que asi
se mantenga. Nos permite ver que todos los puntos de la muestra entran dentro
del mismo rango. Con la informacién que se obtiene se define un intervalo de
confianza. Si el proceso es estable estadisticamente, el X% (siendo ese X mayor

del 95%) de las veces el resultado estara dentro del intervalo establecido.
7. Diagrama de flujo

Su finalidad es ver de manera gréfica las diferentes fases que hay en un proceso y

ver el responsable de ejecucion de cada fase.

Historia:

El uso de los diagramas de flujo para documentar procesos de negocios se inicio
entre las décadas de 1920 y 1930. En 1921, los ingenieros industriales Frank y
Lillian Gilbreth presentaron el "diagrama de flujo de procesos" en la Sociedad
Americana de Ingenieros Mecénicos (ASME — American Society of Mechanical
Engineers). A principios de la década de 1930, el ingeniero industrial Allan H.
Morgensen empleo las herramientas de Gilbreth para presentar conferencias sobre
como aumentar la eficiencia en el trabajo a personas de negocios en su empresa.
En la década de 1940, dos estudiantes de Morgensen, Art Spinanger y Ben S.
Graham, difundieron los métodos mas ampliamente. Spinanger introdujo los
métodos de simplificacion del trabajo en Procter & Gamble. Graham, director de
Standard Register Industrial, adapté los diagramas de flujo de procesos al



procesamiento de informacién. En 1947, ASME adopto un sistema de simbolos para
los diagramas de flujo de procesos derivado del trabajo original de Gilbreth.

Ademas, a fines de la década de 1940, Herman Goldstine y John Van Neumann
usaron diagramas de flujo para desarrollar programas informéticos. Pronto la
creacion de diagramas se volvio cada vez mas popular para los programas
informaticos y algoritmos de todo tipo. Los diagramas de flujo se continlan usando
para la programacién hoy en dia. Sin embargo, el pseudocddigo, una combinacion
de palabras y lenguaje de codificacién pensado para lectura humana, a menudo se
usa para representar niveles mas especificos de detalle y para tener una version
mas cercana al producto final.

En Japon, Kaoru Ishikawa (1915-1989), una personalidad clave en las iniciativas de
calidad en manufactura, afirmé que los diagramas de flujo eran una de las
herramientas fundamentales en el area de control de calidad, junto a otras
complementarias, como el histograma, la ficha de control y el diagrama de causa-
efecto, también llamado Diagrama de Ishikawa.

Simbolos de diagramas de flujo



Simbolo Nombre Funcién

Representa el inicio

Inicio / Final y el final de un proceso
Indica el orden de la
. Linea de Fujo gjecucion de las operaciones.

La flecha indica la
siguiente instruccion.

Representa la lectura de datos
Entrada / Salida en la entrada y la impresion
de datos en |a salida

Proceso Representa cualquier tipo
S de operacién

Mos permite analizar una
Decision situacion, con base en los
valores verdadero y falso

FIGURA 3 SIMBOLOS DE DIAGRAMA DE FLUJO(LUCIDCHART,2010)
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Diagrama de Ishikawa

Segun autores como Joseph Juran, el Diagrama de Ishikawa es una herramienta
fundamental para la resolucién de problemas y la mejora continua. El autor
argumenta que el diagrama ayuda a los profesionales a identificar y analizar las

causas de un problema, y a determinar la relacion entre ellas.

El Diagrama de Ishikawa se utiliza para identificar y analizar las causas de un
problema, y determinar la relacidon entre ellas. Se utiliza para encontrar la raiz del
problema y determinar las causas que lo originan. El objetivo es encontrar la

solucion mas efectiva y sostenible para el problema.



El Diagrama de Ishikawa tiene varias funciones, como la identificacion y analisis
de las causas de un problema, la determinacion de la relacién entre ellas, y la

identificacion de la solucion mas efectiva y sostenible para el problema.
Ejemplo de Diagrama de Ishikawa

Ejemplo 1: Un problema de calidad en la produccion de una empresa de
autopartes. El Diagrama de Ishikawa se utiliza para identificar y analizar las

causas del problema, y determinar la relacion entre ellas.

Ejemplo 2: Un problema de eficiencia en la produccion de una empresa de
alimentos. El Diagrama de Ishikawa se utiliza para identificar y analizar las causas

del problema, y determinar la relacion entre ellas.

Ejemplo 3: Un problema de satisfaccion del cliente en una empresa de servicios.
El Diagrama de Ishikawa se utiliza para identificar y analizar las causas del

problema, y determinar la relacién entre ellas.

Ejemplo 4: Un problema de seguridad en una empresa de construccion. El
Diagrama de Ishikawa se utiliza para identificar y analizar las causas del problema,

y determinar la relacién entre ellas.

Ejemplo 5: Un problema de productividad en una empresa de servicios. El
Diagrama de Ishikawa se utiliza para identificar y analizar las causas del problema,

y determinar la relacion entre ellas.
¢, Cuando se utiliza el Diagrama de Ishikawa?

El Diagrama de Ishikawa se utiliza en aquellos casos en los que es necesario
identificar y analizar las causas de un problema, y determinar la relacion entre

ellas.

Pasos por seqguir para realizar un diagrama de Ishikawa segun w. edwars:



e Determinar las principales categorias de causas (Mediciones,
Procedimientos, gente, ambiente, politicas, maquinaria en este ejemplo,
pueden ponerse cualquier categoria relevante al problema.

e Los integrantes comienzan a identificar y proponer sub-causas dentro de
cada causa general.

e Siguiendo el mismo proceso, llenar todas las categorias, no criticar las
ideas, generar las causas de las sub-causas y asi sucesivamente.

e Delinear y utilizar la informacion para generar un plan de accion
congruente en base al consenso y las causas que se determinen son las

mas probables.

Metodologia 8D'S:

Segun Bosch Group (2013), la metodologia 8D es usada para identificar y corregir
problemas que se dan con mas asiduidad en las empresas; siendo de gran utilidad
en la mejora de productos y procesos. Establece una préactica estandar basada en
hechos y se concentra en el origen del problema mediante la determinacién de la
causa raiz. En el caso de empresas manufactureras, varios problemas suelen
presentar sintomas luego de un tiempo de haber pasado por la linea de produccion;
justamente el 8D recupera la informacion y establece medidas a corto plazo (no
permanentes) para que se permita la produccion sin embargo se exige medidas mas
sélidas para su implementacion permanente en linea. Se presentan los 8 pasos de
la metodologia que se aplicaran directamente a la presente situacion problematica:

D1: Formar un equipo
D2: Definir el problema
D3: Implementar acciones de contencion

D4: Identificar y verificar la causa raiz



D5: Determinar acciones correctivas permanentes

D6: Implementar y verificar las acciones correctivas permanentes
D7: Prevenir la re-ocurrencia del problema y/o su causa raiz

D8: Reconocer los esfuerzos del equipo

Para graficar los pasos de la metodologia 8D y compararlo con otras metodologias,
se muestra en la figura 1 la relacion con los procedimientos de probada eficacia
para la resolucion de problemas como PDCA, Six Sigma y Toyota Business
Practices (TBP); aqui se observa que todas estas metodologias se pueden
presentar en forma de una estructura comun. Se muestra que las secuencias de
tareas basicas son las mismas, independientemente del procedimiento o
metodologia.
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FIGURA 4 OCHO DISCIPLINAS DE RESOLUCION DE PROBLEMAS (ASANA T. FEBRERO, 2024).



Beneficios de usar el método 8D

El método 8D es una de las estrategias de resolucion de problemas mas populares
por una buena razon. Su fortaleza radica en el trabajo en equipo y los analisis
basados en hechos para crear una cultura de mejora continua. Esto la convierte en
una de las herramientas mas efectivas para los gerentes de calidad. Los beneficios
de usar el método 8D incluyen:

» Mejorar las habilidades de resolucion de problemas orientadas al equipo en
lugar de depender de un individuo para obtener una solucion.

» Aumentar los conocimientos con una estructura de resolucion de problemas.

» Comprender mejor como utilizar las herramientas estadisticas basicas para
la resolucion de problemas.

» Entablar una comunicacion abierta y honesta en las conversaciones de
resolucién de problemas.

» Evitar que ocurran problemas futuros al identificar las debilidades del sistema
y las soluciones.

» Mejorar la eficiencia y la eficacia de la resolucion de problemas.

Asana, T. (2024, 13 febrero). ¢, Qué es el método 8D? Una plantilla para la resolucion

eficiente de problemas [2024] « Asana. Asana. https://asana.com/es/resources/8d-

template

¢ Qué es Cpy CPK?

Todos hemos tenido la experiencia al usar un producto que ya conocemos, de
percibir que en ocasiones no nos da el mismo desempefio.

La pluma no escribe igual, se batalla méas para abrir el empaque, el papel se siente
mas aspero. Incluso nos llega a fallar o a no dar el resultado deseado. La variaciéon
es considerada como nuestro enemigo para lograr productos de calidad, que
cumplan consistentemente los requerimientos que especifican los disefios de
ingenieria.

Pero ¢Cémo podemos medir el desempefio de nuestros procesos para entregar

productos con sus caracteristicas dentro de lo esperado?


https://asana.com/es/resources/8d-template
https://asana.com/es/resources/8d-template

¢ Para qué se utilizan los indices Cp y Cpk?

El concepto de los indices de habilidad o capacidad estadisticos Cp y Cpk se
origind en la industria de procesamiento de productos y se utiliza para medir la
capacidad de un proceso para producir productos dentro de los limites de
especificacion.

Ambos indices se han convertido en un estandar en la industria y se utilizan
ampliamente para evaluar la calidad de los procesos y para identificar areas de
mejora.

¢ Qué es Cp?

El indice Cp se origin6 en la década de 1950 y se desarroll6 como una forma de
evaluar la capacidad de un proceso en relacién con las especificaciones de los

clientes.

¢, Qué es Cpk?

El indice Cpk se introdujo posteriormente como una forma mas precisa de medir la
capacidad de un proceso, teniendo en cuenta la posicién central del proceso con
relacion a las especificaciones.

Diferencias entre Cp y Cpk

Cp y Cpk miden la capacidad o habilidad de un proceso para mantener dentro de
los niveles deseados una determinada caracteristica de calidad en la fabricacion

del producto.

Cp mide la variabilidad total del proceso en relacion a la franja o ancho de las
tolerancias, mientras que Cpk mide la ademas la variabilidad del proceso en
relacion con su posicion en relaciéon a los limites de especificacion, no solo al

ancho de la franja.



La formula para calcular el indice de capacidad Cp es:

Cp = (Limite de especificacion superior — Limite de especificacion inferior) / (6 x

Desviacion estandar)

El Limite de especificacion superior e inferior son los limites dentro de los cuales el
proceso debe producir productos que cumplan con las especificaciones de disefio.
La Desviacién estandar es la medida de la variabilidad del proceso, conocida
también como sigma.

La formula para el Cpk es:

= Cpk = min (Cpk superior, Cpk inferior)

= Cpk superior = (Limite de especificacion superior — Valor nominal o central de
la caracteristica) / (3 x Desviacion estandar)

= Cpk inferior = (Valor nominal — Limite de especificacion inferior) / (3 X
Desviacion estandar)

La férmula de CPK utiliza la desviacion estandar del proceso para calcular la

variabilidad en relacidn con los limites de especificacion, y luego selecciona el valor

minimo entre los dos valores de Cpk superior e inferior para determinar la verdadera

capacidad del proceso.
¢ Qué es Cpy Cpk?
SPC Consulting Group

https://spcgroup.com.mx/que-es-cp-y-cpk/



Capitulo lll. (segmentaciéon de todos los datos de calidad)
3.1 en esta fase se busca recopilar todos los datos necesarios de calidad para asi

se establezcan los objetivos y parametros a alcanzar.

Y para alcanzar los parametros deseados de esto se necesitan recopilarlos datos
de principio a fin y para dar una explicacion de que es lo que se hara en el presente
proyecto se plasmara en un diagrama de flujo donde a continuacion se explicara
cada fase de este proyecto.

Area de proveedores: el area de proveedores basicamente es la primera fase junto
con el departamento de compras para dar arranque de este nuevo proyecto

Basicamente para que este de arranque debe de cumplir por unas normas regidas
por el mismo cliente que a su vez quien decide si pasa las pruebas o no mediante
los pardmetros establecidos con el cliente es el departamento de calidad.

Materias primas de almacén: basicamente en esta siguiente fase se almacena
toda a materia prima para la elaboracién de dichas piezas como en este caso la
principal materia prima es la resina.

FIGURA 5 GAYLORS DE RESINAS (CAMARILLO,2024)



Después pasamos a la siguiente fase la cual es sacar las muestras de los gaylors
para posteriormente con el departamento de metrologia hacer las pruebas
necesarias y nosotros como departamento de calidad darle el pase para que esta
sea procesada para la inyeccion de las piezas en los moldes

FIGURA 6 RESINA (RESINA ABS-GOOGLE SEARCH, S.F.)

Ya una vez inyectadas las piezas y enfriadas pasan a la siguiente fase que es el
corte de colada mediante un laser por la banda transportadora antes de que llegue
al operador ya que este como es un corte fino no lo puede hacer dicho operador.

Después de eso mediante el operador y el departamento de calidad en este caso
los auditores de calidad se checan los parametros a evaluar para ver si pasa 0 no
el corte; si esta pasa a la siguiente fase que es el montaje de folio protectivo, pero
si esta no cumple con los parametros establecidos por el departamento de calidad
esta ira directamente al area de Scrap.

Si la pieza cumplioé con todos lo parametro como lo pidi6 el cliente, como lo son el
corte correcto de la colada, que no lleve rafagas puntos brillosos, y el folio protectivo
y todos los componentes por los que esta compuesta estas piezas, se pasa a la
siguiente fase.



Ya que la pieza fue revisada y liberada por el departamento de calidad mediante un
muestreo al azar estas se embalajan en su empaque que dicha empresa nos
proporciona.

Puesto de esto ya embalajadas pasamos a la siguiente fase a que es pasarlas a
almacén para que cuando el cliente no las pida estén al momento.

Después de esto pasamos al envio a nuestro cliente para que este pueda ensamblar
las piezas a las camionetas.

Para dejar mas en claro estos puntos a continuaciéon se muestra un diagrama de
flujo en el cual se explican las fases desde inspeccion recibo hasta la liberacién de
las piezas para la llegada al cliente.
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3.3 Seyten Spoiler Tayron

Para esta nueva inyeccion de la pieza

Inicia igual con el departamento de compras y proveedores ya que estos son los
gue dan la pauta para escoger al cliente que mejor le convenga a la empresa para

la elaboracién de dichas piezas.

Después de haber adquirido la materia prima se pasa a la fase de comprobacion
donde mediante una normatividad acordada al requerimiento de nuestro cliente se
decide si se pasa la materia 0 no en este caso estanos hablando de la materia prima
de resina que se utilizaran para su elaboracion en este caso es el ABS, y el PMMA

gue en este caso es la primera parte del esqueleto de la pieza.

Si esta pasa mediante unas pruebas en la termobalanza y cumplen con la norma

que se establecié mediante el cliente y el proveedor esta pasa a la siguiente fase.

FIGURA 7 TERMOBALANZA
(CAMARILLO,2024)



Que es la fase de moldeado en la cual el departamento de produccién se encarga

de moldear la resina para ser inyectada en el molde de la maquina 35.

FIGURA 8 MAQUINA DE INYECCION (CAMARILLO,2024)

De ahi después de ser inyectadas las piezas se pasan a la linea de ensamble donde
el traer y el blende son soldados por un robot mediante plasma, posterior de esto
se deja curar el pegado de la pieza para que pase a la siguiente fase.

La siguiente fase después de haber sido ensambladas es la de la inspeccion visual
de las piezas para corroborar y ver si las piezas no tienen algun defecto que pueda
ser reclamacion del cliente bajo un tunel de luz especialmente para identificar si la
pieza lleva errores o no.

Y posterior de esto se toman unas piezas para someterlas a pruebas de temperatura
y pruebas de desprendimiento en este caso las pruebas de pulloff donde la prueba
de desprendimiento debe ser mayo igual a 250 newtons



FIGURA 9 PRUEBA DE PULLOFF(CAMARILLO,2024)

Si estas piezas cumplen con la normativa acordada con nuestro cliente estas pasan
a la siguiente fase que es la de la colocacién de la lamina protectora

Puesto de esto pasamos a la siguiente fase con los auditores de calidad estos se
encargan de validar que las piezas no lleven excedentes de material u algin otro
error o que balla dafiada.

Después de esto y de ser validadas o en su defecto no. las piezas validadas por el
departamento de calidad son pasadas a la etapa casi final que en este caso es el
embalaje para su almacenamiento. Y en el caso de las que no pasan se llevan al
departamento de calidad para llegar a un acuerdo si se pueden retrabajar o en su
defecto tirarlas al Scrap

Posterior mente de que las piezas ya fueron OK por el departamento de calidad el
departamento de logistica se encarga de él envio al cliente para estas ser montadas
en las nuevas unidades.

Para tener una idea de como es el proceso de estas piezas se presenta a
continuacion un diagrama de flujo de todo el proceso.
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4. capitulo 1V Diagnostico de las piezas.

4.1 Diagnostico de analisis de las piezas.

Se empleara un diagnéstico del analisis de las piezas de acuerdo con el proceso de inyeccion de Tayron mediante
las diferentes herramientas de calidad como lo son principalmente estratificacion histograma, diagrama de causa y
efecto, Analisis foda, cabe de destacar que depende al proceso se le daréa uso a dichas herramientas y en su caso se

puedan utilizar todas las herramientas 0 en su defecto solo unas cuantas todo depende de como marche dicho

proyecto a lo largo del tiempo.

4.2 Descripcién del area de trabajo.

El presente trabajo se realizara en las instalaciones de la empresa BM plastic, especificamente en el departamento
de calidad donde tiene como objetivo dar un arranque exitoso de la mano con los demas departamentos para que en

su defecto haya menores errores 0 bien en su caso cero errores gracias a las herramientas implementadas en este

proyecto.

Piezas master firmadas por cliente:

PLASTIC

FIGURA 10 PIEZA MASTER PILLAR B (CAMARILLO,2024)

PILLAR B POSTES DELANTEROS: 57N.837.901/902

YV VVVV VY VYV VYV YV VYV VY

FOLIO PROTECTIVO EN CORRECTA POSICION

FOLIO PROTECTIVO (SIN BURBUJAS O ARRUGAS)

INSPECCION DE PUNTO DE INYECCION CORTADO CORRECTAMENTE

INSPECCIONAR QUE LAS 4 COSTILLAS DE LA PIEZA NO ESTEN DANADAS

PRESENCIA DE ETIQUETA DE TRAZABILIDAD (LOTE DE PRODUCCION POR PARTE DEL OPERARIO)
PRESENCIA Y POSICION CORRECTA DE TGS (NUMERO DE PARTE Y LADO DE ENSAMBLAJE)
PRESENCIA DE LOGO

Libre de suciedad y de rayaduras

DEFORMACIONES MAYORES A LO PERMITIDO (CONTRA PIEZA MASTER)

LIBRE DE REBABAS (EXCESOS CORTANTES)

LIBRE DE PUNTOS BRILLOSOS

LIBRES DE RAFAGAS (RAYONES PROFUNDOS)

LIBRE DE RECHUPES (MARCA SUPERFICIAL EN FORMA DE HUECO)

RELOJ FECHADOR DE ANO ACTUALIZADO (ANO EN QUE SE FABRICO LA PIEZA)

RELOJ FECHADOR DE MES ACTUALIZADO

RELOJ DE TGS



PILLAR B POSTES TRASEROS n° de serie 57N_839_901/902

FIGURA 11PIEZA MASTER PILLAR B TRASERO (CAMARILLO,2024)

Folio protectivo en correcta posicion

Folio protectivo sin burbujas, dobleces o arrugas

Inspeccionar que no estén rota, inspeccionar punto de inyeccion
Inspeccionar punto de inyeccion (no alto este correctamente cortado)
Inspeccionar que las 4 costillas no tengan dafio.

Presencia de etiqueta de trazabilidad

Etiqueta de trazabilidad en area adecuada (no obstruir zona vista)

YV V. V V V V V V

Etiqueta de trazabilidad legible y con datos completos (2 digitos de afio (opcional), 2 digitos de semana, 1
digito de dia, 1 digito de turno y 3 digitos de nimero de operador)
Presencia y posicion correcta de etiqueta de TGS

Libre de rayaduras

Libre de suciedad

Deformaciones mayores a lo permitido vs pieza master

Libre de rebabas o filos cortantes

Libre de puntos brillosos

Libre de dafios

Libre de lineas de flujo

Libre de rechupes

Libre de rafagas

Reloj fechador de afio actualizado

Reloj fechador de mes actualizado

YV V.V V V V V V V V V VYV V

Reloj fechador de TGS actualizado

SEYTEN SPOILER N° de serie 57N 827 937/ 939



FIGURA 12 PIEZA MASTER SEYTEN SPOILER LR,LH (CAMARILLO,2024)

FIGURA 12 PIEZA MASTER SEYTEN SPOILER LR,LH (CAMARILLO,2024)

» Folio protectivo en correcta posicion

» Folio protectivo sin burbujas, dobleces o arrugas

» Presencia de etiqueta de trazabilidad

» Etiqueta de trazabilidad en area adecuada (no obstruir area de pegado)

» Etiqueta de trazabilidad legible y con datos completos (2 digitos de afio (opcional), 2 digitos de semana, 1 digito
de dia, 1 digito de turno y 3 digitos de numero de operador)

» Presencia y posicion correcta de etiqueta de TGS

» Presenciay correcta colocacion de clip plastico blanco

» Presenciay correcta colocacion de clip plastico rojo

» Presenciay correcta colocacion de cinta doble cara (liner color Blanco)

» Presenciay correcta colocacion de (que no tenga deformacion en perimetro, no aplastados, no dafiados, etc.)

» Presenciay correcta colocacion de foam

» Libre de rayaduras

» Pieza ensamblada o pegada correctamente

» Libre de suciedad

» Libre de deformaciones

» Libre de rebabas o filos cortantes

» Libre de puntos brillosos

» Libre de dafios

» Libre de lineas de flujo

» Libre de escurrimiento de adhesivos

» Libre de rechupes

» Libre de coladas altas

» Reloj fechador de afio actualizado

» Reloj fechador de mes actualizado

» Validar los 5 puntos de soldadura sean de acuerdo a Master



4.2 Analisis FODA

En este punto para hacer este analisis se trabajo en conjunto con los demas departamentos como lo son el
departamento de produccién mantenimiento y calidad para dar pauta a este analisis y dar sus puntos de opinién para

identificar los diferentes puntos a destacar dentro de este proyecto

ANALISIS FODA TAYRON

FACTORES INTERNOS
FORTALEZAS (+)

Personal no capacitado
Mal manejo de las piezas
Rotaciéon de personal
PIEZAS MAL EMPACADAS
GENERAR MUCHO SCRAPN
FALTA DE PERSONAL

e TRABAJO EN EQUPO POR DICHOS DEPARTAMENTOS

e CUMPLIMIENTO DE LA PRODUCCON A ENTREGAR CON
EL CLIENTE

e SUPERVISORES DE MANTENIMIENTO, DE PRODUCCION Y
CALIDAD CAPACITADOS Y CERTIFICADOS

FACTORES EXTERNOS

e CAPACITACION CONSTANTE AL PERSONAL e RECLAMOS POR PARTE DEL CLIENTE

e INCREMENTO DE LA PRODUCCION e RETRABAJOS DE LAS PIEZAS

e  MEJORA CONTINUA e NO TENER PIEZAS DE CAMBIO PARA PIEZAS
e AUMENTO DE EMPLEO RECHAZADAS

e DISMINUCION DE PIEZAS RECHAZADAS

A continuacion, se muestran las siguientes evaluaciones que se hicieron durante las semanas de llevar acabo la

inyeccion de estas piezas de este nuevo proyecto.
Para empezar, comenzamos con las piezas del pillar b delantero de este proyecto de ambos lados

En este caso empezamos con el lado derecho tomando las piezas de inyeccion que nosotros el departamento de
calidad vimos como que no pasaban 0 en su caso no cumplian los parametros para ser evaluadas en vece a los

criterios establecidos.



Y ya en base a las anteriores inyecciones se hicieron la evaluacion en la semana 20.1 en la cual se tomaron algunas
piezas para evaluar con los parametros donde nos dice que se clasifica de la siguiente manera y en base a los

siguientes colores: verde, amarillo, naranja y rojo los cuales tienen la siguiente clasificacién por el departamento
Verde: es que la pieza esta en perfectas condiciones

Amarillo: la pieza esta en perfectas condiciones, solo que tienen minimos detalles que no afectan

Naranja: pieza no pasa checar para retrabajo si es el caso

Rojo: pieza no pasa alguna anomalia que excede los parametros, va directo al area de (SCRAFF)

EVALUACION VISUAL DE PIEZAS
m Mao. De Parts - 5TM.B37 .02 Mook VW335 Taymon | Prowesdor - I5MM varifien: ACones
Decaripoion - Blende \iom rach FeohaTz: |TZD3 16052023 Feoha Fab. - KW15.4 Feoha: 20052024
Cambilo | Obearvaclones: |DOE 3 TEE: ms
| EVALUATION IMPORTANCE VISIBILITY OCCURRENCE
ci 1-LOW -DIFFICUL 1-RARE
B Z-MEDIUM -ISIELE Z-EDILM
FHIGH IHIFHLY VISELE |3-ALL THE TIME
ITEM FAILURE IMPORTANCE VISIBILITY DOCCURRENCE
1 Defiarmation 3 1 3
2 Dieformation 2 3
3 o a o
4 o a o
" 5 0 0 0
Blrssc  [Jraect [Eraize  [lraee

FIGURA 13EVALUACION VISUAL PILLAR B DELANTERO DERECHO (CAMARILLO,2024)

Por lo cual nos podemos percatar que en ese dia que se hizo la evaluacion de las piezas inyectadas en la semana
20.1 dentro de los turnos donde se encontraba todo el personal de los departamentos correspondientes y nos pudimos
percatar que fueron muy pocas las piezas que resultaron con fallas en color amarillo(c1) y color naranja que es una
(falla b) asi mismo catalogandolas en nuestro reporte y resaltandolas con unas lineas punteadas sefialando en este
caso a la deformacién para asi comentarlos con los demas departamentos y llegar a la causa raiz del por qué y darle
solucién cabe de destacar que estas fallas pasan los parametros permitido por el cliente.

Por este lado y en base a los parametros nos podemos percatar que las deformaciones son menos visibles por lo
que estan pasables dentro de los acuerdos con el cliente y en este caso la empresa por lo cual en este no hubo
problema en base a la inyeccion.



Pillar B delantero Izquierdo:

m EVALUACION VISUAL DE PIEZAS
Mo. D6 Parts © 5TM.B37.801 [Modaio: VW 338 Tayron | Frovesdor ; TSN varifice: A Cortes
Descripolon : Blende Vomn Links [Feenata:  [TZ03 16.05.2023 Fecha Fab. : KW15.4 Fecha: 20M52024
Cambio | Observacionss: [DOE 3 TES: 013
EVALUATION IMPORTANCE VISIBILITY OCCURRENCE
- 1-LOW 1-DIFFICUL 1-RARE
2-MEDIUM 2-VISIBLE 2-MEDIUM
X F-HIGH 3-HIGHLY VISIBLE |3-ALL THE TIME
ITEM FAILURE IMPORTANCE VISIBILITY OCCURRENCE
1 Deformation 3 1 3
2 Deformation 3 1 3
3 D D 0
4 0 0 o
8 0 0 o

.Fﬂllﬂ = DF!II! C1 DFaIIa B .Fullu Bi

FIGURA 14EVALUACION VISUAL PILLAR B DELANTERO IZQUIERDO (CAMARILLO,2024)

En la inyeccién de la pieza delantera del lado izquierdo hubo minimos errores en 18 piezas en el total de la corrida
de piezas por cual estuvo en una falla C1 en color amarilla la cual es una minima deformacion que no afecta las
piezas.

PILLAR B TRASERO IZQUIERDO

m EVALUACION VISUAL DE PIEZAS
No. De Parts - S7N.339.901 |modeio: VW336 Tayron| Provesdor : I5MM Verifioo: 0.Uma
Dacaripeion - Blenge Vom Links |Feonatz:  [TZ03 15.05.2023 Fooha Fab. : KW20.2 Feoba: 15052024
Cambio / Obcervaciones: |DOE 3 ToS: 01S
EVALUATION IMPORTANCE VISIBILITY OCCURRENCE
C1 1-LOW 1-DFFICUL 1-RARE
B8 2-MEDIUM 2-VISIELE 2-MEDIUM
THIGH 3HIGHLY VISIELE  [3-ALL THE TIME
ITEM FRACASO IMPORTANCIA  VISIBILIDAD OCURRENCA PR
1 Deformacicn 3 3 3 27
2 Deformacion 3 2 3 18
I oxtormscin [ ; ; ;
4 0 0 0 0
S 0 0 0 0
| s4

§O,

i

Wreec  [CJrawct  [Wreee  [Jrane:

FIGURA 15 EVALUACION VISUAL PILLAR B TRASERO IZQUIERDO (CAMARILLO,2024)

Luego seguimos con las piezas traseras izquierdas mismas que se inyectaron dentro del mismo dia por lo cual nos
percatamos que las piezas tienen minimas fallas las cuales son deformaciones y estas quedaron entre falla C1 y falla
B dentro del recorrido inyectado en la falla C1 tuvimos un total de 18 piezas mientras que de la falla B tenemos un
total de 27 pizas dando un total de54 piezas con deformacion dentro de los parametros establecidos estas piezas son
OK en base a los criterios



PILLAR B TRASERO DERECHO:

m EVALUACION VISUAL DE PIEZAS
No. De Parts : 57N.839.202 Modelo: VW335 Tayron | Proveador - TN Verifico: OLima
Descripelion : Blende Vom rech Facha TZ: TZ03 16.052023 Fecha Fab. : KW20.2 Facha: 16/05:2024
Cambio / Observacionss: |DOE 3 TGS: 01S
EVALUATION IMPORTANCE VISIBILITY OCCURRENCE
C1 1-LOW 1-DIFFICUL 1-RARE
B 2-MEDIUM 2-VISIBLE 2-MEDIUM
3-HIGH -HIGHLY VISIBLE |3-ALL THE TIME

ITEM FAILURE IMPORTANCE VISIBILITY OCCURRENCE

1 Deformation 3 1 3

2 white spots

00| W w

3 3
1 1
0 0
0 0

DFalla B |

Falka Cc DFa-la c1

FIGURA 16EVALUACION VISUAL PILLAR B TRASERO DERECHO (CAMARILLO,2024)

Dentro de las evaluaciones del pillar B trasero derecho dentro de estas nos pudimos percatar de un poco mas de
fallas dentro de la corrida las cuales fueron deformaciones y puntos blancos los cuales se mandaron a la area de
retrabajo para poderlas pulir y estas quedara bien

SEYTENS SPOILERS
En estas piezas se manejan los mismos criterios que los pillar ya que son el mismo acabado

Verde: es que la pieza esta en perfectas condiciones

Amarillo: la pieza esta en perfectas condiciones, solo que tienen minimos detalles que no afectan
Naranja: pieza no pasa checar para retrabajo si es el caso

Rojo: pieza no pasa alguna anomalia que excede los parametros, va directo al area de (SCRAFF).

SEYTEN SPOILER LADO DERECHO:



EVALUACION VISUAL DE PIEZAS
m Mo. De Parts © 5TM.EI7.030 Wodel: VW335 Tayron Provesdor I5MM Varifien: OLima
Desarlpokn - SEITENSPOILER FeohaTz: |03.0223 Feoha Fab. - KW22.4 Feoha: IFAIS2024
Camblo | Dbsarvaolonss: TEE: ms
EVALUATION IMPORTANCE VISIBILITY DCCURRENCE
ci 1-LOW 1-DITFICUL 1-RARE
B Z-MEDIUM -ISIELE Z-EDILM
FHIGH IHIFHLY VISELE  |3-ALL THE TIME

FAILURE IMPORTANCE VISIBILITY OCOCURRENCE PR

Defonmation 3 1 3 g

Defonmation 3 2 3 18

Deformation 3 1 3 9

o a o o

o] a o o

36

.Fﬂ la C

Cratac

Eraizs

.FaquI

FIGURA 17EVALUACION VISUAL SEYTEN SPOILER DERECHO (CAMARILLO,2024)

En estas piezas en el transcurso de la corrida dentro de todos los departamentos nos pudimos percatar que por lo
regular fueron varias deformaciones dentro de un estandar establecido por el departamento de calidad con falla C1
las cuales estan dentro del rango permitido por lo cual no afecta al producto dando un total de 36 piezas con este tipo
de falla.



SEYTEN SPOILER LADO IZQUIERDO:

EVALUACION VISUAL DE PIEZAS
|m Mo. De Parts © 5TM.E27 240 Moo WVW336 Tayron Provesdor : 1EMM Verico: Olima
Descripeion © SEITENSPOILER FechaTz: 030223 Fecha Fab. © KWZ2 4 Fecha: 27/05/2024
Camibio [ Obsanvachonss: TGS 015
EVALUATION IMPORTANCE VISIBILITY OCCURRENCE
C1 1-LOW 1-DIFFICUL 1-RARE
B Z-MEDILM IWISBLE 2-MEDILM
FHIGH FHIGHLY VISIELE |3-ALL THE TIME
ITEM FAILURE IMPORTANCE VISIBILITY OCCURRENCE
1 Deformation 3 2 3
2 Double Radius 3 3 3
3 Deformation A 1 3
4 i 0 0
5 0 1] 0

Blraec  [Jraact  [Drsie

.Fulln B

FIGURA 18EVALUACION VISUAL SEYTEN SPOILER I1ZQUIERDO (CAMARILLO,2024)

En la inyeccion de las piezas del seyten spoiler del lado izquierdo nos podemos percatar que hay fallas en cuanto a
deformacion y doble radio en algunas piezas platicando con los deméas departamentos como lo es el departamento
de ingenieria, mantenimiento, producciéon y el departamento de calidad esto se debe al cambio de temperatura al

hacer los cambios de molde.
METODOLOGIA APLICADA:

ESTRATIFICACION:

A continuacién, se muestran las estratificaciones de las piezas segun la evaluacion de las piezas que salieron
al hacer la primera corrida de las 180 piezas de las cuales se fueron evaluando por el departamento de calidad
bajo los criterios regidos por este por lo cual las piezas que no cumplan con los parametros se iran anotando
en un reporte que se hace al finalizar esta inspeccion. Puesto que la primera corrida se hizo dentro del mes
de febrero del presente afio posteriormente se hizo otra para comparar mejorias en el mes de mayo y
posteriormente conforme salgan los resultados se espera hacer una préxima en el mes de agosto.

Evaluaciones del mes de febrero

PILLAR B DELANTERO LADO DERECHO PRIMERA CORRIDA
FECHA DE
PRODUCCION:12/02/2024
OPERADORES:
NUMERO DE PARTE:

. s [

DEFECTO FALLAC1 |B
DEFORMACION 0 158 22 1
DOBLE RADIO 0 0 2 0
PUNTOS BRILLOSOS 0 0 0 0
RAFAGAS 0 0 0 0
TOTAL 180




PILLAR B DELANTERO DERECHO

DEFORMACION

30 57 100%
25 80%
20 18 60%
15
[v)

10 9 40%

s -

0 0 0%

FALLA B FALLA C1 FALLA C falla B1
FALLAS

GRAFICO 1 HISTOGRAMA FALLAS PILLAR DELANTERO DERECHO

PILLAR B DELANTERO LADO IZQUIERDO

PILLAR B DELANTERO LADO IZQUIERDO PRIMERA CORRIDA
FECHA DE
PRODUCCION:12/02/2024
OPERADORES:
NUMERO DE PARTE:
DEFECTO FALLAC1 |B
DEFORMACION 0 161 13 6
DOBLE RADIO 0 0 2 0
PUNTOS BRILLOSOS 0 0 0 0
RAFAGAS 0 0 0 0
TOTAL 180
PILLAR B DELANTERO IZQUIERDO
DEFORMACION

30 - 100%
25 80%
20 18 oo
15
10 9 40%

c - 20%

0 0 0%

FALLA B FALLA C1 FALLA C falla B1
FALLAS

GRAFICO 2 HISTOGRAMA FALLAS PILLAR DELANTERO IZQUIERDO

PILLAR B TRASERO DERECHO

PILLAR B TRASERO LADO DERECHO PRIMERA CORRIDA
FECHA DE
PRODUCCION:20/20/2024
OPERADORES:
NUMERO DE PARTE:

FALLA

DEFECTO - FALLAC1 |B -
DEFORMACION 1 177 2 0
DOBLE RADIO 0 0 0 0
PUNTOS BRILLOSOS 0 0 0 0
RAFAGAS 0 0 0 0
TOTAL 180




PILLAR B TRASERO DERECHO
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GRAFICO 3 HISTOGRAMA FALLAS PILLAR TRASERO DERECHO

FALLA C1
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PILLAR B TRASERO IZQUIERDO
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PILLAR B TRASERO LADO IZQUIERDO PRIMERA CORRIDA

GRAFICO 4 HISTOGRAMA FALLAS PILLAR TRASERO IZQUIERDO

Evaluaciones del mes de mayo.

ESTRATIFICACION DE PILLAR B DELANTERO

EVALUACION PRIMER TURNO:

FECHA DE
PRODUCCION:20/20/2024
OPERADORES:
NUMERO DE PARTE:
FALLA
DEFECTO - FALLAC1 B -
DEFORMACION 0 166 14 0
DOBLE RADIO 0 0 2 0
PUNTOS BRILLOSOS 0 0 0 0
RAFAGAS 0 0 0 0
TOTAL 180
PILLAR B TRASERO IZQUIERDO
DEFORMACION
200 ppa— 100%
150 80%
100 00%
40%
50 " 20%
0 0 0 0%
FALLA C1 FALLA B FALLA C falla B1
FALLAS
PILLAR B DELANTERO LADO DERECHO
FECHA DE
PRODUCCION:20/05/2024
OPERADORES:
NUMERO DE PARTE:
FALLA
DEFECTO - FALLAC1|B -
DEFORMACION 0 9 18 0
DOBLE RADIO 0 0 0 0
PUNTOS BRILLOSOS 0 0 0 0
RAFAGAS 0 0 0 0
TOTAL 27




PILLAR B DELANTERO DERECHO
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GRAFICO 5 HISTOGRAMA FALLAS PILLAR DELANTERO DERECHO SEMAMA KW 21

EVALUACION 2DO TURNO

PILLAR B DELANTERO DERECHO PRIMERA CORRIDA
FECHA DE
PRODUCCION:20/20/2024
OPERADORES:
NUMERO DE PARTE:
FALLA
DEFECTO FALLAC1 B
DEFORMACION 0 171 9 0
DOBLE RADIO 0 0 0 0
PUNTOS BRILLOSOS 0 0 0 0
RAFAGAS 0 0 0 0
TOTAL 180
PILLAR B DELANTERO DERECHO
DEFORMACION
30 57 100%
25 80%
20 18 60%
15
10 9 40%
s -
0 0 0%
FALLA B FALLA C1 FALLA C falla B1
FALLAS
GRAFICO 6 HISTOGRAMA FALLAS PILLAR DELANTERO IZQUIERDO SEMAMA KW 21
PILLAR B DELANTERO LADO IZQUIERDO
PRIMER TURNO:
PILLAR B DELANTERO LADO IZQUIERDO
FECHA DE
PRODUCCION:20/05/2024
OPERADORES:
NUMERO DE PARTE:
FALLA
DEFECTO FALLAC1 |B
DEFORMACION 9 18 27 0
DOBLE RADIO 0 0 0 0
PUNTOS BRILLOSOS 0 0 0 0
RAFAGAS 0 0 0 0
TOTAL 54




PILLAR B DELANTERO IZQUIERDO
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GRAFICO 7 HISTOGRAMA FALLAS PILLAR DELANTERO IZQUIERDO SEMAMA KW 21

SEGUNDO TURNO:
PILLAR B DELANTERO IZQUIERDO
FECHA DE
PRODUCCION:20/20/2024
OPERADORES:
NUMERO DE PARTE:
FALLA
DEFECTO FALLAC1|B
DEFORMACION 0 126 0 0
DOBLE RADIO 0 0 0 0
PUNTOS BRILLOSOS 0 0 0 0
RAFAGAS 0 0 0 0
TOTAL 126
PILLAR B DELANTERO IZQUIERDO
DEFORMACION
30 57 100%
25 80%
20 18 60%
15
10 9 40%
s i
0 0 0%
FALLA B FALLA C1 FALLA C falla B1
FALLAS
GRAFICO 8 HISTOGRAMA FALLAS PILLAR DELANTERO I1ZQUIERDO SEMAMA KW 21
PILLAR B TRASERO LADO DERECHO:
Primer turno:
PILLAR B TRASERO LADO DERECHO
FECHA DE
PRODUCCION:16/05/2024
OPERADORES:
NUMERO DE PARTE:
FALLA
DEFECTO FALLAC1|B
DEFORMACION 3 9 27 0
DOBLE RADIO 0 0 0 0
PUNTOS BRILLOSOS 0 0 0 0
RAFAGAS 0 0 0 0
TOTAL 39




PILLAR B TRASERO IZQUIERDO
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GRAFICO 9 HISTOGRAMA FALLAS PILLAR TRASERO IZQUIERDO SEMAMA KW 20

Segundo turno:
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PILLAR B trasero derecho

FECHA DE
PRODUCCION:20/20/2024
OPERADORES:
NUMERO DE PARTE:
DEFECTO FALLAC1 |B
DEFORMACION 2 124 20 0
DOBLE RADIO 0 0 0 0
PUNTOS BRILLOSOS 0 0 0 0
RAFAGAS 0 0 0 0
TOTAL 144
PILLAR B TRASERO DERECHO
DEFORMACION

30 57 100%
25 80%
20 18 60%
15
10 9 40%

5 - 20%
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GRAFICO 10 HISTOGRAMA FALLAS PILLAR TRASERO 1ZQUIERDO SEMAMA KW 20



PILLAR TRASERO LADO IZQUIERDO

PRIMER TURNO:

PILLAR B TRASERO IZQUIERDO

FECHA DE
PRODUCCION:16/05/2024
OPERADORES:
NUMERO DE PARTE:
FALLA
DEFECTO FALLAC1|B
DEFORMACION 9 18 27 0
DOBLE RADIO 0 0 2 0
PUNTOS BRILLOSOS 0 0 0 0
RAFAGAS 0 0 0 0
TOTAL 45
PILLAR B TRASERO IZQUIERDO
DEFORMACION
120 100%
100 IV 80%
80 60%
60 5
40 - 40%
20 9 20%
0 [ ] 0 0%
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GRAFICO 11 HISTOGRAMA FALLAS PILLAR TRASERO IZQUIERDO SEMAMA KW 20
SEGUNDO TURNO:
PILLAR B TRASERO IZQUIERDO
FECHA DE
PRODUCCION:16/05/2024
OPERADORES:
NUMERO DE PARTE:
FALLA
DEFECTO FALLAC1|B
DEFORMACION 9 100 26 0
DOBLE RADIO 0 0 2 0
PUNTOS BRILLOSOS 0 0 0 0
RAFAGAS 0 0 0 0
TOTAL 135
PILLAR B TRASERO IZQUIERDO
DEFORMACION
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GRAFICO 12 HISTOGRAMA FALLAS PILLAR TRASERO IZQUIERDO SEMAMA KW 20



PRIMER TURNO

SEYTEN SPOILER DERECHO

SEYTEN SPOILER DERECHO
FECHA DE
PRODUCCION:27/05/2024
OPERADORES:
NUMERO DE PARTE:
FALLA
c1 FALLA C1 FALLA C1
DEFECTO NORMAL | MEDIA ALTA FALLAB
DEFORMACION 0 9 18 9 0 0
DEFORMACION MEDIA 0 0 0 0 0 0
DEFORMACION ALTA 0 0 0 0 0 0
DOBLE RADIO 0 0 0 0 0 0
PUNTOS BRILLOSOS 0 0 0 0 0 0
RAFAGAS 0 0 0 0 0 0
TOTAL 36
SEYTEN SPOILER DERECHO
Il DEFORMACION
50 100%
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40 80%
35 70%
30 60%
25 50%
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15 30%
10 20%
5 10%
0 0%
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FALLA C1... FALLA C1 ALTA FALLA B
GRAFICO 13 HISTOGRAMA SEYTEN SPOILER LADO DERECHO SEMAMA KW 22
SEGUNDO TURNO:
SEYTEN SPOILER LADO DERECHO
FECHA DE
PRODUCCION:20/20/2024
OPERADORES:
NUMERO DE PARTE:
FALLA
c1 FALLA C1 FALLA C1
DEFECTO NORMAL | MEDIA ALTA FALLAB
DEFORMACION 0 100 31 13 0 0
DEFORMACION MEDIA 0 0 0 0 0 0
DEFORMACION ALTA 0 0 0 0 0 0
DOBLE RADIO 0 0 0 0 0 0
PUNTOS BRILLOSOS 0 0 0 0 0 0
RAFAGAS 0 0 0 0 0 0
TOTAL 144
SEYTEN SPOILER DERECHO
Il DEFORMACION
50 100%
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GRAFICO 14 HISTOGRAMA SEYTEN SPOILER LADO IZQUIERDO SEMAMA KW 22



SEYTEN SPOILER LADO IZQUIERDO:

SEYTEN SPOILER LADO IZQUIERDO
FECHA DE
PRODUCCION:27/05/2024
OPERADORES:
NUMERO DE PARTE:
FALLA
c1 FALLA C1 FALLA C1
DEFECTO NORMAL | MEDIA ALTA FALLAB
DEFORMACION 0 9 0 18 0 0
DEFORMACION MEDIA 0 0 0 0 0 0
DEFORMACION ALTA 0 0 0 0 0 0
DOBLE RADIO 0 0 0 27 0 0
PUNTOS BRILLOSOS 0 0 0 0 0 0
RAFAGAS 0 0 0 0 0 0
TOTAL 54
SEYTEN SPOILER IZQUIERDO
Il DEFORMACION
50 100%
45 90%
40 80%
35 70%
30 60%
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20 40%
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5 10%
0 0%
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FALLA C1... FALLA C1 ALTA FALLA B
GRAFICO 15 HISTOGRAMA SEYTEN SPOILER LADOIZQUIERDO SEMAMA KW 22
SEGUNDO TURNO:
SEYTEN SPOILER LADO IZQUIERDO
FECHA DE
PRODUCCION:27/05/2024
OPERADORES:
NUMERO DE PARTE:
FALLA
c1 FALLA C1 FALLA C1
DEFECTO NORMAL | MEDIA ALTA FALLA B
DEFORMACION 0 44 41 16 0 0
DEFORMACION MEDIA 0 0 0 0 0 0
DEFORMACION ALTA 0 0 0 0 0 0
DOBLE RADIO 0 0 0 25 0 0
PUNTOS BRILLOSOS 0 0 0 0 0 0
RAFAGAS 0 0 0 0 0 0
TOTAL 126
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GRAFICO 16 HISTOGRAMA SEYTEN SPOILER LADOIZQUIERDO SEMAMA KW 22
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Como podemos ver en los resultados que arrojan los datos son mas que obvio que las fallas dadas se suscitan en
fallas minimas que no afectan su funcionamiento en este caso son fallas del tipo c y en el caso de los seyten spoiler
son fallas c1 normales y medias. Sin embargo esta trabajando el equipo de trabajo sigue trabajando con el analisis
de causas.

Acciones de mejora

A continuacion, las opciones de mejora propuestas por nuestro departamento de calidad para que esto no se siguiera
suscitando en la siguiente evaluacion se platicé con los demas departamentos para que en conjunto se revisara el
proceso y cada uno diera su punto de vista y en el caso de nuestro departamento propusimos un formato safe lounch
al 200% donde cada pieza sera revisada mediante los parametros establecidos en los siguientes formatos de safe
lounch para asi tener un mejor control y en apoyo del departamento de produccion y de la mano del area de calidad
facilitar esto con los operadores ademas de que implementamos una ayuda visual para los operadores para que sepan
cuales y como son los componentes que debe llevar cada una de las piezas inyectadas con la finalidad de que nuestras
piezas vayan bien y no solo se revisen al ahi se va si no con especificaciones regidas al departamento de calidad que
estas a su vez se acordaron con el comprador.

A demas de hacer unos tableros de ayuda visual para la linea de produccidn y en este caso para los operadores para
gue estos se familiaricen con que tipos de componentes llevan y como los llevan ya que como sabemos son nuevas

piezas.

A continuacién, se muestran los formatos elaborados por el area del departamento de calidad con el cual el

departamento de produccién de la mano con nuestro departamento evaluara las piezas



Numero de parte cliente: 57N_837_902
i i Plastic Part Ma
Numero de parte interno: astic Part Makers

i CHECK LIST DE INSPECCION SAFE LAUNCH

Nivel de i ieria:

TGS:

Nombre Operador: Nu de némina Operador: Turno: Lote:
SUMA DE
DEFECTOS

1.- Folio protectivo en correcta
posicion

2.- Folio protectivo sin burbujas,
dobleces o arrugas

3.- Inspeccionar que no esten
rota y/o deformada en zona de
costillas

4.-inspeccionar punto de
inyecciOn (no alto,
correctamente cortado)

5.- Presencia de etiqueta de
trazabilidad

6.- Etiqueta de trazabilidad en
4rea adecuada (no obstruir drea
de pegado)

7.- Etiqueta de trazabilidad
legible y con datos completos (2
digitos de afio (opcional), 2
digitos de semana, 1 digito de
dia, 1 digito de turno y 3 digitos
de nimero de operador)

8.- Presencia y posicion correcta
de etiqueta de TGS

9.- presenta logo bien

10.- Libre de suciedad , Libre de
rayaduras

11.- Deformaciones mayores a lo
permitido vs pieza master

12.- Libre de rebabas o filos
cortantes

13.- Libre de puntos brillosos

14.- Libre de dafios

15.- Libre de lineas de flujo

16.- Libre de rechupes

17.- Libre de réfagas

18.- Reloj fechador de afio
actualizado

19.- Reloj fechador de mes
actualizado
20.- Reloj fechador de TGS
actualizado

SUMA DE DEFECTOS |
0=0K TOTAL DE PIEZAS
1=NOK REVISADAS
S=Scrap

CALIDAD PRODUCCION INGENIERIA

FIGURA 19FORMATO CHECK LIST AL 200% PILLAR B DELANTERO DERECHO

NOTA: Esta hoja de verificacion check list es para ambos lados ya que son las mismas piezas nada mas que lados

contrarios, de la misma manera para lo que es el Seyten Spoiler.



Numero de parte cliente:
Numero de parte interno:
Descripcion:

Fecha de inspeccion:
TGS:

Nombre Operador:

= CHECK LIST DE INSPECCION SAFE LAUNCH &~

06K
Lote de inyeccion:
Lote de pegado:

Numero de Operador: Turno: L
——lote de ensamble

1.- Folio protectivo en correcta posicion

DE

2.- Folio protectivo sin burbujas,
dobleces o arrugas

—

3.- Presencia de etiqueta de trazabilidad

4.- Etiqueta de trazabilidad en drea
adecuada (no obstruir area de pegado)

5.- Etiqueta de trazabilidad legible y con
datos completos (2 digitos de afio
(opcional), 2 digitos de semana, 1 digito
de dia, 1 digito de turno y 3 digitos de
numero de operador)

6- Presencia y posicidn correcta de
etiqueta de TGS

7.- Presencia y correcta colocacion de
clip plastico

8.- Presencia y correcta colocacién de
cinta doble cara (liner color Blanco)

9.- Presencia y correcta colocacién de
clip plastico rojo

10.- Presencia y correcta colocacién de
nitto (que no tenga deformacion en
perimetro, no aplastados, no dafados,
etc)

11.- Presencia y correcta colocacién de
foam

12.- Libre de rayaduras

13.- Pieza ensamblada o pegada
correctamente

14.- Libre de suciedad

15.- Libre de deformaciones

16.- Libre de rebabas o filos cortantes

17.- Libre de puntos brillosos

18.- Libre de dafios

19.- Libre de lineas de flujo

20.- Libre de escurrimiento de
adhesivos

21.- Libre de rechupes

22.- Libre de coladas altas

23.- Reloj fechador de afio actualizado

24.- Reloj fechador de mes actualizado

25.- Abiertas (méx. gap 0.5 mm)

26.-Validar los 5 puntos de soldadura
sean de acuerdo a Master

SUMA DE DEFECTOS

0=0K TOTAL DE
1=NOK PIEZAS
S =Scrap

AUDITOR DE CALIDAD SUPERVISION PRODUCCION

FIGURA 20FORMATO CHECK LIST AL 200% SEYTEN SPOILER




AYUDA VISUAL PARA OPERADORES:

AYUDA VISUAL PARA PILLAR B DELANTEROS Y TRASEROS LADO IZQUIERDO Y DERECHO

FIGURA 21AYUDA VISUAL PILLAR B DELANTEROS(CAMARILLO,2024)

FIGURA 22AYUDA VISUAL PILLAR B TRASEROS(CAMARILLO,2024)



AYUDA VISUAL PARA SEYTENS SPOLER DE AMBOS LADOS

FIGURA 23AYUDA VISUAL SEYTENS SPOILER (CAMARILLO,2024)

Estas ayudas visuales se hicieron la terminologia de que el cliente conozca los componentes que lleva cada pieza y
en su defecto como se colocan para que no alla reclamaciones por parte del cliente de que las piezas lleguwen sin

componentes o en su defecto lleguen maltratadas.

CONCLUSIONES:
Se dio arranque al proyecto como se establecié sin embargo hoy en dia el departamento junto de la mano de los

demas departamentos se seguira trabajando para llegar a nota 1 ya que por el momento el arranque de este se
encuentra en nota 3 en base a los criterios del cliente, el proyecto continuara Con la aplicacion de la metodologia de
estratificacion, se permitié tomar acciones cuyo objetivo principal era la dar un arranque exitoso en la produccion de
estas nuevas piezas esto para evitar tanto desperdicios como retrabajos en la elaboracion de las piezas en la linea
de produccion, esto con la finalidad de cumplir con todos los requerimientos criticos de calidad y requerimientos
criticos del proceso agregando que es importante cumplir con todas las necesidades que requiere el cliente.

Mediante todo el estudio que se fue realizando a lo largo de estos meses se ha logrado dar una importante aportacion
para mejorar la productividad la linea de producciéon de Tayron, disminuyendo errores como lo era en su anterior
version que era Tiguan con la actual que es Tayron tanto el scrap como los retrabajos, de esta manera se puede
notar en la empresa que se presenta una mejora en la productividad y en el proceso y asi asegurar el cumplimiento
de entregar al cliente un producto de calidad en tiempo y forma.

Cabe de destacar que aun no se llega a la nota 1 como se esperaba, pero tampoco esta mal el proceso para ser el
arranque, como sabemos aun hay algunas cosas por corregir en el proceso como lo son algunas pruebas de
temperatura por dichas deformaciones entre otras.

El actual proyecto y hasta las evaluaciones hoy en dia se encuentra en nota 3 que indica que las piezas no estan ni
bien ni mal estan en un punto medio, pero el equipo de trabajo seguira trabajando para llegar a nota 1 que es que la
pieza esta perfecta. Se anexan en la hoja de anexos clausulas donde se especifica la nota en la que nos encontramos
y hoja de verificacidn de temperatura ya que aun se estan haciendo pruebas para cambiar parametros para que la
pieza salga en nota 1.

e Es importante mantener la mejora continua dentro de la organizacion ya que no tiene caso hacer las mejoras
si con el pasar del tiempo estas se van a perder, por lo que es importante darle el seguimiento y aplicando la
herramienta de DMAIC Y En su caso aplicar la Gltima parte que es “controlar” ya que de esta manera el proceso
de puede mantener estable o modificar si es que no se estan logrando los resultados esperados.



COMPETENCIAS DESAROLLADAS Y EXPERIENCIAS ADQUIRIDAS:

Algunas de las competencias desarrolladas dentro de la planta fueron: primordialmente la comunicacioén entre el

personal de todas las areas, el trabajo en equipo, la recopilacion de datos y ademas de esta su interpretacién

Como todo proyecto de aplicacion, al elaborar este logro ser de gran ayudad para adquirir experiencia en la industria
automotriz, ya que trabajar en un entorno de trabajo de planta es muy enriquecedor por todo los factores y

departamentos con los que se tiene relacion.

Sin duda alguna el conocimiento y la experiencia adquirida dentro de la empresa industrias BM de México S.A de C.V.
fue realmente enriquecedora ya que al estar en contacto directamente con el proceso, actividades y procesos
elementales que lleva la empresa son coordinados y de cierta manera tomando en cuenta los requerimientos y

necesidades del cliente y la empresa

Dentro de la experiencia adquirida de esta planta fue el trabajar en equipo junto con los demas departamentos como
lo fueron el departamento de produccion, mantenimiento, proyectos logistica, los cuales trabajando de la mano y en
la misma sintonia y teniendo comunicacion se le puede dar solucion a las distintas problematicas que se vayan
presentado dentro de la empresa, de igual manera que al tener relacion con muchos departamentos y asi mismo

nuevos proveedores esto nos da la pauta de reconocer la importancia del trabajo en equipo.

La experiencia adquirida dentro de la planta fue el trabajar en equipo y en conjunto con otros departamentos como lo
fueron el departamento de produccion, el departamento de proyectos logistica y mantenimiento, ademas de trabajar
con otras areas que involucran todo un proceso para obtener el producto final ya terminado es importante siempre
colaborar ya que de esta manera se le puede dar solucién a las problematicas que se vayan suscitando dentro de la
empresa al pasar del tiempo, el tener relacion con los demas departamentos me a dado la oportunidad de reconocer
lo importante que es de trabajar en equipo e involucrarse en todo el proceso sin tener represaria alguna con los
demas. Asi mismo gracias a ello entendi que es de suma importancia involucrarse en dicho proceso para poder
entender del cdmo se hacen las cosas y sentirme parte de un proyecto que es muy importante y que va empezando.
Gracias a la oportunidad brindada por la empresa y por mi jefa directa que me dio la oportunidad y la confianza de ser
escuchado y tomado en cuenta siempre aprendiendo cosas nuevas del demas dia con dia y asi fomentar la mejora

continua dentro de la empresa

De igual manera el poder desenvolverme en el area de calidad es muy satisfactorio puesto a que dia con dia te
enfrentas a nuevos retos los cuales te hacen formar un caracter de mejora y asi mismo tener experiencia en tu ramo

laboral como a su vez igual como ingeniero.
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GLOSARIO:

SCRAFF: residuos o productos defectuosos que no pasan los estandares de calidad.

TGS: se refiere a la “tecnologia de gestion de suministros”, este término se utiliza para describir sistemas y procesos
relacionado con la gestidn y la optimizacion de la cadena de suministro dentro de la empresa incluyendo la
adquisicién almacén y distribucién de materiales y productos.

PRUEBAS DE PULLOFF:

La prueba de pulloff, también conocida como ensayo de adherencia o ensayo de desprendimiento, es un método
para evaluar la adherencia de los materiales de reparacion y la resistencia de la superficie de los elementos de
concreto
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ANEXOS:

Hojas de parametros de temperatura:

FOR-135
Plastic parts maker H OJA D E PARAM ETROS Rev 01 Abril 2024
Fecha de creacion: 28/12/2020 Imagen

Maquina 31 - Duo 900 TN

ING. DE PROCESO: Domingo Pineda

MOLDE: 5780

NO DE PARTE: 57N 839 901/902

DESCRIPCION: PILLAR TAYRON TRASERO

RESINA:

PMMA

TIEMPO DE SECADO:

4hrs (+0/ -1hrs) | Cambios

TEMPERATURA DE SECADO: 85°C| (85-90 °C)

UNIDAD DE INYECCION 1 (PMMA)

DESCRIPCION DE INSTRUCCION Tolerancia
CARRERA DE DOSIFICACION FINAL (mm) 86 111.8 | 60.2
VELOCIDAD DE DOSIFICACION (mm) 0 17.2 344 516 68.8 86 (+/) 5
(%) 22 22 22 22 22 22 (+/-)5
CONTRAPRESION HIDRAULICA (mm) 0 17.2 34.4 51.6 78.36 86 (+/-) 5
(bar) 15 15 15 15 15 15 (+/-)5
VELOCIDAD Y POSICION DE INYECCION (mm) 0 17 35 25 5 86 (+/5
(mm/s) 17 37 37 37 37 17 (+/-) 5
POSICION CONMUTACION (mm) 17 221 [11.9
TIEMPO DE POSTPRESION (seg) 25 2 0 (+/-)5
POSTPRESION HIDRAULICA (bar) 80 80 80 (+/-) 15
TIEMPO DE ENFRIAMIENTO (seg) 35 455 | 245
TEMPERATURAS DE BARRIL (+/- 10°C) Valor Estadistico Tolerancias UNIDAD DE CIERRE VALOR | UNIDADES
CALEFACCION CILINDRO (°C) Maximos | Minimos POSICION MOLDE CERRADO 1.3 (mm)
1 250 TIEMPO DE INYECCION | (seg)/ZSx 2.48 3.22 1.74 TIEMPO VIGILANCIA PROTECCION MOLDE| 0.9 (seg)
2 255 TD'(E)';’:EE : CEI ON (seg)/zDx 15 19.50 10.50 INICIO VIGILANCIA PROTECCION MOLDE 45 mm
3 255 COJIN DE MATERIAL (mm)/CPx 14.00 18.20 9.80 FUERZA DE CIERRE | 7000 kn
4 250 VAL MAX. PRESION (Bar)/PVs 198 208.00 188.00 APERTURA DE MOLDE| 1027 mm
5 245
6
7 Z.Alimentaciéon 55
TEMPERATURA DE HOT RUNNER (°C +/- 10°)
ZONA ACTUAL [ZONA |ACTUAL (ZONA ACTUAL |ZONA ACTUAL |ZONA
1 240 6 240 11 16 21
2 240 7 240 12 17 22
3 240 8 240 13 18 23
4 240 9 14 19 24
5 240 10 15 20 25
TERMOREGULADORES (+/- 10°) VALVE GATE
LADO FlJO 1(°C) 55 Abrir hidraulico| Abrir por Cerrar Abrir Cerrar por| Cerrar
LADO MOVIL (c°) 55 1 Tiempo 15 Carrera 0
LADO CENTRAL 1 (°C) 80 2 Tiempo 16 Carrera 0
LADO CENTRAL 2 (°C) 80 3 Tiempo 0.0 17 3mm Carrera 10
VALVE GATE (°C) 16 4 Tiempo 0.0 18 3mm Carrera 10
NOYO 2 NOYO 3
NOYO PLACA INTERMEDIA/FIJA NOYO PLACA INTERMEDIA/FUJA
NTRADA SALIDA ENTRADA | SALIDA
POSICION CONTROL MOLDE NA NA POSICION CONTROL MOLDE NA NA
DIRECCION DE MOVIMEINTO DEL MOLDE | Cerrar Abrir DIRECCION DE MOVIMEINTO DEL MOLDE Cerrar Abrir
CON ALIMENTACION EXTERNA DE ENERG | NA NA CON ALIMENTACION EXTERNA DE ENERGIA NA NA
DESCONEXION EN POSICION FINAL NA NA DESCONEXION EN POSICION FINAL NA NA
DEPENDIENTE TIEMPO v v DEPENDIENTE TIEMPO v v
TIEMPO COMANDO NOYO 3 3 TIEMPO COMANDO NOYO 3 3
TIEMPO DE VIGILANCIA NA NA TIEMPO DE VIGILANCIA NA NA
COMANDO DE VELOCIDAD 30 30 COMANDO DE VELOCIDAD 30 30
COMANDO PRESION 30 30 COMANDO PRESION 30 30
COMANDO PRESION MANTENIMIENTO 30 30 COMANDO PRESION MANTENIMIENTO 30 30
MOVIMIENTO A ESTACION 1 1 MOVIMIENTO A ESTACION 2 2
Observaciones:
C. Fernandez P. Castrejon D. Pineda S.Vera
Nombre/ Firma Nombre/ Firma Nombre/ Firma Nombre/ Firma
Elaboro Aseguramiento de Calidad Produccion Ingenieria




Plastic parts maker

HOJA DE PARAMETROS

FOR-135

No. Revision: 01 Abril / 2024

Fecha de creacion: 28/12/2020 Imagen
Maquina 31 - Duo 900 TN
ING. DE PROCESO: Domingo Pineda
MOLDE: 5780
NO DE PARTE: DESCRIPCION: PILLAR TAYRON TRASERO
RESINA: ABS Novodur HH106 BK10009
TIEMPO DE SECADO: 4hrs (+0/-1hrs) | cambios
TEMPERATURA DE SECADO: 85°C | (85-90 °C)
UNIDAD DE INYECCION 2 (ABS)
DESCRIPCION DE INSTRUCCION Tolerancia
CARRERA DE DOSIFICACION FINAL (mm) 105 136.5 | 73.5
VELOCIDAD DE DOSIFICACION (mm) 105 83.5 59.54 34.64 9.74 0 (+/-)5
(%) 30 30 30 30 30 30 (+/-)5
CONTRAPRESION HIDRAULICA (mm) 105 83.35 59.54 34.64 20.57 0 (+/-)5
(bar) 15 15 15 15 15 15 (+/-)5
VELOCIDAD Y POSICION DE INYECCION (mm) 107 74 0 (/)5
(mm/s) 70 70 70 (+/-)5
POSICION CONMUTACION (mm) 15 195 [ 105
TIEMPO DE POSTPRESION (seg) 0 3 3.01 6 (+/-) 5
POSTPRESION HIDRAULICA (bar) 100 100 90 920 (+/-) 15
TIEMPO DE ENFRIAMIENTO (seg) 35 455 | 245
TEMPERATURAS DE BARRIL (+/- 10°C) L. Tolerancias
Valor Estadistico - —
CALEFACCION CILINDRO (°C) Maximos | Minimos
1 260 TIEMPO DE INYECCION (seg)/ZSx 291 3.78 2.04
2 265 TIEMPO DE DOSIFICACION (seg)/ZDx 14 18.20 9.80
3 265 COJIN DE MATERIAL (mm)/CPx 8.00 10.40 5.60
4 265 VAL MAX. PRESION (Bar)/PVs 130.9 140.90 120.90
5 260
6 240 -
7 Z.Alimentacion 50
TEMPERATURA DE HOT RUNNER (°C +/- 10°)
ZONA ACTUAL |[ZONA |ACTUAL ZONA ACTUAL ZONA ACTUAL ZONA ACTUAL
1 270 6 270 11 270 16 21
2 270 7 270 12 270 17 22
3 270 8 270 13 270 18 23
4 270 9 270 14 270 19 24
5 270 10 270 15 270 20 25
VALVE GATE
Abrir | Abrir por Cerrar Abrir Cerrar por| Cerrar
25 0.10 Tiempo Omm 29 20 Carrera 0.0
26 0.10 Tiempo 0.0 30 20 Carrera 0.0
27 0.00 Tiempo 0.0 31 Tiempo
28 0.00 Tiempo 0.0 32 Tiempo
Observaciones:
C.Fernandez P. Castrejon D. Pineda S.Vera
Nombre/ Firma Nombre/ Firma Nombre/ Firma Nombre/ Firma
Elaboré Aseguramiento de Calidad Produccidn Ingenieria

Cpks de pesos pillares delanteros primera inyeccién:




Plastic parts maker

Process Capability Analysis

FOR 106

Analisis de Capacidad de Proceso

Rev 01, Abril/2022

Customer

Volkswagen Activity 01s

Date

11 05 2024

Equipment

BAD-01 BAPRE3213-2180 Operator J.GONZALEZ

Area

CALIDAD

Manufacturer

INDUSTRIAS BM DE MEXICO Process INYECCION

n° pressa

34

Description

57N.837.901.041 LH Item INYECCION

No of smpl,

30

vd.la (1-17-02)

Labels SPC9

Data 3

Data 4 Data 5 Data 6 Data 7 Data 8 Data 9 Data 10 Data 11 Data 12 Data 13

Data 14

Data 15 Data 16 Data 17

Data 18 Data 19 Data 20

STEP #1

Enter/Paste

Your Data

In The

Columns

L,

Click Once !!!

To Add 65

Additional Rows

Default 35 Rows

STEP #2

Enter

Upper/Lower

Spec. Limits

196..
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196.4|

Short-Term
Statistics
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Statistics
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STEP #3

Choose Sample Sub-Group Sizes.

If Unsure... Leave At Default Value "1". www.statisticalsolutions.net
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Histograma de pesos segun los CPK'S
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CLAUSULAS DE ESPECIFICACION SEGUN SE ENCUETRA LA NOTA 3 POR PARTE DEL CLIENTE:

5.5 Resultado del procedimiento PPF

La evaluacion por parte del cliente tiene lugar en el sistema BeOn. Los resultados de las distintas
verificaciones se combinan en una evaluacion global En la evaluacion global se consideran los
siguientes temas prioritarios:

Tabla: Resumen de las evaluaciones individuales del proced imiento PPF

* Sise dispone de un AWE (permiso de desviacion) vilido, se puede expedir una “aptitud limitada para la produccion
en serie”.

Ademas de las razones mencionadas, puede haber otras causas especificas de la marca, el pro-
ceso o el producto para la evaluacion global de “no apto para la produccion en serie”. En caso de
que se produzca dicha evaluacion, el centro del cliente informara al proveedor de los motivos.

Nota: el cumplimiento de los plazos acordados para la muestra tiene prioridad absoluta sobre los
puntos anteriores. El envio acordado de las muestras PPF por parte del proveedor debe realizarse
incluso si ya es previsible que, debido a las desviaciones antes mencionadas o a los cambios pre-
vistos por el cliente, |a evaluacion global sea “no apto para la produccion en serie” para el proce-
dimiento PPF.

Las evaluaciones posibles son las siguientes:



Tabla: Resumen de la evaluacién del procedimiento PPF

_57N 837 902 __ 041 Closed 120 01S  [3133 Ready for series production 2024-12-08
57N.837.902 2024-06-15 2023-05-16 1 Temporary - Upd. required
57N 839 901 __ 041 Closed TZ_0 01S  |3133 Ready for series production 2024-12-08

Em.aao.am 2024-06-09 2023-05-16 1 Temporary - Upd. required

_57N 839902 __ 041 Closed 120 018 3133 Ready for series production 2024-12-08

57N.839.902 2024-06-09 2023-05-16 1 Temporary - Upd. required
_67N 827 940A_ 041 Closed 12,0 01s  [3333 Ready for senes production
|57N.827.940.A 2024-07-11 2023-11-27 1 Temporary - Upd. required
_67N 827 938 A_ 041 Closed TZ_0 018 3333 Ready for series production
S57TN 827 939 A 2024-07-11 2023-11-27 1 Temporary - Upd. required




CARTA DE NO INCONVENIENCIA

Plastic Part Makers

Tetla de la Solidaridad, a 06 de junio de 2024

Dra. Yesica Imelda Saavedra Benitez

Directora del Tecnolégico Nacional de México, Campus Apizaco.

Presente:

Por este medio y de acuerdo a la solicitud del C. Jared Jhonatan Camarillo Gonazalez, egresado del Instituto
Tecnoldgico de Apizaco, pasante de la carrera de ingenieria Industrial, con numero de control 19371416,
quien termino satisfactoriamente su residencia profesional con el proyecto denominado “VALIDACION DEL
PROCESO DE PRODUCCION POR ARRANQUE DE PROYECTO.” En el periodo comprendido del 06 de febrero
al 06 de junio del 2024, se autoriza por parte de la empresa Industrias BM de México S.A. de C.V. que pueda
presentarlo para su titulacion por la opcién “Titulacién Integral informe de residencia profesional”.

Asi mismo Industrias BM de México S.A. de C.V. No tiene ningun inconveniente en extender la presente
constancia para que dicho proyecto se utilice con los fines antes mencionados y concede las facilidades para
uso de este ante el INSTITUTO TECNOLOGICO DE APIZACO, con el fin de que el interesado alcance su objetivo.

Sin mas por el momento le envio un cordial saludo.

Miguel Ange\Gargja NE@BIQ 0E U‘l SOLIDAR?&ADH%LC'P. 90434
« TLAX

Jefe de Recursos Humanos

Industrias BM de México, S.A. de C.V. Tax ID: IBM9806105S1 1SO 14001
Carretera Mena-CIX Km 7.5 #281 Cd. Industrial Xicohtencatl DUNS: 588154265 IATF 16949
Tetla de la solidaridad, Tlaxcala CP 90434

Tel. +52 241 68-8-79-14 Ext 201



