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2. RESUMEN:
El proyecto " Implementacién de robot MiR en linea de produccién Q5 AUDI" tiene como objetivo
principal reducir significativamente el tiempo de entrega de material semi-acabado a las lineas de
produccion del proyecto Q5 de Audi. En un esfuerzo por aumentar la eficiencia y la productividad

en el proceso de ensamblaje, se ha optado por la incorporacion de un robot MiR.

Este proyecto se enfoca en la automatizacién de la entrega de materiales criticos en el menor
tiempo posible, permitiendo a los operadores disponer de un flujo continuo de componentes
esenciales para la fabricacién del asiento para el modelo “Q5” de Audi. La implementacién de este
robot no solo busca reducir el tiempo de ensamblaje de dicho asiento y sus variables, sino también

aumentar la precision y la consistencia en la entrega de materiales.

Ademdas de los beneficios inmediatos para el proyecto Q5 de Audi, este enfoque innovador
también se disefiara para ser escalable y adaptable a otros proyectos dentro de la empresa. Esto
garantizara la optimizacién continua de los procesos de produccion y la eficiencia en toda la

organizacion.

El proyecto representa un paso importante hacia la mejora de la cadena de suministro y la
calidad del producto final, al tiempo que libera a los trabajadores para tareas de mayor valor
agregado. Con la implementacion exitosa de este robot MiR, se espera un aumento significativo

en la productividad y la competitividad de la empresa en la industria textil y automotriz.

La combinacién de tecnologia avanzada y una visién estratégica para la eficiencia operativa

hace que este proyecto sea crucial para el éxito continuo de Audi en el mercado.
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Introduccion

El presente trabajo es el reporte escrito de la estadia Agosto-Enero de Licenciatura en
ingenieria Mecatrénica para titularse por parte del Tecnolégico Nacional de México

campus Apizaco.

El proyecto se realiza en la empresa S.Q.S (Specialized Quality Services) la cual ofrece
su servicio a varias compafias como lo es Cosma Magna a el cual se le brinda el

servicio de inspeccidn de calidad y retrabajo a sus piezas.

Dentro de la organizacion de dicha empresa (S.Q.S) se pudo observar una
problematica muy fuerte dentro del area de Decklid Inner como lo es la mala inspeccion
de dicha pieza ya que no se cuenta con un manual de defectos lo cual provoca que al
inspector se le pasen defectos los cuales pueden ser perjudiciales para la pieza a

futuro.

Para ello se propone un manual de inspeccion el cual cumpla con los tipos de defectos
que hay en la pieza y asi mismo ver si pueden ser retrabajados o no para que los
inspectores no tengan problemas con la pieza y es mas facil de inspeccionar y
retrabajar si lo necesita al igual que implementar un equipo de inspeccidon para poder

reducir tiempo y facilitar el trabajo.

El manual de defectos cosiste en un formato donde iran los diferentes tipos de defectos
de la pieza, cual pasa (Ok), cual es re trabajable (RW), cual no (Scrap) y su inspeccion
después de que se retrabaje la pieza al igual que un equipo de inspeccidn para reducir

tiempo y trabajo.
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Capitulo 1 descripcion del
proyecto

1.1 Introduccién

Durante esta parte del proyecto se mencionan un resumen acerca de la pieza de la
cual se le ara un manual de inspeccion, también el por qué no tiene un manual y que
provoca el por qué no lo tenga y por ultimo un resumen de lo que hace la empresa en
la que cual se hicieron las practicas profesionales.

1.2 Objetivo general

Implementar un manual de instrucciones que permita conocer los defectos en el
prensado de las piezas, para estandarizar el proceso de inspeccidon y permitir sea
aplicado por los operadores involucrados, asi como, contar con el equipo de inspeccion

adecuado para lograr una mejor calidad de la pieza.

1.3 Objetivos especificos
e Controlar la inspeccion del material
e Conocer los tipos de defectos
e Mejorar la inspeccién de la pieza
e Tomar en cuenta que la linea de ensamble de Decklid consume 24 piezas por
hora en un dia normal de trabajo

Generar un manual para mejorar la inspeccién del material

1.4 Descripcion y justificacion del proyecto

En el siguiente reporte se recapitula y examina a fondo sobre la estructuracion y
elaboracién de un manual de instrucciones para examinar a fondo el control de calidad
que se tiene que llegar a cumplir dentro del area automotriz, se le da importancia a los
métodos que se realizan para inspeccidn de la pieza y su debida liberacién para que

entre al area de ensamblaje.

En el area de Inspeccion 201 Inner se le hace una Contencion de produccién temprana

(GP-12) el cual es una inspeccion de calidad enfocada a los productos no conformes,
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funcionando como ultimo filtro en la linea de produccion garantizando la deteccion del

100% de defectivo y dandole su liberacion para el area de ensamblaje final.

Las piezas que se inspeccionan en esa area es el Decklid Inner que se muestra en la

imagen 1.1, la cual va instalada en el automévil BMW para el modelo G42.

Es muy comun que el personal de nuevo ingreso no sepa hacer dicha inspeccién
adecuadamente ya que no se cuenta con ningun formato de instruccion sobre los tipos
de defectos que tiene la pieza, que hacer en caso de encontrarlos al igual como saber
si pasan, no pasan o se tienen que retrabajar, al igual que donde se inspecciona no

ayuda mucho al personal ya que limita la vista, el tiempo y da mas trabajo al personal.

Imagen 1.1 Decklid Inner G42

Para dar inicio a lo que fue el reporte de practicas profesionales primero se identifico
el problema mas comun dentro del area de inspeccioén 201 GP-12, el cual fue que los
trabajadores no reconocian que piezas pasaban, cuales no, cuales eran los defectos
de dicha pieza, como retrabajar los defectos e inspeccionar de nuevo la pieza al ser
retrabajada, al igual que el equipo con el que inspeccionaban las piezas no era el
adecuado ya que les daba mas trabajo y tardaban en inspeccionar dicha pieza, el cual
algunas veces no les daba tiempo poder abastecer las linea de ensamblaje y tenia que

parar por falta de material.
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Se diseid un manual de como inspeccionar adecuadamente el Decklid Inner, los
posibles defectos generales encontrados, cuales pasan (Ok), cuales no pasan (Scrap)

y cuales no pasan, pero pueden ser re trabajados (Rw).
1.5 Alcances y limitaciones
Alcances

1. Cobertura de tipos de modelos
e El manual abordara defectos que son comunes en la mayoria de las piezas
de distintos tipos de modelos que se trabajan en la fabrica.
e Incluird los detalles de los distintos defectos comunes y como pueden
retrabajar o simplemente desechar la pieza.
2. Diagnostico basico
e El manual ofrecera procedimientos basicos de diagnostico para identificar
defectos, incluyendo el uso de herramientas comunes para su inspeccion e
identificacion de posibles defectos.
¢ Incluird imagenes de los defectos comunes y los sitios donde se encuentran.
3. Lenguaje accesible
e El manual estara escrito en un lenguaje facil de comprender para usuarios
no especializados, incluyendo imagenes y como poder solucionar o no los

defectos.
Limitaciones

1. No incluye reparacion avanzada
¢ El manual no abordara reparaciones avanzadas que requieran herramientas
especializadas o conocimiento técnico profundo como el arrugamiento de
las piezas o mal prensadas.
¢ No se proporcionaran instrucciones para la manipulacion de componentes
avanzados o de otras areas.

2. Modelos especificos
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e Aun que se cubriran los defectos mas comunes, el manual no incluira
especificaciones detalladas para todos los tipos de modelos y marcas de
vehiculos.

e Algunos defectos pueden variar significativamente segun el tipo de pieza
inspeccionada.

3. No garantiza la resolucién de todos los problemas

e El manual proporcionara pautas generales para el diagnostico y posibles
soluciones, pero no garantiza la reparacion efectiva de todos los defectos,
especialmente en situaciones donde se requiere una evaluacion profesional.

e Puede haber defectos complejos o intermitentes que no sean facilmente

diagnosticables a través de los métodos propuestos.

1.6 Caracterizacion del area en la que se participo

Antecedentes

Desde 2013 SQS es una empresa dedicada a proveer servicios de soporte para la

industria automotriz en México.

Los servicios que ofrecen estan totalmente enfocados al cliente con el propdsito de
satisfacer sus necesidades y sus expectativas para contribuir al logro de sus
objetivos. Proveen soluciones rapidas y efectivas a un costo competitivo las 24 horas,

los 7 dias de la semana, los 365 dias del afo.

Politica de calidad

En Specialized Quality Services ofrecemos servicios de inspeccion, retrabajos y
soporte de ingenieria a empresas del sector automotriz en la republica mexicana a
través del cumplimiento oportuno de nuestros objetivos de calidad por lo que todos

nos comprometemos a:

1. Satisfacer los requisitos de nuestros clientes, las partes interesadas y los
aplicables de la norma ISO 9001-2015.
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2. Mejorar continuamente nuestro sistema de gestion de la calidad.

Mision

Proveer a nuestros clientes de informacion confiable que les permita tomar
decisiones apropiadas y oportunas al mismo tiempo que nos preocupamos por
mejorar y crecer en nuestras areas de negocio, ser una empresa competitiva de

primer nivel en el ramo automotriz.

Servicios

o Inspeccidén y retrabajo

Los servicios de retrabajo se realizan de acuerdo con las necesidades del cliente
(inspeccion sobre linea de produccidn, en almacén, estaciones de CS1y CS2, GP12
kitting embarque y secuenciado, etc.) siendo el mismo cliente quien por medio de
canales de informacién claramente definidos y establecidos nos proporcionan las

directrices para la realizacion exitosa del proyecto.

El personal se asigna de acuerdo con el perfil requerido por los clientes y se
encuentra debidamente entrenado para atender cualquier desviacion detectada en

su operacion

Cada proyecto se encuentra respaldado por un supervisor en sitio y soportado por
un coordinador, quienes con base en trabajo en equipo se encargan de tener
comunicacion constante con nuestros clientes para tener un flujo de resultados de
inspeccion claro y al mismo tiempo recibir retroalimentacion para impulsar la mejora

continua en el servicio.
o Soporte de ingenieria

Ofrece servicios de soporte de ingenieria personalizaos para cada cliente, ya que
estamos convencidos de que cada proyecto es diferente, por lo tanto, antes de iniciar

operaciones se consensan las necesidades especificas del cliente, asi como la
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metodologia requerida a fin de ofrecer resultados que ayuden a alcanzar sus

objetivos en tiempo y forma.

1.- Auditorias de proceso

2.-Auditorias ISO 9001 2015

3.- Auditorias de QSB (quality system basic).
4.- Auditorias de GP12

5.- Auditorias a estaciones de CS1y CS2
6.- Soporte para desarrollo de proveedores

Ayudamos a determinar la causa raiz y asisten en implementar soluciones efectivas a

corto plazo.
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Capitulo 2 marco tedrico

2.1Introduccion

En esta parte del proyecto se menciona los diferentes tipos de calidad que se utilizan
en la zona automotriz al igual el tipo de norma que se utiliza, las mejoras continuas y

el tipo de Retrabajo que se utiliza en la pieza de la cual se ara el manual de inspeccion.
2.2Calidad

La calidad (Criterios sobre calidad, 2017) es un concepto fundamental y amplio que
se refiere a las caracteristicas y atributos de un producto, servicio o proceso que
determina su capacidad para cumplir con los requisitos, expectativas y necesidades
de los clientes o usuarios. En otras palabras, la calidad se refiere a cuanto bien algo

cumple con su propdosito previsto y cuan libre de defectos o problemas.
Existen varios enfoques para entender la calidad:

1. Calidad segun el producto: Se centra en las caracteristicas inherentes del

producto o servicio, como precision, durabilidad o rendimiento.

2. Calidad segun el usuario: Mide qué tan bien el producto o servicio satisface

las necesidades del usuario final.

3. Calidad segun la conformidad: Evalua si el producto o servicio cumple con

las especificaciones o normas establecidas previamente.

4. Calidad percibida: Esta relacionada con la percepcion subjetiva del usuario,
que puede no estar directamente vinculada a las caracteristicas técnicas del

producto o servicio.

En muchos campos, la calidad se gestiona a través de sistemas como ISO 9001, que
es un estandar internacional para garantizar la calidad en procesos de produccion o

servicio.
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2.3 Calidad Automotriz

La calidad automotriz (Criterios sobre calidad, 2017) (Criollo, 2005) se refiere a los
estandares, procesos y practicas aplicadas en la industria automotriz como se muestra
en la imagen 2.1 para garantizar que los vehiculos y componentes fabricados cumplan
con requisitos especificos, normas de seguridad, confiabilidad y satisfaccion del
cliente. Dado que los vehiculos son productos complejos con numerosos componentes
y sistemas interdependientes, la calidad automotriz es esencial para garantizar la

seguridad, el rendimiento y la satisfaccidon del usuario final.

Imagen 2.1 Imagen referente a la calidad automotriz

Algunos de los aspectos clave de la calidad automotriz incluyen:

1. Fiabilidad y durabilidad: Los vehiculos deben ser capaces de operar
correctamente durante largos periodos sin fallos 0 necesidades de reparacion
frecuentes. Los fabricantes prueban los componentes y sistemas para asegurar

que resistan el desgaste.

2. Seguridad: La seguridad es un aspecto crucial de la calidad automotriz. Los
vehiculos deben cumplir con estrictas normativas y estandares de seguridad,
que abarcan desde el diseno estructural hasta sistemas como frenos

antibloqueo (ABS), bolsas de aire y control de estabilidad.
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Rendimiento: Incluye factores como la potencia del motor, la eficiencia del
combustible, la maniobrabilidad, la aceleracion y el frenado, todos los cuales

afectan la experiencia de conduccién.

Eficiencia energética: Con la creciente preocupacion por el medio ambiente,
la eficiencia en el consumo de combustible y la reduccion de emisiones son

cada vez mas importantes en la evaluacion de la calidad automotriz.

Confort y disefio: La comodidad interior, los materiales utilizados, la ergonomia
y la experiencia del usuario en el vehiculo son aspectos que influyen en la

percepcion de calidad.

Innovacién tecnolégica: Los avances en tecnologia, como sistemas de
asistencia al conductor (ADAS), infoentretenimiento, conectividad vy
caracteristicas de conduccion auténoma, también son componentes clave de la

calidad en los automdviles modernos.

Procesos de manufactura: La calidad automotriz también se asegura a través
de estrictos controles en la produccion y ensamblaje. La implementacion de
sistemas de gestion de calidad como ISO/TS 16949 garantiza que los procesos

de fabricacion sean consistentes y cumplan con los requisitos de calidad.

2.4 Calidad en piezas

La calidad en las piezas (Safety Culture, 2022) especialmente en entornos industriales

o de manufactura, se refiere a la conformidad de un producto con ciertos estandares

o especificaciones previamente definidas. Mantener la calidad adecuada en las piezas

es esencial para asegurar que el producto final funcione correctamente y cumpla con

las expectativas del cliente. Algunos aspectos clave de la calidad en piezas incluyen:

1.

Dimensionalidad y tolerancias: Las piezas deben fabricarse dentro de las

tolerancias especificadas para asegurar un ajuste y funcionamiento adecuados.
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Materiales: La seleccion de los materiales correctos para asegurar la
durabilidad, resistencia y rendimiento de la pieza es esencial para garantizar su

calidad.

Acabado superficial: El acabado de la superficie, como el pulido o
recubrimiento, puede afectar la apariencia, resistencia al desgaste y

funcionalidad de la pieza.

Resistencia mecanica: Deben cumplir con los requisitos de resistencia,

elasticidad y dureza necesarios para su uso.

Pruebas de calidad: Los controles de calidad como inspecciones visuales,
pruebas no destructivas o pruebas de fatiga ayudan a verificar la conformidad

de las piezas con las especificaciones.

Cumplimiento normativo: Las piezas deben cumplir con normativas y

estandares de la industria, como ISO, para asegurar su calidad.

2.5 Como se verifica la calidad

La verificacion de la calidad de las piezas (Safety Culture, 2022) implica la evaluacion

de si estas cumplen con los requisitos, especificaciones y normativas establecidas.

Dependiendo del tipo de pieza, industria o proceso de fabricacion, se utilizan diferentes

métodos y herramientas para asegurarse de que el producto final sea conforme. Aqui

te describo los pasos y técnicas mas comunes para verificar la calidad:

1.

2.

Inspeccién Visual:

e Se revisa la superficie de las piezas para detectar defectos visibles como

rayones, abolladuras, o irregularidades en la forma.

Medicién Dimensional:
e Se utilizan instrumentos de medicion (calibres, micrometros, comparadores)
para verificar que las dimensiones de las piezas cumplen con las

especificaciones del diseno.
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3. Pruebas No Destructivas (NDT):

e Se aplican técnicas como ultrasonido, rayos X, o particulas magnéticas para

detectar defectos internos o superficiales sin dafiar la pieza.

4. Pruebas de Materiales:
e Se realizan ensayos mecanicos (traccidon, compresién, dureza) para evaluar

las propiedades del material y su resistencia.

5. Control de Procesos:
e Implementacion de controles en el proceso de produccién, como sistemas
de gestion de calidad (ISO, Six Sigma), para asegurar que se mantengan

estandares durante la fabricacion.

6. Trazabilidad:
e Se mantiene un registro de la produccion y de las inspecciones realizadas,

lo que permite rastrear la calidad de las piezas a lo largo de su ciclo de vida.

7. Revisiones y Auditorias:
e Se realizan auditorias internas o externas para evaluar la conformidad con

los estandares de calidad y la efectividad del sistema de gestion de calidad.

2.6 Norma ISO 9001: 2015
La norma ISO 9001:2015 (Nuevas Normas ISO 2015, 2015) es un estandar

internacional que establece los requisitos para implementar un sistema de gestidn de
la calidad (SGC) en una organizacion. Es parte de la familia de normas ISO 9000, que
se centra en la mejora continua y la satisfaccion del cliente. La versién 2015 trae
consigo varios cambios y enfoques que buscan adaptarse a las necesidades y
realidades del entorno empresarial actual tal como se muestra en la figura 2.2 se da

un logo indicando que estan certificados con dicha norma.




TECNOLOGICO
NACIONAL DE MEXICO=

Instituto Tecnologico de Apizaco

Imagen 2.2. Norma ISO 9001:2015

Principales Caracteristicas de la ISO 9001:2015:

Los principios fundamentales en los que se basa la norma ISO 9001:2015 son los

siguientes:

1. Enfoque al cliente:

e La organizacion debe comprender y cumplir las necesidades y expectativas

de los clientes, buscando su satisfaccion vy fidelizacién.
2. Liderazgo:

e La alta direccion debe asumir un compromiso activo en el establecimiento
de objetivos claros y la promocion de la cultura de calidad en toda la
organizacion.

3. Participacion del personal:

e Todos los miembros del personal deben estar comprometidos con la calidad
y la mejora continua, involucrandose activamente en el logro de los objetivos
de la organizacion.

4. Enfoque basado en procesos:

e La gestion de la calidad debe estar enfocada en la identificacion,

comprension y optimizacion de los procesos para lograr resultados

consistentes y predecibles.

5. Enfoque de sistema para la gestion:

e La gestion de la calidad debe ser vista como un sistema interconectado de
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procesos que trabajan juntos para alcanzar los objetivos de la organizacion.

6. Mejora continua:

La organizacién debe esforzarse constantemente por mejorar sus procesos

y resultados, buscando la eficacia y eficiencia a lo largo del tiempo.

7. Enfoque basado en hechos para la toma de decisiones:

Las decisiones deben basarse en datos y evidencias objetivas, evitando las

decisiones basadas en suposiciones o corazonadas.

8. Relaciones mutuamente beneficiosas con los proveedores:

La organizacién debe establecer relaciones solidas con sus proveedores,

buscando el beneficio mutuo y la mejora conjunta.

Beneficios de la ISO 9001:2015:

Mejora de la Satisfaccion del Cliente: Al centrarse en las necesidades y
expectativas del cliente, las organizaciones pueden mejorar la calidad de
sus productos y servicios.

Eficiencia Operacional: La implementacion de un SGC bien estructurado
ayuda a optimizar procesos, reduciendo costos y mejorando la
productividad.

Reputacion y Confianza: La certificacion 1ISO 9001:2015 es reconocida a
nivel mundial, lo que puede aumentar la confianza de los clientes y mejorar
la reputacion de la organizacion.

Cumplimiento Normativo: Facilita el cumplimiento de las regulaciones y

requisitos legales aplicables.
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2.7 Mejora continua

La mejora continua (S.QS, 2018) (Nuevas Normas ISO 2015, 2015) (Metrics Mexico,
2019) (lopez, 2022) es un principio fundamental dentro del marco teorico de tiempos y
movimientos. Una vez establecidos los estdandares de trabajo, se busca
constantemente formas de mejorar los procesos, reducir los tiempos y eliminar
movimientos innecesarios. Esto implica realizar analisis periddicos de los procesos,
buscar nuevas técnicas y tecnologias, y fomentar la participacion activa de los

trabajadores en la identificacion de oportunidades de mejora.

La mejora continua es un enfoque que busca incrementar la efectividad y la eficiencia
de los procesos, productos o servicios a través de pequefios y constantes cambios.
Este concepto se aplica en diversas areas, como la gestién empresarial, la produccion,
el desarrollo personal y la educacion. Aqui hay algunos principios clave de la mejora

continua al igual en la imagen 2.3 se visualizan los pasos para obtenerla:

MEJORA
CONTINUA

Imagen 2.3 Pasos para la mejora continua

1. Cultura de Aprendizaje:

e Fomentar un ambiente donde el aprendizaje y la retroalimentacion sean
valorados. Esto implica que los errores se vean como oportunidades para

mejorar.

2. Ciclo PDCA (Plan-Do-Check-Act):
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e Este ciclo se utiliza para implementar mejoras de manera sistematica. Se
planifica un cambio, se implementa, se revisa su efectividad y, basado

en los resultados, se actua para ajustar o estandarizar el cambio.
Enfoque en el Cliente:

e Las mejoras deben estar orientadas a satisfacer mejor las necesidades
y expectativas del cliente. La retroalimentacion del cliente es crucial para

identificar areas de mejora.
Analisis de Datos:

e Recoger y analizar datos relevantes para entender el desempefio actual
y las areas que necesitan mejoras. Esto permite tomar decisiones

basadas en evidencias.
Participacion del Personal:

¢ Involucrar a todos los niveles de la organizacion en el proceso de mejora.
El conocimiento y la experiencia de los empleados son valiosos para

identificar oportunidades de mejora.
Establecimiento de Objetivos:

e Definir metas claras y medibles que orienten el proceso de mejora

continua. Esto ayuda a enfocar los esfuerzos y a evaluar el progreso.

Innovacion:

e Promover la creatividad y la busqueda de nuevas ideas que puedan

transformar procesos o productos.
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2.8 Retrabajo
El Retrabajo (Metrics Mexico, 2019) (Unidas, 1971) en el contexto de la

gestion de calidad y produccion, se refiere a la accion de corregir o reparar un
producto, componente o proceso que no cumple con los estandares de calidad
o no cumple con los requisitos especificados como se muestra en la imagen
2.4, cuando un elemento no alcanza los criterios de calidad establecidos, se
considera defectuoso y necesita ser rectificado o ajustado para cumplir con los
estandares deseados antes de que pueda ser aceptado o entregado al cliente

final.

Imagen 2.4. Retrabajo de certificacion de piezas

El retrabajo puede ser necesario debido a diversas razones, como errores en el proceso
de produccion, defectos en los materiales utilizados, fallos en la maquinaria o equipos,
errores humanos, entre otros. La identificacién temprana de los problemas de calidad
puede ayudar a minimizar la cantidad de retrabajo necesario y a evitar que productos

defectuosos lleguen a los clientes.

El retrabajo puede tener un impacto significativo en el tiempo y los costos del proyecto.

Por eso, es esencial:

e Definir claramente los requisitos desde el principio.
e Mantener una comunicacion constante entre todos los involucrados.

e Implementar un control de calidad en cada fase del proyecto.
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e Documentar lecciones aprendidas para evitar errores similares en el

futuro.

2.9 Decklid Inner

El Decklid Inner (o "panel interior del maletero") como se muestra en la imagen 2.5 es
una parte de la carroceria de un vehiculo, especificamente del area del maletero o del
baul. Se refiere a la estructura interna que se encuentra en el interior de la tapa del

maletero, la cual se abre y cierra para acceder al espacio de carga del vehiculo.
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Imagen 2.5 Decklid Inner Ensamblado

Funciones del Decklid Inner:

1. Soporte Estructural:

e Proporciona rigidez y soporte a la tapa del maletero, ayudando a
mantener su forma y evitando que se deforme.
2. Aislamiento:

e Ayuda a aislar el maletero del ruido del motor y otros sonidos externos,
mejorando la experiencia de conduccion.
3. Montaje de Componentes:
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e Puede incluir puntos de anclaje para el montaje de cerraduras, luces y
otros componentes, asi como espacios para el sistema de liberacion del
maletero.

4. Estética:

e Contribuye al acabado interior del maletero, a menudo recubierto con

material que coincide con el disefio interior del vehiculo.
5. Seguridad:

e Puede ayudar a mejorar la seguridad del maletero al ofrecer un nivel

adicional de proteccién contra accesos no autorizados.
6. Materiales:

e Los Decklid Inner suelen fabricarse con materiales ligeros pero

resistentes, como plasticos o metales, para ayudar a reducir el peso total

del vehiculo y mejorar la eficiencia del combustible.
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Capitulo 3 Desarrollo del proyecto

3.1 Introduccién

Durante la siguiente parte del proyecto se mencionara la forma de la inspeccion del
material, asi mismo se mencionara la forma en la que se realiza la inspeccion de dicho
material y que fue lo que se estaba haciendo durante ese tiempo para poder desarrollar

este proyecto.

3.2Proceso de inspeccién
Para dar comienzo a lo que es la inspeccion de un material se tiene que revisar que el
material cuente con una etiqueta como la que se muestra en laimagen 3.1 la cual tiene
que contar con el numero de parte, descripcidon de la parte, fecha juliana, fecha de

cuando se emitid

Imagen 3.1 Etiqueta SAP
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3.3Llenado de reporte de inspeccion

Una vez identificado que el material cuente con una etiqueta, se tiene que solicitar el
reporte de trabajo que se muestra en la imagen 3.2 en el cual se insertaran los datos
antes mencionados en el reporte, de igual manera de sebe de llenar con el numero de
proyecto, el contacto en planta por cualquier problema, un rate por hora (aplica solo
para el area de recibo), fecha del dia de la inspeccién, panta donde se trabaja, turno,

inspector y supervisor, etc.

Imagen 3.2 Reporte de trabajo
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Una vez llenado el reporte de trabajo se guarda y al finalizar el turno se le entrega al

team lider o supervisor a cargo

3.4Dots de liberacion

De igual manera se tiene que solicitar lo que son dots de liberacion, estos son
pequefas etiquetas circulares como se muestra en la imagen 3.3 a los cuales se les
tiene que colocar el numero de ndmina o nombre y la fecha esto es para saber en qué
dia y quien inspecciono el material en dado caso de algun problema respecto al

material.

Imagen 3.3 Dots de liberacion

3.5Liberacion de material

Una vez inspeccionado el material como se muestra en la imagen 10 se le colocan
dots a lado del cddigo Qr para asi poder dar liberacion al material y pase al area de

almacén para después pasar a la linea de ensamble correspondiente.

En laimagen 3.4 se muestra como se debe de colocar el dot:



TECNOLOGICO
NACIONAL DE MEXICO-

Instituto Tecnolégico de Apizaco

1D NUMBER PART DESCRIPTION

8492132 - 07 DECKLID INNER

SUPPLIER PART NUMBER

== |

HEAT NUMBER [cm NUMBER CERTIFICATE DOCUMENT (DZ)

r

Imagen 3.4 Dot de liberacion colocado

3.6 Etiqueta de material sospechoso y aceptado

Las etiquetas para identificar el material son de suma importancia ya que estas sirven
para poder identificar un material bueno de uno malo, el material bueno se le pone una
etiqueta de color verde indicando que esta listo para pasar al area de ensamblaje y la
etiqueta de color rojo indica que el material esta defectuoso como se ve en la imagen
3.5, se puede llegar a re trabajar o indicar que el material se retendra y se mandara

para SCRAP ya que el material no sirve y se tiene que desechar.

Imagen 3.5 Etiqueta de material sospechoso
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Cuando el material inspeccionado llega a salir con algun tipo de defecto se hace lo

siguiente:

e Se cuentan el numero de piezas que tienen el defecto o defectos
e Se marca con un plumén rojo en que area de la pieza fue detectado el
defecto y se separan en un rack vacio
e Se coloca una etiqueta general en el rack de color rojo como se muestra
en la imagen 3.6 y se deben de marcar los siguientes datos:
o Fecha en el que se encontro el defecto
o Turno
o Emisor que en su caso es el nombre del inspector
o Numero de nomina
o Numero de parte de la pieza
o Nombre de la pieza
o Cantidad de piezas que tienen el defecto
o Area en donde se localizo
o Estacion
o Fecha juliana del aiho

o Descripcion detalla del defecto y localizacion

- o

Imagen 3.6 Material sospechoso por defectos encontrados
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Cuando se coloca la etiqueta se le informa al supervisor a cargo del area para mandar
las piezas a laboratorio y ver si son aptas para retrabajarlas, en caso que el defecto
sea muy grande o grave se envian a SCRAP o en caso que el defecto sea muy diminuto

para que las piezas no necesiten retrabajo y se manden a ensamble.

Si la pieza ya se trabajé o se mandd a laboratorio y se liberé para poder usarlas, se
debe de hacer una segunda inspeccion por parte de calidad y si todo sale bien se le
colocara una etiqueta de material aceptado como se muestra en la imagen 3.7 para

que se mande a otra area y asi poder utilizarlas para su ensamblaje.

Imagen 3.7 Etiqueta de material aceptado

3.7 Procedimiento de inspeccion de Decklid Inner

En esta area se inspeccionan todos los Inners de un automdévil en especifico, los cuales
corresponden al BMW M4, estos materiales no debian de venir con ningun rayon
profundo, ninguna fisura, ningun traslape, marcas de troquel, desprendimiento de
galvanil y sobre todo ningun tipo de piquete ya que este tipo de material se va directo

al area de ensamble, por tanto, si algun carro llegaba a salir con algun tipo de estos



TECNOLOGICO
NACIONAL DE MEXICO-

> — T ——— T - -

Instituto Tecnolégico de Apizaco

defectos se le llegaba a cobrar una multa a la empresa o incluso hasta el carro

completo.

A continuacion, en la imagen 3.8 Se muestra un Decklid y la descripcion de la forma

en la que se tenia que inspeccionar el material:

Imagen 3.8 Decklid

Nota. Imagen representativa del Decklid del modelo BMW M4

El procedimiento de inspeccién para el Decklid Inner del M4 es el siguiente:

e Se inicia colocando el Decklid sobre la mesa de inspeccion.

e Como primer paso seinspecciona de forma visual como se muestra en laimagen
3.9 buscando que no existan grietas en el material, después se pasa una lija de
malla por toda la superficie de este, se procede a limpiar después del lijado con

un trapo industrial.
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Watacy

Imagen 3.9 Inspeccion de Decklid Inner

En esta etapa del proceso se tiene que ser sumamente cauteloso en la busqueda de
defectos ya que la inspeccion es visual, una vez encontrado un defecto como pueden
ser basura, grietas o pequefios golpes como se muestra en las imagenes 3.10 a la

3.15.

Imagen 3.10 Defectos de Lamina (Grieta o fisura)
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Imagen 3.11 Defectos de Lamina (Grieta o fisura)

Imagen 3.12 Defectos de Lamina (Desprendimiento de galvanil)
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Imagen 3.14 Defectos de Lamina (Marcas de troquel)
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Imagen 3.15 Defectos de Lamina (Marcas de troquel)

Nota. Imagenes que muestran defectos en la lamina del Decklid Inner

Si el Decklid presenta pequenas basuras o abolladuras, si es que son retrabajables
seran retrabajadas por el personal de Magna, o en caso de que no se puedan
retrabajar el material se considerara como un producto no conforme, ya retrabajadas
las piezas estas seran colocadas en su respectivo embalaje que en total son 100
piezas por cada rack como se muestra en la imagen 3.16, se le colocara su respectivo

dot en la etiqueta SAP y se procedera a llenar el formato de inspeccidn.

Imagen 3.16 Piezas colocadas en su embalaje (100 piezas por rack)
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3.8 Propuestas eh implementacion de un manual para el area de trabajo
Dentro de este reporte se propone los siguientes puntos para dar una mejora a la hora
de trabajar y aumentar el numero de piezas y racks liberados por turno al igual que

mejorar la inspeccion y calidad de la pieza para asi no tener problemas con el cliente.

Material para inspeccionar (Plumones, Formatos, lijas, mallas, piedras

diamantes)

En este rubro cabe mencionar que existen mejores materiales de inspeccién y por lo
tanto mas resistentes en condiciones de uso continuo como el que se lleva a cabo
dentro de la planta, del mismo modo tener por lo menos de dos a cinco piezas de sobra
por trabajador ya que si llegara haber algun desabasto de material seguir con la

inspeccion sin parar las lineas de produccién y ensamblaje.

Dentro de este cabe mencionar en tener una mesa de inspeccion equipada con
iluminacién que solo sea para el Decklid Inner, ya que la que se tiene esta en muy mal
estado y a cada rato otros trabajadores la llegan a ocupar y eso nos quita tiempo en ir

por la mesa y volver a usarla.

Mano de obra

Que traeria consigo una gran ventaja el tener por lo menos un trabajador de base por
parte de la empresa SQS. Ya que este reduciria la curva de aprendizaje de los
trabajadores que llegaran a entrar a laborar de parte de SQS y asi poder facilitar el

trabajo y la ensefianza a los nuevos.
Equipo de Proteccion Personal (EPP)

No es mucho el cambio que esto conlleva, solo el uso de mejores chalecos ya que los
usados en ocasiones se rompen muy facil o implementar unos mandiles de mezclilla
para que asi no se rompan los chalecos y se estén cambiando constantemente, al igual
que tener mejores protectores ya los lentes suelen rayarse muy rapido y es dificil poder

ver bien.
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3.9 Manual de inspeccidén y defectos

Mediante el tiempo que se realizo la residencia profesional en la empresa, se observo
que el personal no cuenta con un manual de como se debe de inspeccionar
adecuadamente la pieza ya que solo dan una capacitacion verbal y visual de como se
debe hacer dicha inspeccion de manera correcta, no se cuenta con ayudas visuales

de como son los defectos de la pieza ni en donde pueden surgir.

Una vez visualizados los problemas anteriores, se determiné la necesidad de crear un
manual de como se debe de inspeccionar el Decklid Inner al igual que mencionar los
defectos que estan en la pieza y que poder hacer al encontrarlos, primero me base en

el problema que como ya se mencion6 anteriormente es la falta de dicho manual.

Se recabo la suficiente informacion de como se debe de inspeccionar paso a paso la
pieza, cuantas piezas se consumen por hora en las lineas de ensamblaje, los
materiales, el equipo necesario para dicha inspeccion y los tipos de defectos que mas

se ven en la pieza al igual que hacer en caso de encontrarlos.

Mediante a todo esto se cred este manual de inspeccién, la hoja de capacitacion de
personal y revision y por ultimo la hoja de defectos encontrados en el Decklid Inner

gue se muestran en las siguientes imagenes 3.17, 3.18 y 3.19:
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No de Control:SQS-INSPECCION
DE DEFECTOS, FISURA Y PRE-
FISURA DECKLID INNER G42

- SPECIALIZED QUALITY SERVICE SQS
M MAGNA

SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD

HIA-Hoja de Instruccion de Actividad No. bE controL [ meessiede evemmeae | pol, | g
Tares l ion de Fisura y Pre-fi DECKLID INNER G42 I Departamento / Area I Inspeccion 201 Elaborado por Neri Hernandez Guevara
Desaripaon del Equipo / N© Ubicacion Simbotos
Rev. calidad idad en  Almacén en e & _ . HosAs
wapecdsa e L Proceso proceso Especial INTERNA Critica INTERNA  interface con s clients
Assembly DECKLID G42 @ & & cic @ 1 I oE I 1
N Simboio Descaripdén del paso (Que?) Detalles del paso, puntos clave {Como?) Raz6n (Porque?) Ayudas Visusl (Diagramas, fotografias, etc.)
1] —— 1

fo!
W

1.- Mesa de Inspeccién Herramienta necesarna para

1 Herramientas a utilizar. 2.- Esponja Diamante realizar la actividad.

Para poder colocara en la mesa

Tomar pieza de rack a inspeccionar Se tomara pieza de rack . i
de inspeccion

0 0@

Colocar pieza en mesa de Inspeccién con la | Para poder realizar el paso de

3 Colocar pieza en mesa superficie de los comers hacia bajo, esponja diamante

0

Tomar la esponja diamante, y pasaria por la
superficie de la pieza, minetras se
inspecciona, y vaida que se encuentre libre
de fisura, pre-fisura, goisbes. piquetes, y
golpes, en la secuencia marcada:

J

Para validar que este libre de
4 s & 1.- Parte superior, de izquierda a derecha Fisura y Pre-fisuras en zonade
<> Inspecaion 2.- Lado derecho, de arraba hacia abajo de radio de la pieza
3.- Parte inferior, de derecha a izquierda
4.- Lado izquierdo de abajo hacia arriba

5.- Parte central

Paso de Esponja Diamante e

Nota: realizar esta actividad x2

5
L3 \ =
e\
o - Para asegurar, que esa zona se 5 = e -
Paso de Esponja Diamante e Pasar la ésponja diamante 2 veces, en la. | |, e libre de defectos, ya
s < = zona marcada, e inspeccionar la zona que
inspeccion L que es la zona con mas
se encuentre libre de fisuras y pre- fisuras S 2
reincidencias
L7 S
Colocar marca de cetificacion, con marcador| Para que 1a pieza cuente con b = &
6 Marca de Certificacion de agua en las zonas inspeccionadas en el marca de garantia, de que la
elpaso5 pieza fue inspeccionada
Se debera colocar pieza en rack vacié hasta
completar nuevamente i i e
7 Retorno de pieza a rack no ok. s avise conuaminacion.ce

£ ;
indentificar con dot de SQS y/o, papeita, matedal;huena

segun aplique

Auditor de calidad validara actividad y dara
Validacion calidad soporte en caso de encontrar material sin ion visual de P
certificacién

Q0 O
E

Validacion del Documento Equipo de Proteccién Personal
NOMBRE NOMBRE Guantes ‘—T
FIRMA FIRMA Uniforme ‘_ ]
NOMBRE NOMBRE Lentes < ||
FIRMA FIRMA apoiis =1
NOMBRE NOMBRE Zspates de Seguridad < [
FIRMA FIRMA Cosco - =)

Imagen 3.17 Manual de inspeccion Decklid Inner
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SPECIALIZED QUALITY SERVICE SQS

A MAGNA

SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD

No de Control:SQS LIBERACION
DE APARIENCIA PARA DECKLID

TITULO: Inspeccion de Defectos y Fisura DECKLID INNER G42
Historial de cambio:
Nivel de Revision Fecha de Revision Emitio. I Reviss [ Razén de camblo o revision
) 1610112024 Neri Jonathan Carreon | Creacion
00 16/01/2024 Neri Grabiel Flores 1 Creacion
[
1
[
|
Instrucclones:
Cada operador que inicie su entrenamiento en la operacién, debe de fimnar en los siguientes espacios, colocando los datos indicando to que ha leido, conoce y entiende i contenido en inspecciony que est
seguir el trabajo en la secuencia que marca el presente y de acuerdo a los lir i q ismo presenta.
N FECHA NOMBRE DEL ENTRENADO FIRMA DEL ENTRENADO NOMBRE DEL ENTRENADOR FIRMA DEL ENTRENADOR

Imagen 3.18 Hoja de capacitacion y revision
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No de Control:SQS

LIBERACION DE APARIENCIA
PARA DECKLID G42

}A\.\ MAGNA SPECIALIZED QUALITY SERVICE SQS
Sistema de Gestion de Calidad

Defectos encontrados en Decklid Inner

Historial de defectos

: Marca de Troquel

Marca de Troquel

Cejad

Fisura

Imagen 3.19 Hoja de Defectos encontrados en Decklid Inner
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Capitulo 4 resultados y
conclusiones

4.1 Resultados

La implementacion del manual de inspeccion y defectos del Decklid Inner ha generado

resultados positivos para la empresa, destacando los siguientes logros:

e Mejora en la deteccion de defectos: se ha logrado identificar de manera mas
precisa y oportuna los defectos en el Decklid Inner, reduciendo el riesgo de
fallas en el ensamblaje final.

e Reduccion de retrabajos y desperdicios (SCRAP): la identificaciéon
temprana de defectos permitidé disminuir significativamente los costos
asociados a reprocesos y materiales defectuosos.

e Incremento en la eficiencia de produccién: la estandarizacion de los
procesos de inspeccion optimizo el flujo de trabajo, reduciendo los tiempos de
revision y aumentando la productividad en las piezas.

e Mayor satisfaccion del cliente: la entrega de productos con mejor calidad
elevo la percepcion de los clientes sobre la empresa y los trabajadores,
fortaleciendo su confianza y fidelidad.

e Capacitacion efectiva del personal: el manual facilito la formacién del equipo
de inspeccion, mejorando sus habilidades y conocimientos para realizar
inspecciones mas efectivas, detectar los defectos mas rapido, anotar los
nuevos defectos encontrados, tener un registro del personal capacitado para
realizar la inspeccion.

En las imagenes 4.1 y 4.2 se muestran los resultados que se obtuvieron al
implementar el manual, se cuenta con un personal mas capacitado de lo que
era antes de implementarlo y también mas de un area de inspeccién para

agilizar el proceso de inspeccion de la pieza.
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Imagen 4.1 Personal capacitado con el manual de inspeccién

Imagen 4.2 Nueva area y equipo de inspeccién de Decklid Inner
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4.2 Conclusiones
En resumen, el manual de inspeccién y defectos del Decklid Inner representa una
herramienta esencial para garantizar el control de calidad en el proceso de fabricacion
de componentes automotrices. A través de procedimientos detallados de inspeccién y
la identificacidn precisa de los defectos, se logra asegurar que cada pieza cumpla con

los estandares de rendimiento y seguridad requeridos por los clientes.

Su aplicacién rigurosa permite identificar y corregir defectos de manera temprana, lo
que asegura que las piezas cumplen con los altos estandares de seguridad, calidad,
durabilidad y funcionalidad exigidos por el cliente, ademas fomenta la eficiencia en el

proceso de produccion.

Este enfoque sistematico no solo mejora la calidad del producto final, sino que también
contribuye a la optimizacion de procesos, reduccion de costos, reduccidn de retrabajos

y desperdicios, capacitacion efectiva del personal y la satisfaccion del cliente.

Al seguir este manual los fabricantes pueden garantizar un producto final libre de
defectos y la implementacion efectiva de este manual refuerza el compromiso con la
excelencia automotriz, promoviendo una mejora continua y un control de calidad mas

riguroso en cada uno de ellos.
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