EDUCACION @ s, &P

d#iPSUNMTEC

ISSN: 2594 - 2905

CAPACITACION PROFESIONAL PARA LA IMPLEMENTACION DE UN SISTEMA DE
INSPECCION DE ENTRADA PARA UNA INDUSTRIA AUTOMOTRIZ

PROFESSIONAL TRAINING FOR THE IMPLEMENTATION OF AN ENTRY
INSPECTION SYSTEM FOR AN AUTOMOTIVE INDUSTRY

Sergio Zubia Herrera; 2Francisco Zorrilla Briones

Licenciatura en Ingenieria Industrial, especialidad en Produccion y en Ingenieria Ambiental. Tecnolégico Nacional de México/I.T. de

Ciudad Juarez. sergio.zh01@itcj.edu.mx

2Doctor en Ciencias en Ingenierfa Industrial. Tecnolégico Nacional de México/l.T. de Ciudad Judrez.

fzorrilla@itcj.edu.mx@itcj.edu.mx

Resumen -- El siguiente proyecto tiene el propésito de
lograr la implantacién de un proceso de inspeccion de
recibos dentro de una empresa del ramo industrial
automotriz. Este departamento de inspeccion de recibos
es clave dentro de este tipo de industria, ya que la norma
internacional 1SO IATF 16949 que rige a industria, indica
el debe ser para poder controlar el nivel de calidad de
entrada de los suministros 0 materia prima que se requiere
en el proceso de manufactura, pero es requerido un
muestreo por el volumen que se maneja en la industria.
Dentro del proyecto, se recomienda el uso de tablas como
el AQL para el aseguramiento de la calidad de los
productos, midiendo a través de una tabla militar la
cantidad de muestra necesaria a inspeccionar y usando un
AQL del 1% para comprobar si los defectos dentro las
piezas son 0 no aceptables para su fabricacién. Se
demostrd con las cantidades del AQL que la calidad de
los productos en la entrada no afecta directamente a su
proceso de fabricacién ni es representativo al momento
de llegar con el cliente.

Palabras Clave: Capacitacién, Inspeccion Recibos, 1ISO
IATF 16949, AQL, industria automotriz.

Abstract -- The project reported here is based on the
implementation of a receipt inspection system within
an automotive industry. This inspection department
is key within an automotive industry, it is critical to
carry out a sampling of the quality level of the
incoming raw material, it even contributes to
compliance with the standard requirement, such as
the international ISO IATF 16949 standard. It also
shows the documents and some tools used to ensure
the quality of the products, measuring through a
military table the amount of sample necessary to
inspect and using an AQL of 1% to check whether or
not the defects within the parts are acceptable for
manufacturing. . It was demonstrated with the AQL
quantities that the quality of the products at the
entrance does not directly affect their manufacturing
process nor is it representative when they arrive with

the client.

Key words — Training, Incoming Inspection, 1SO IATF
16949, AQL, automotive industry

INTRODUCCION

Este proyecto tiene el propésito de analizar un proceso de
fabricacién de textiles en lo que concierne al sistema de
inspeccién de entrada de las materias primas y lograr
cumplir con las especificaciones del cliente.

La descripcion del problema que se plantea en este
proyecto es por la necesidad de un departamento que
asegure la calidad de la materia prima entrante, la cual se
conoce dentro de la estructura de un departamento de
control de calidad, como inspeccion de calidad entrante
(denominado como Incoming-Inspection y también un
departamento de desarrollo de proveedores), lo cual es
fundamental para una empresa del ramo automotriz. Lo
anterior se debe a que, en términos de auditorias externas,
Incoming Inspection es un tema auditable, ya que es una
de las formas en las que se garantiza la calidad de cada
producto recibido.

En este trabajo, participo personal del area de Control de
Calidad, ya que al crearse este estara bajo su
responsabilidad. Como parte de la constitucion del
departamento  también se tuvieron que crear
procedimientos de control como parte del sistema de
gestion de la calidad, asi como también se defini6 los
espacios requeridos para mejorar el area de cuarentena y
de material sospechoso.

En nuestro pais son pocas las industrias que tienen un
sistema de calidad robusto que integre el aseguramiento
de la calidad de puerta a puerta hasta la entrega del
producto final al cliente. Los sistemas tradicionales en las
empresas invierten solamente en el aseguramiento de la
calidad al iniciar los procesos de manufactura, asi como
al final de la células o lineas de produccion para la entrega
al cliente.

Como es ya sabido, una mala calidad impacta
negativamente en la organizacion, ya que, un producto
defectuoso que llegue al piso de produccion, traera
retrasos y, en el caso de que llegue al cliente, se tendra la
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pérdida de este [1]. Desde luego que esta cadena de buena
calidad inicia con los materiales, por lo que un sistema
robusto de inspeccion de recibo es fundamental. Asi
mismo, deben considerarse los costos de inspeccion, por
lo que el camino adecuado es la inspeccion por muestreo.

La actividad de inspeccién-recibo tiene como propdsito
fundamental detectar posibles fallas de los componentes
mediante la realizacidn de inspecciones visuales, pruebas
funcionales, inspecciones dimensionales, pruebas con
gauges, conteo de unidades recibidas, revisién de
empaques, asi como la capacitacion y el perfil de los
inspectores o personal que conlleva estas actividades. Asi
como la inspeccion deberd ser un muestreo a un lote de
piezas basado en las caracteristicas de calidad,[2] tanto
criticas como no criticas que estén consideradas en los
planes de control y reaccion, acorde a las normas
internacionales de los sistemas de gestion de la calidad,
por lo que deben definirse los métodos estadisticos a
utilizar para garantizar un nivel de calidad adecuado. El
problema tratado se debe al alto indice de reclamaciones
por parte de los clientes en cuanto a la calidad de los
productos finales que ellos reciben y esto debido a que no
se tiene un historial 0 métrico de inspeccidn de entrada de
la materia prima y el seguimiento de analisis de causas
raiz no tiene un fundamento robusto y que se ve reflejados
en el seguimiento a las quejas de cliente [3].

Por lo tanto, la implementacidon de una inspeccion de
recibos debe ser implementada, para poder tener datos de
entrada en relacion a dafios provenientes del proveedor o,
en su caso, del rechazo de la materia prima por
incumplimiento en la inspeccidn. Esto permitira, ademas,
conocer los modos de falla [4] que pueden impactar al
cliente y con esto poder establecer un desarrollo de
proveedores en busca de la mejora continua. Documentar
procedimientos y formatos que permitan llevar a cabo una
Inspeccion-Recibo, dentro del sistema de calidad, como
lo son: ayudas visuales, procedimiento de operacién,
formatos de inspeccion, graficos de control, entre otros,
para que estén dentro del sistema de gestidn de la calidad.
Definir los roles y responsabilidades de cada uno de los
departamentos involucrados, asi como la definicién de la
autoridad del departamento en cuanto al rechazo o
liberacion de la materia prima. La justificacion de
proyecto es lograr la satisfaccion del cliente [5],
estableciendo un sistema de inspeccion de entrada y de
desarrollo de proveedores, al tener un control [4] por
medio de métricos y evaluaciones anuales del nivel de
calidad y servicio de los proveedores de las materias
primas y con apego a los requerimientos de la norma
internacional 1SO IATF 16949

DESARROLLO
Para esta investigacion se partio desde el conocimiento ya

establecido por partes de distintos departamentos, para
realizar de manera efectiva un control nuevo de la

inspeccion de recibos ante un proveedor donde jamas se
le habian pedido o condicionado la mejora de la calidad
los tiempos de respuesta y los tipos de defectos aceptables
que fueron enviados a cada uno de los proveedores para
su revision y aceptacion, ademas de recordar que por
disposicion de la norma ISO IATF 16949 todos los
proveedores al suministrar materia prima que para uso
final tendréa pertenencia al sector automotriz, es necesario
que este certificado por lo menos en la norma 1SO
9001:2015 o en su defecto que se compruebe el uso
adecuado de un sistema de gestion de calidad como lo
estipulado en la norma antes mencionada. Por cuestiones
de ubicacion y las cuestiones sanitarias correspondientes
al Covid-19 se establecié que para la comprobacion de
dicho punto de la norma se estaria realizando una
evaluacion como lo indicamos en el procedimiento
“Inspeccion de entrada de material”, donde se evaluara
los puntos de mayor relevancia para lo comprobacion de
un buen sistema de gestion de calidad y aunado a ello una
evaluacién del tipo de servicio que proporcionan en
colaboracién con el departamento de compras, en este
documento se revisara cada uno de los proveedores estén
cumpliendo tanto con la calidad, la cantidad y los tiempos
de espera. Ya que se tenga los resultados de la evaluacion
de los proveedores se procederd a llenar un formato que
dard a conocer la calificacion que se le dard a cada
proveedor acorde con los puntos revisados (calidad,
disposicion de resolucion de problemas, precio
competitivo, etc.).

En la actividad de inspeccion y seleccion de materia
prima, es recomendable establecer los criterios de
aceptacion y rechazo para una adecuada seleccion e
inspeccion [6].

Es importante mencionar que aproximadamente el 70 al
80% de la inversidn de una empresa esta en los almacenes
de materia primay por ende, una buena administracién de
estos almacenes impactard en el desempefio global del
proceso de manufactura.[7]

Es importante crear una base de datos en los cuales se
plasmen los resultados de inspeccion de cada uno de los
lotes por proveedor para dar seguimiento y tener
evidencia de los resultados, tanto por dia por turno, hora,
numero de lote, proveedor, fecha de arribo, asi como los
criterios de evaluacion en base a las especificaciones del
cliente, esto con la ayuda de las TIC, que nos permite
guardar registros y que pueda permitir a distintos usuarios
tener acceso a cualquier tipo de informacion que pueda
ser importante [8].

Revision De Literatura

A continuacion, mostramos algunas normas o estandares
que se utilizan en los procesos de inspeccidn de entrada
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muestreo de aceptacion por variables y atributos. Cuando
el lote en cuestion no cumple con los estandares minimos
para su aceptacion, se puede utilizar un plan para
variables discretas (atributos), tal como lo sefialan las
tablas MIL STD 105D, debe tenerse en cuenta que
cualquier lote debe cumplir con los dos requerimientos:
variables y atributos.

Se considero una empresa del ramo automotriz que se
dedica a la laminacién de materiales para llevar a cabo a
investigacién y en donde se consideraron los siguientes
materiales a inspeccionar (Telas, Pieles, Vinilos,
Esponjas, Backing) intencionados para uso de produccion
como de Nivel “A”, “B” o “C”. La clasificacién de la
parte se ajusta segun se requiera:

Partes Nivel | (A) Componentes sin
caracteristicas criticas o de seguridad basados en
regulaciones gubernamentales.

Partes Nivel 11 (B) Componentes con
caracteristicas de apariencia importantes para el cliente, 0
con caracteristicas criticas, pero no visibles para el
cliente.

Partes Nivel 111 (C) Componentes con
caracteristicas de apariencia o seguridad criticas.

Material bajo contencion: Este material requiere de
inspeccion al 100% hasta la aprobacién de las acciones
correctivas o hasta lo marcado por el cliente al aplicar
nuevos cambios de ingenieria 0 nuevos proyectos.
Rampa a Almacén (Dock to Stock) Componentes que
pueden ser liberados inmediatamente para produccion,
desde que son recibidos, ya que no requieren actividades
de inspeccion de recibo, debido al buen desempefio de
calidad que han demostrado los proveedores (Clase A)
Todo material que llegue para fases de
Lanzamientos/Prototipos y/o Servicios, deben de contar
con Material Test Report en caso de que no se cuente con
dicho documento, el material ser& segregado y no podra
utilizarse hasta contar con su debida informacion.

Para el caso de estudio se utilizara solamente la
inspeccion normal para proveedores cuyo nivel se
encuentre en C y la inspeccion reducida para proveedores
con el nivel Ao B.

El uso de la tabla queda establecido para uso tomando en
cuenta la cantidad de rollos de arribo en un solo nimero
de packing y se utilizara el valor de la muestra divido
entre la constante K para obtener la cantidad de rollos a
ser inspeccionados.

Primero se escogi6 un AQL del 2.5% por ser un estandar
de las empresas del sector, asi también se debera conocer
cudl es el AQL del proceso en la actualidad, compararlo
con el de la industria y por dltimo tomar las acciones
correctivas si es mayor al de la industria, de lo contrario

se debera generar mejora continua para disminuir los
como lo es la NORMA MIL STD 414 (ANSI/ASQC
Z1.9), asi como también la MIL STD 414 que contiene
un procedimiento especial para planes mixtos de sus
productos, fue necesaria una conciliacion de acuerdos
donde se establecia un manual de calidad especifico para
los proveedores donde se especificaban niveles de
inspeccidn y del mismo modo los costos indirectos.

Primeramente, se debe desarrollar un anélisis con base en
la proporcién de defectos, generando asi un AQL
adecuado. Desde luego que se busca que este AQL no sea
demasiado restrictivo para el proceso de aceptacion, ya
que esto impacta en los costos, mas adn, cuando se tienen
grandes volimenes de materia prima.

Cuando se establece el nivel de calidad aceptable (LCA,
sigla en inglés AQL) a aplicar en este trabajo, se tuvo en
cuenta que el nivel tolerable de defectuosidad (NTD) del
cliente, no sobrepasara el LCA, esto para garantizar una
defectuosidad menor o igual a la requerida por el
comprador. En general se trabajara con LCA (sigla en
inglés AQL) 2.5%, Para unos casos especificos se tiene
con LCA (sigla en inglés AQL) del 1%.

Es una practica relativamente comin elegir un AQL de
1% para defectos importantes y un AQL de 2.5% para
defectos menores, ningun defecto critico seria aceptable.
Asi pues, entendemos que para aquellos materiales donde
se utilice el 1% de AQL, entendiéndose de los que son
provenientes de proveedores con un nivel B o C en la
evaluacion, rechazaremos con 3 rollos defectuosos.
Mientras que con aquellos de nivel A se podrian aceptar
hasta 5 rollos defectuosos que podrian ser reemplazados
0 pagados de acuerdo a lo establecido en el manual.

El disefio del lote impacta fuertemente en la eficacia del
muestreo. Para este fin deben tenerse en cuenta algunos
aspectos importantes, tales como la homogeneidad de los
lotes, el tamafio del lote (entre mas grande mejor).
Cuando los lotes no son homogéneos, deben compartir
algunas caracteristicas en com(n, maquina, operador,
materia prima, etcétera.

Para disefiar el plan de muestreo deben tenerse en cuenta,
asi mismo, aspectos adicionales, tales como una buena
administracién de recursos, la calidad y disponibilidad de
la informacién que se maneja, el tiempo y esfuerzo
requerido en las inspecciones/mediciones y, desde luego,
coémo impacta el plan de muestreo en el flujo continuo del
proceso de produccién. Lo que se busca con esto, es

desarrollar un sistema dinamico, que le dé un peso
importante a la calidad, minimizando la inspeccion y
prueba. La trazabilidad debe ser una consideracion del
sistema, ya que el historial y la capacidad de recuperar
informacion relevante es por demas importante.
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Para la revision del nivel de aceptacion se estara
comparando la cantidad defectuosa de cada rollo en
contraste con la cantidad inspeccionada del mismo
material, los lotes que sean encontrados por abajo del
nivel minimo de aceptacién (1%) seran liberados al igual
que todo el embarque donde haya arribado la muestra
inspeccionada.[9]

Metodologia

Para esta investigacion se partié desde el conocimiento ya
establecido por partes de distintos departamentos, para
realizar de manera efectiva un control nuevo de la
inspeccién de recibos ante un proveedor, ya que no se
exigia a los proveedores la mejora continua de la calidad
de sus productos. Fue necesaria una conciliacion de
acuerdos donde se establecia un manual de calidad
especifico para los proveedores donde se especificaban
los tiempos de respuesta y los tipos de defectos
aceptables. Todo esto fue necesario dado que, por
disposicion de la norma ISO IATF 16949, todos los
proveedores que suministran materia prima que, para uso
final en el sector automotriz, es necesario que estén
certificados por lo menos en la norma ISO 9001:2015 o
en su defecto, que se compruebe el uso adecuado de un
sistema de gestion de calidad como lo estipulado en la
norma antes mencionada.

Como fundamento metodoldgico, se utilizaron los pasos
conceptuales de la metodologia seis sigmas, reconocidos
como DMAIC, esto es, Definir, Medir, Analizar, Mejorar
y Controlar.[10]

A continuacion, en la presentacion de los resultados, se
presentan los mismos en el orden de estos pasos.

Resultados
Definir

Basicamente, el problema queddé definido como la
ausencia de politicas, métodos y criterios de evaluacion
en el area de inspeccion de recibo. Aunque la
implementacidn se realiz6 de manera exhaustiva para
todos los materiales, en los siguientes aparatados se
presentan los casos mas representativos por su impacto en
la calidad del producto final.

Medir

Para el caso de estudio se utilizara solamente la
inspeccién normal para proveedores cuyo nivel se
encuentre en Cy la inspeccién reducida para proveedores
con el nivel Ao B.

El uso de la tabla queda establecido para uso tomando en
cuenta la cantidad de rollos de arribo en un solo nimero
de empaque y se utilizara el valor de la muestra divido

entre la constante K para obtener la cantidad de rollos a
ser inspeccionados.

TABLA MILITAR
Plan de Muestreo por variables
Nivel General de Inspeccion IV

LOTE MUESTRA K MUESTRA K
3-8 3 1.12 4 1.34
9-15 E] 1.12 4 1.34
16-25 4 1.17 4 1.34
26-40 5 1.24 5 1.4
41-635 7 1.33 7 1.5
566-110 10 1.41 10 1.58

Figura 1Tabla Militar de Muestreo por Variable

Primero se escogi6 un AQL del 2.5% por ser un estandar
de las empresas del sector, asi también se debera conocer
cual es el AQL del proceso en la actualidad, compararlo
con el de la industria y por Gltimo tomar las acciones
correctivas si es mayor al de la industria, de lo contrario
se debera generar mejora continua para disminuir los
niveles de inspeccion y del mismo modo los costos
indirectos.

Se debe en primera medida, realizar un estudio por
referencia de la proporcion de defectuosos y generar de
este modo un AQL aceptable sin ser demasiado estricto
con el proceso, puesto que, se pueden generar rechazos
de alto volumen, aun sabiendo que la naturaleza del
proceso no responde para un nivel tan exigente de
defectos.

Cuando se establece el nivel de calidad (AQL) a aplicar
en este trabajo, se tuvo en cuenta que el nivel tolerable
defectuoso del cliente, no sobrepasara el nivel de calidad
establecido, esto para garantizar una defectuosidad menor
o igual a la requerida por el comprador. En general se
trabajard con un AQL del 2.5%, para casos especiales,
definidos por el cliente, se utilizard un nivel de calidad
aceptable del 1%

Planes de muestreo simple para inspeccién normal

o 100 id ]

i

Figura 2 Tabla Militar Estandar para Inspeccién Normal

-

o
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Es una practica relativamente comudn elegir un AQL de
1% para defectos importantes y un AQL de 2.5% para
defectos menores, ningun defecto critico seria aceptable.
Asi pues, entendemos que para aquellos materiales donde
se utilice el 1% de AQL, entendiéndose de los que son
provenientes de proveedores con un nivel Bo Cen la
evaluacion, rechazaremos con 3 rollos defectuosos.
Mientras que con aquellos de nivel A se podrian aceptar
hasta 5 rollos defectuosos que podrian ser reemplazados
0 pagados de acuerdo a lo establecido en el manual.

Analizar

Para la revision del nivel de aceptacion se estara
comparando la cantidad defectuosa de cada rollo en
contraste con la cantidad inspeccionada del mismo
material, los lotes que sean encontrados por abajo del
nivel minimo de aceptacion (1%) seran liberados al igual
que todo el embarque donde haya arribado la muestra
inspeccionada.

La inspeccidn sera llevada acorde a los niveles en que se
encuentre el proveedor después de su evaluacion, como
se muestra en la tabla 1, esta fue llenada en conjunto con
el departamento de compras, en donde estaremos
evaluando a nuestros proveedores individualmente con la
cantidad de quejas recibidas en un lapso de 3 meses, los
tiempos de entrega y los cumplimientos de las ordenes,
asi también se estara evaluando si trabajan dentro de lo
establecido por las normas [12] ISO 9001-2015 o en su
caso la [13] IATF 16949, y si se encuentran certificados
en las mismas.

Tabla 1 Registro de evaluacion a proveedores

Registro de Evaluacidn a Proveedores

se:asasamasyel

Para el analisis completo del departamento de inspeccién
recibo se recurri6 a un diagrama de tortuga, asi como se
muestra a continuacion, en este diagrama establecemos
de manera general cual serd la manera de trabajar del
departamento dentro de la empresa, asi como los
requerimientos internos que debera cubrir como lo son los
procedimientos mencionados.

Diagrama de Tortuga: Desarrollo de proveedores.

+ Instalaciones

Qué (Equipo)
+ Instrumentos de

Entrada:

* Inventarios PROCESO
. PO’

+ Entrada de Materiales
* Nuevos

Desarrollo de
proveedores

+ Desviaciones.

* QN por Proveedor 3 por mes,
* RMA por proveedor 2 por mes.
* Nivel de proveedor.

Figura 3 Diagrama de Tortuga del Departamento [11]

En la Figura 4 se muestra la cantidad de PPM’s de
defectos de laminacién, en la seccién “otros” nos indica
los defectos provenientes de nuestros proveedores, estos
resultados son un resumen del top 5 de los defectos
encontrados.

WK 30-16 Aug to 20 Aug 2021

Def. Desc.
DELAMINATED 5 07
CONTAMINATED 0.

WRINKLE BY WINDING
WRINKLE BY FABRIC JOINT

OTHERS Bl sum.Rev.  PPMS
\ Total general | 1.83| 31929 57

Figura 4 PPM's Material Después de Ser Procesado
(Laminado)

oo
P i iin

Mejorar

Como mejora, se implementd el uso de dos nuevos
reportes para mantener el control donde se registran las
mediciones del material a la entrada para comprobar el
cumplimiento de las especificaciones requeridas y
aprobadas.

Una vez en el area de inspeccion de recibo se utilizaran
los formatos de inspeccion de entrada e inspeccion de
entrada(defectos). Los defectos encontrados se muestran
a continuacion en la figura 5, donde podemos observar
una cantidad de PPM’s minima en comparaciéon con la
cantidad inspeccionada de material, todo esto resultado
de las politicas de inspeccidn implementadas.

WK 30-16 to 20 Aug 2021

TEJIDO 3.69

Contaminado 3.00

Mancha 0.06 Sum. Rev. PPMS
Total general 3.06J 958 3|

Figura 5 Material de Entrada a Almacén

Como parte de la mejora, se implementd el uso de
estudios Gauge R&R en los sistemas de medicién en
inspeccion de recibo. A manera de ejemplo, se muestra
en la figura 6 uno de estos estudios.
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GAGE REPEATABILITY AND REPRODUCIBILITY DATA SHEET
VARIABLE DATA RESULTS
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Unit Analysis % Total variation
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Figura 6 Ejemplo Interno de Gauge R&R

Al tener un numero de categorias distintivas mayor a 5
contamos con un sistema de medicion aceptable para
poder utilizarlo en nuestras mediciones.

Como una evidencia del efecto de las politicas de
inspeccion de recibo y mejora de los procesos de los
proveedores, en las figuras 7 y 8 se muestran los
resultados de pruebas de capacidad para dos dimensiones
criticas, son solo ejemplos, ya que se extendié este
analisis a todas las caracteristicas criticas.[14][15]

RS LpR Sy

Figura 7 CPK Material de 3mm de Especificacion.

SN HILAIEES LR By

Figura 8 CPK de Material con 3.2mm de Especificacion.
Conclusiones

Un &rea de inspeccidn de entrada es una de las partes mas
fundamentales en la calidad, ya que al revisar la materia
prima se esta reduciendo una de las variables que es
defectos directos de proveedor.

En esta empresa, se comprob6 que uno de los principales
defectos no mayores (entendiendo por esto defectos
aceptables que se pueden enviar al cliente) como lo son
tejidos, uniones y manchas de no més de diez pulgadas
eran provenientes de los proveedores, pero no afectaban
directamente a la relacion con el cliente, ya que estos
defectos eran descontados de la cantidad final.

La empresa en estudio ya ha desarrollado su sistema de
inspeccidn de recibo, para el que lo més importante es
garantizar la calidad de los materiales que entran al
proceso de produccion. Parte de este sistema es el
desarrollo de proveedores, esto es, se busca incentivar el
uso y aplicacion de herramientas estadisticas por parte de
ellos, de manera que mejoren continuamente sus propios
procesos.

La documentacion ayudd al cumplimiento de estos
objetivos, asi se pueden medir adecuadamente los
métricos para conocer la calidad de entrada de material,
para calcular y comprobar que el material llega en buenas
condiciones, encontrandose por debajo de un AQL del
1%.

Los logros del proyecto se pueden resumir de la siguiente
manera:

. Implementacion de un departamento de
Incoming Inspection, que anteriormente no existia.
. Inicio del surgimiento de un departamento de

Supplier Quality, como mejora para robustecer el
departamento de Calidad.
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Las responsabilidades y el proceso para la aceptacién o
rechazo de materia prima esta establecida para ambas
partes, tanto proveedor como la empresa misma, en el
manual de calidad para proveedores, que ha sido
elaborado y distribuido con cada uno de los proveedores
y se ha llegado al acuerdo de su cumplimiento.
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