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3. Resumen.

Una de las areas méas importantes dentro de la empresa es calidad esto debido a que,
gracias a ella permite garantizar la confiabilidad del cliente entregando el producto tal
como fue requerido, dentro de esta area se pueden visualizar varias “sub areas”, que
brinda el enfoque de diversas perspectivas y sobre todo actividades en donde garantice
que cada persona se desempefie al maximo y asi, comprometerse con una entrega

satisfactoria al cliente.

Cuando comienza una implementacién de una linea nueva es necesario llevar un control
y un seguimiento sobre los requerimientos y especificaciones que el cliente necesita,
sobre todo en el area de calidad para poder lograr el arranque de la linea de manera
eficiente. lo que la empresa presenta hacia el cliente son algunos criterios como:

El primer evento; PT1 donde se presenta todo el equipo para que las piezas tengan la
calidad requerida por el cliente, y las mediciones que se para que no exista variacion en
el producto.

e PT2 donde se presentan piezas fisicas para pruebas pilotajes.

El departamento de calidad es el mas importante en la implementacion de una nueva
linea ya que garantiza toda la calidad del producto al 100% Yy las especificaciones del
cliente.
Pasando las etapas de pruebas se podra otorgar la carta de liberacion para el arranque
de la nueva linea de produccion, por eso es importante que el departamento de calidad
establezca procedimientos para el aseguramiento de calidad.
Por ejemplo, HCC (hoja de chequeo de calidad) ayudando a la identificacion del material,
checando las especificaciones sefialadas en los dibujos.

e Piezas Master: Donde se sefiala como debe ser la apariencia de cada una de las

piezas.
e Ayudas Visuales: Imagenes para la identificacion de material correctamente.

Todo esto con la finalidad del arranque de una nueva linea de produccion.
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CAPITULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO

5.- Introduccién

YOROZU MEXICANA S.A. DE C.V. Es una empresa del giro automotriz de fabricacion
de unidades del sistema de suspension para automaviles.

Fundada el 8 de febrero de 1993 arrancando con su produccion en mayo de 1994 con
una capacidad de produccion de 324,000 unidades por afio (a nivel vehiculo), el personal

gue actual mente labora en la empresa son 700 incluyendo 5 japoneses.

Nissan es el cliente principal de Yorozu, ya que para ellos su filosofia es apoyar a
empresas japonesas. En estas fechas Nissan ha otorgado a Yorozu la implementacion
de nuevas lineas de produccién llamada (L21B NUEVO SENTRA). En el cual se le otorga
el compromiso en desarrollar 14 numeros de partes. Por esto se lleva una gran
responsabilidad en el departamento de calidad. En la cual satisfaga las necesidades de
los clientes al 100%, para que, a su vez, Nissan pueda otorgar la carta de liberacion a
Yorozu. En este punto es donde el departamento de calidad debe llevar un control
adecuado para dar seguimiento y corregir posibles defectos que se presenten en la

produccién masiva.

Actual mente se cuenta con una produccion nueva es por eso que el personal operativo
no cuenta con la experiencia para poder controlar un producto bien realizado sin
defectos, ya que no se cuenta con un método el cual pueda describir las partes que se
deben checar al momento de que la pieza salga de la estacion, por lo tanto, las piezas
master tampoco existen y lo que afecta en esta operacion es que el personal no tenga
una referencia con el cual pueda comparar una pieza 100% OK.

Por lo tanto, el presente proyecto cuenta con uno de los objetivos que es poder dar un

seguimiento para recibir la carta de aceptacion del cliente Nissan.



6. Descripcidon de la empresa u organizacion y del puesto o area del trabajo del
estudiante.

MISION:

La empresa Y-MEX tiene como misidn proporcionar a sus clientes productos para
suspensiones y partes automotrices de alta calidad que contribuyan a la satisfaccién y
seguridad de las personas que utilizan vehiculos.

VISION:
Y-MEX tiene la visién de lograr y mantenerse en primer lugar respecto a la confianza de
sus clientes, realizando actividades para la reduccion de costos y mejorando de manera

continua sus procesos Y la calidad de sus productos.

VALORES:
Actitud Humana, Confianza, Compromiso, Confidencialidad, Honestidad, Integridad,
Respeto, Responsabilidad, Servicio y Seguridad.

GENERALIDADES DE LA EMPRESA:

Yorozu Mexica de S.A de C.V forma parte del “GRUPO YOROZU”, tiene su oficina
corporativa en Yokohama Japén, ademas dos centros de disefio y desarrollo de nuevos
productos en Japén y Tailandia (YE/YET). Se tiene plantas de manufactura en USA,

México, Brasil, China, India, Tailandia, Japén, Indonesia.

Yorozu Mexica de S.A de C.V es una compafiia especializada en la produccion de
manufactura y venta de partes para suspension, motor estampado en frio, con procesos

de soldadura s/w, p/w, a/w y pintura.

Yorozu Mexica de S.A de C.V entiende que cada parte del automovil contribuye al buen
desempeifio del vehiculo como unidad terminada y que nuestras unidades de suspension
son vitales para la seguridad del automadvil y sus pasajeros. Los materiales que se
utilizan son de la mejor calidad para que sus productos sean ligeros, de gran resistencia,

durabilidad y busca el mejor desemperio.



Yorozu Mexica de S.A de C.V es una compaiiia de origen japonés fundada el 8 de febrero
de 1993, iniciando operaciones en mayo de 1994 San Francisco de los Romos en el
Estado de Aguascalientes.

POLITICA INTEGRAL

La direccion General de la Empresa, define su Politica Integral de Seguridad, Salud,
Calidad y Ambiental, Declarando:

Que ofrece realizar acciones necesarias para que en todas sus actividades sea primero
la Seguridad, Salud, Medio Ambiente; Con ello los productos de la mas alta calidad que
nos permite obtener la confianza del cliente, minimizando los riesgos en las personas
gue le prestan sus servicios para prevenir dafios y enfermedades profesionales, asi como
evitar la contaminacion del Medio Ambiente mediante el cumplimiento de las leyes,

reglamentos, acuerdos y requisitos.

Para cumplir esta Politica Integral, se compromete a:

Realizar la mejora continua en los procesos y sistemas de produccion como medio para
crear ‘Ambiente de Trabajo Seguro y Confortable’ comprometidos con la calidad de
nuestros productos y proteccion al medio ambiente.

Aplicar los procedimientos y normas de trabajo que garanticen la seguridad y la salud de
los trabajadores.

No recibir, No Hacer y No pasar Defectos.

Practicar la fabricacién de productos de forma que sean seguros y de la mas alta calidad
para la sociedad y reduzcan el impacto ambiental.

Trabajar en el aprovechamiento de los recursos y la conservacion de la energia,
reduciendo, reusando y reciclando los residuos en todos los ambitos de nuestras
actividades.

Trabajar para reducir las sustancias que tienen un impacto sobre el medio ambiente.
Contribuir positivamente a la sociedad y activamente intercambiar y proporcionar
informacion relacionada con la conservacion del medio ambiente.

Establecer Objetivos acorde con la presente politica.
10



POLITICA DE CALIDAD.

Y-MEX ofrece productos de la mas alta calidad que nos permite obtener la confianza del

cliente.

POLITICA AMBIENTAL.

La direccion general define su politica ambiental, manifestando: Que se compromete a
la mejora continua de sus sistemas de gestion ambiental para prevenir la contaminacion;
declarando su obligacion de cumplir las leyes y normas ambientales que le apliquen y/o
cualquier otro requisito suscrito.

Asi mismo, documenta su politica ambiental para:

a) Que sus trabajadores u otras personas que le presten servicio la implementen y
mantengan; y esté disponible al publico interesado.

b) Que su cumplimiento este referido mediante el logro de los objetivos y metas

especificas de los departamentos involucrados.

AREAS Y RECURSOS TECNOLOGICOS DE Y-MEX.

Yorozu para la elaboracién de sus productos incorpora la tecnologia roboética para la
manufactura, ingenieria y ensamble de sus productos. Todo esto combinado con
actividades de mejora continua hace que sus productos sean de la mas alta Calidad y de
mejor precio dentro del mercado. Entre sus recursos tecnoldgicos cuenta con: Una linea
de prensas Blanking de 800 TON, Una linea de prensas Blanking de 400 TON, Una linea
de prensas Blanking de 200 TON, Una linea de prensas Tandem de 200 TON/Tandem
200 Robot. Una linea de prensas Tandem de 400 y 800 TON y Una linea de
Transferencia de 1500 TON.

Existe el area de ensamble con 552 robots y dos plantas de pintura electroestética.

En el area de aseguramiento de la calidad los recursos tecnolégicos que se tienen son:

dos equipos de medicién tridimensional, equipos de pruebas de corrosion compuesta,
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equipo de pruebas funcionales de desempefio, equipos de medicidn de penetracion de

soldadura y equipos de insercidon y desinsercion de bujes.

PRINCIPALES CLIENTES Y PRODUCTOS.

SUSPENSION PARTS PRODUCTION
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Fig. 1 Piezas representativas de los principales clientes
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Fig. 1.1 Piezas realizadas dentro de la empresa
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ORGANIGRAMA:

A continuacion, se muestra el organigrama conformado por el departamento de

Aseguramiento de calidad.

YOROZU MEXICANA, S.A. DE C.V.
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7. Problemas a resolver, priorizadndolos.

Actualmente en el 4rea de ensamble y estampado se estan presentado muchos
problemas por el desconocimiento de los nuevos nimeros de partes, porque no se lleva

un control adecuado por parte del departamento de calidad.

Se esté llevando a cabo un nuevo proyecto llamado L21B (NUEVO SENTRA) el cual esta
conformado por 14 ndimeros de parte. Esto como consecuencia genera el problema
debido a que algunos numeros de parte registran una variacion en los estandares y en
el area de ensamble se esta presentando la complicacion para poder realizar la union de

las piezas.

Los problemas mas criticos y con mayor importancia son:

e Las variaciones con las cuales las piezas puedan contar ya que los operarios no
tienen el conocimiento del material 100% OK.

e No se cuenta con ayudas visuales como lo son piezas donde se coloca la
evidencia de una pieza 100% OK y asi que los operarios tengan el conocimiento
de cudles son los puntos importantes a comparar.

e No se da un seguimiento adecuado por el departamento de calidad en la revisién
de las partes importantes que se deben revisar de manera frecuente mente a las
piezas.

Sin embargo, surge que si se sigue trabajando sobre esta condicion al momento de
realizar un arranque masivo pueda existir el riesgo que lleguen piezas NG al cliente y
con dicha fuga de defecto exista un reclamo del cliente.
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8. Justificacion.

Hoy en dia la empresa se encuentra en una circunstancia de crecimiento y se espera
que el cliente Nissan otorgue la liberacion de los 14 numeros de parte, es por eso que el
departamento de Calidad cuente con una responsabilidad importante en el cumplimiento
de las piezas, dando una buena capacitacion al personal ya que para la produccion
masiva es de suma importancia que no se fugue material NG al cliente y asi poder evitar

reclamos.

Apoyar en el area de documentacion e implementacion de archivos con el fin de lograr
que el cliente NISSAN pueda emitir la carta de liberacion a Y-MEX (YOROZU) y asi
mismo que se pueda otorgar la asignacion de los 14 nimeros de partes en la produccion

del nuevo modelo llamado L21B (Nuevo Sentra).

Tiene como sustento que, al implementar herramientas de ayudas visuales, métodos de
inspeccién y hojas de chequeo de calidad, para controlar y disminuir desperdicios
producidos en el proceso (SCRAP), se obtendra un mayor control de la calidad del
producto, mayor productividad, se tendra un orden en el proceso de inspeccion y una

disminucién en tiempo de la operacion de inspeccion.

9. Objetivos (General y Especificos)

OBJETIVO GENERAL:

Lograr establecer los pardmetros requeridos por el cliente implementando diferentes
documentos y dando un seguimiento oportuno en la liberacion del proyecto L21B
(NUEVO SENTRA) para satisfacer las necesidades y pueda ser declarado apto para
empezar a fabricar este nuevo modelo. Para que asi, se pueda producir sin

complicaciones en las nuevas lineas de fabricacion.
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OBJETIVOS ESPECIFICOS:

Implementacion y estandarizacion de Ayudas visuales para las partes
componentes del nuevo modelo L21B (NUEVO SENTRA). Con esto se busca
identificar los defectos de manera sencilla por parte del personal operativo en la

produccion.

Implementacion y estandarizacion de piezas master para las partes componentes
del nuevo modelo L21B (NUEVO SENTRA). Se lograra que se pueda reconocer
de mejor manera la pieza y esto ayudara a que el personal operativo no cometa

errores al momento de la identificacion del material.

Implementacion y estandarizaciéon de Hojas de chequeo de calidad paras las
partes componentes del nuevo modelo L21B (NUEVO SENTRA). La capacidad
del operario debera ser clara al momento de realizar el chequeo de calidad, ya
gue se le mostraran todas las especificaciones con las cuales debera cumplir cada

pieza producida.

Implementacion y estandarizacion de métodos de inspeccion para las partes
componentes del nuevo modelo L21B (NUEVO SENTRA).

17



CAPITULO 3: MARCO TEORICO

10. Marco Tedrico (fundamentos tedricos).

Se presentaran metodologias que se implementaron para el correcto desarrollo del

proyecto.

METODOLOGIA DE APQP

Es una metodologia desarrollada a finales de 1980 por una comision de expertos de las
empresas fabricantes de automdviles: Ford, GM y Chrysler para mejorar los proyectos

de nuevos modelos de autos y sus componentes.

Es por ello que entendemos la metodologia APQP como un modelo el cual puede ser
soportado por los principios y métodos Lean que nos permite gestionar proyectos de
forma eficiente y establecer un plan para crear productos/servicios eficientes desde el
disefio con la finalidad de obtener productos aceptados y valorados por los clientes.

Dicho proceso se enfoca en el desarrollo, la industrializacion y el lanzamiento de nuevos
productos. Durante estas fases 23 temas son monitoreados, estos deberan estar
terminados antes de que la produccién en serie inicie. Algunos temas que son
monitoreados son: robustez del disefio, pruebas de disefio y el cumplimiento de las
especificaciones, disefio del proceso de produccion, estandar de inspeccion de calidad,
capacidad de proceso, capacidad de produccion, embalaje de producto, pruebas de

productos y plan de formacién de operadores, entre otros.

Yorozu mexicana apoyandose de Yorozu Japon planifica y desarrolla los procesos
necesarios para la realizacién de suspension y componentes automotrices, a través de
la aplicacion de la metodologia planeacion avanzada de la calidad, (APQP), aplicando
sus respectivas variantes dependiendo de los requerimientos especificos del cliente y se

asegura que estos procesos coincidan con los requisitos del sistema de calidad.
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Dentro de la planeacién avanzada de la calidad se asegura que la calidad del nuevo
proyecto o modelo esta basada en los requerimientos establecidos por el cliente como
son las especificaciones técnicas. Asi como también establecer procesos, documentos,
actividades de inspeccion, verificacion, validacion, seguimiento, pruebas especificas del
producto como por ejemplo pruebas de medicion en el laboratorio cuando hay un

parametro de medida que controlar.

Esta metodologia es apropiada para la prevencion de errores y mejora continua.

Yorozu Japén proporciona a Yorozu-mexicana los requisitos del cliente referente al
producto, asi como las especificaciones técnicas y criterios de aceptacion, evaluados por
Yorozu Japon. En la etapa de pre produccion (pilotajes) Yorozu mexicana define los
criterios de aceptacion de acuerdo a las variables o problematicas que surjan durante la

etapa de pruebas. Con el objetivo de asegurar la calidad del producto.

En forma general la metodologia Lean Project propone 5 fases para considerar en el
momento que se desea lanzar un proyecto. Estas fases se mencionan en la siguiente

estructura, figura No.1.3

Fig. 1.3 pasos de la metodologia APQP
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En cada fase se organiza los recursos que deben considerarse en el plan del proyecto
para garantizar que se alcanzaran los objetivos del proyecto.

En el caso de APQP se propone 5 fases, pero enfocadas al disefio y desarrollo de un
nuevo producto o gama de productos, haciendo énfasis en obtener la calidad y fiabilidad
de los componentes y funciones del nuevo producto. Las fases para este tipo de

proyectos establecidas en la metodologia APQP son:

. Fase 1 Plan y definicién de Programa para el desarrollo del producto.

. Fase 2 Disefio y desarrollo del producto.

. Fase 3 Disefo y desarrollo del proceso.

. Fase 4 Validacion del producto y proceso.

. Fase 5 Lanzamiento, retroalimentacion, evaluacion y accion correctiva.
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Planificacion Avanzada de la Calidad del Producto (APQP)
Advanced Product Quality Planning
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Aprobacign  /ProPac0 Prototipo Piloto
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Lanzamiento

Produccion /
Industrializacion

Evaluacion de retroalimentacion y acciones correctivas
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Idea, Definicion Alcance Productosy Procesoy  delProducto Retroalimentacion
o .fd°' P?"ﬁ. | Verificacion Verificacion ¥ delproceso  yAcciones
- :;:;:a;a s del Desarrollo del Desarrollo Correctivas

Fig. 1.4 interpretacion del procedimiento APQP
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Fase 1. Planear y definir el programa.
Esta fase describe como determinar las necesidades del cliente y sus expectativas, con
la idea de que sean la base para definir los objetivos del disefio. Aqui sera clave apoyarse

en metodologias para escuchar la voz del cliente en forma adecuada.

* Fase 2. Disefio y desarrollo del producto.
En esta etapa se establecen las caracteristicas del producto y se desarrolla casi en su
forma final. Asegurandose que se cumple con los requerimientos y expectativas del

cliente (objetivos de disefio).

Fase 3. Disefo y desarrollo del proceso.
Aqui se desarrolla un proceso que sea capaz de hacer con calidad el producto disefiado,

junto con sus planes de control correspondientes.

Fase 4. Validacion del producto y proceso.

Esta etapa se centra en validar el producto y el proceso de manufactura, a través de
corridas de produccion de prueba y todas las actividades relacionadas. Aqui se pueden
detectar requerimientos adicionales, que deben ser incorporados antes de iniciar

produccién.

Fase 5. Retroalimentacion, evaluacion y accion correctiva.
Aqui se evallan todos los resultados respecto a causas comunes y especiales de
variacion, con la idea de reducir la variacion. En esta etapa se conoce la efectividad de

la aplicacion de la planeacion de la calidad del producto.
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CONCEPTO DE LA IMPORTANCIA DE LA CALIDAD.

Como se ha mencionado anteriormente, la calidad es satisfacer las necesidades de los
clientes, esto trae como consecuencia que surja en las organizaciones la importancia de

tener calidad en todas ellas.

De acuerdo con Carlos Colunga Davila, la importancia de la calidad se traduce como los
beneficios obtenidos a partir de una mejor manera de hacer las cosas y buscar la
satisfaccion de los clientes, como pueden ser: la reduccion de costos, presencia y

permanencia en el mercado y la generacion de empleos.

PRESENCIA EN EL MERCADO.

Con una calidad superior a la de la competencia, con un precio competitivo, con
productos innovadores y cada vez mas perfeccionados, el mercado reconoce la marca
creando una confiabilidad hacia los productos fabricados o servicio otorgados; lo que

redunda en una presencia sobresaliente en el mercado.

OBJETIVOS DE LA CALIDAD.

Los objetivos de la calidad pueden ser vistos desde diferentes puntos de vista. Por una
parte, se busca la completa satisfaccidon del cliente para diferentes fines, por otra parte,
puede ser el lograr la maxima productividad por parte de los miembros de la empresa
gue genere mayores utilidades, también se puede ver como un grado de excelencia, o
bien puede ser parte de un requisito para permanecer en el mercado, aunque no se esté
plenamente convencido de los alcances de la calidad.

Sin embargo, el objetivo fundamental y el motivo por el cual la calidad existe, es el
cumplimiento de las expectativas y necesidades de los clientes. Carlos Colunga Davila
lo establece de la siguiente manera: “Calidad es satisfacer al cliente.

¢,Cémo? Cumpliendo con los requerimientos y prestando un buen servicio. ¢Hasta
doénde? Hasta donde la accion tomada ayude a la permanencia de la empresa en el

mercado. Ese es el limite”
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Los 13 Principios de la calidad:

1.Hacer bien las cosas desde la primera vez.

2.Satisfacer las necesidades del cliente (tanto externo como interno ampliamente)
3.Buscar soluciones y no estar justificando errores.

4.Ser optimista a ultranza.

5.Tener buen trato con los demas.

6.Ser oportuno en el cumplimiento de las tareas.

7.Ser puntual.

8.Colaborar con amabilidad con sus compafieros de equipo de trabajo.
9.Aprender a reconocer nuestros errores y procurar enmendarlos.
10.Ser humilde para aprender y ensefar a otros.

11.Ser ordenado y organizado con las herramientas y equipo de trabajo.
12.Ser responsable y generar confianza en los demas.

13.Simplificar lo complicado, desburocratizando procesos.

Todo lo anterior nos lleva a un producto o servicio con calidad, al tener mas calidad se
puede vender mas y se tiene un mejor servicio, por lo consiguiente, se genera mas

utilidad, que es uno de los objetivos principales de todas las empresas.

DESCRIPCION DE AUTORES A LA CALIDAD.

William Edwards Deming

William Edwards Deming (1900-1993), fue un estadistico estadounidense, que sento una
de las principales bases en lo referente al control estadistico de la calidad, en 1927
conocié al Dr. Shewhart, con el que trabajé estrechamente impartiendo una serie de
cursos sobre el control estadistico del proceso en la Universidad de Stanford. En el
verano de 1950 ensefio en el Japon la técnica del control estadistico del proceso y la
filosofia de la administracion para la calidad, ese mismo afio, la Unién de Ciencia e
Ingenieria Japonesa (UCIJ) instituy6 el Premio Deming a la calidad y confiabilidad de

productos y servicios.
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JOSEPH M. JURAN

Joseph M. Juran, ingeniero, abogado y asesor rumano, nacionalizado estadounidense
gue inicié sus seminarios administrativos en Japon en 1954, recibi6 la Orden del Tesoro
Sagrado, concedida por el Emperador de Japon, por el «desarrollo del control de calidad
en Japon y el favorecimiento de la amistad entre los Estados Unidos y Japon». Ha
publicado once libros, entre los que destacan: «Manual de control de calidad de Juran»,
«Juran y el liderazgo para la calidad», y «Juran y la planificacion para la calidad.

La filosofia de Juran consta de cinco puntos los cuales son.

Medir el costo de tener una calidad pobre.
Adecuar el producto para el uso.
Lograr conformidad con especificaciones.

Mejorar proyecto por proyecto.

ok~ N oE

La calidad es el mejor negocio.

KAORU ISHIKAWA

Kaoru Ishikawa (1915-1989), fue un ingeniero, catedratico, consultor y autor japonés;
presidente del Instituto Musashi de Tecnologia de Tokio y presidente del representante
japonés ante 1SO. En Japdn, obtuvo el premio Deming y el premio a la Normalizacion
Industrial, y en los Estados Unidos el gran premio de la Sociedad Norteamericana de
Control de Calidad (ASQC), sociedad que también le otorgé la medalla Shewhart por sus
«sobresalientes contribuciones al desarrollo de la teoria, los principios, las técnicas y las
actividades de control de calidad, asi como a las actividades de normalizacion en la

industria del Jap6n y otros paises, para fortalecer la calidad y la productividad».
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La filosofia de Ishikawa consta de cinco puntos:

1. Primero la calidad, no a las utilidades de corto plazo.

Lo importante en toda organizacion es la calidad y no a las utilidades que se generen
rapidamente.

2. Orientacion hacia el consumidor.

Los servicios y productos deben estar encaminados siempre hacia la satisfaccion de las
necesidades del cliente.

3. El proceso siguiente es el cliente.

La prioridad de todos los que conforman la organizacion debe estar orientada
continuamente hacia el cliente.

4. Respeto a la humanidad.

Debe existir una consideracion completa hacia todos los individuos, de igual forma
involucrar a todos los miembros en la responsabilidad y realizacion de los resultados a
lograr.

5. Administracion interfuncional.

Cuenta con comités inter funcionales de apoyo, puede suministrar la via necesaria para
fomentar las relaciones en toda la organizacién y ademas hace posible el desarrollo

eficiente de la garantia de calidad.
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DESCRIPCION AMEF:

Es una poderosa herramienta que permite reconocer defectos potenciales que pueda
tener un producto, debidos a problemas en la etapa de disefio del mismo. En patrticular,
contempla todo defecto de calidad que pueda poner en riesgo la seguridad de las

personas, tanto de los trabajadores como del consumidor final.

Si bien tuvo su origen en Estados Unidos con el objeto de aplicarse para fines militares
y aeroespaciales, hoy se utiliza en diversidad de industrias. La primera industria civil en
adoptar el método fue la automotriz. Ford lo comenzé a utilizar en la década del '70,

aunque luego se extendi6 a otros fabricantes.

Hoy, la Norma ISO/TS 16949 la utiliza como herramienta. AMFE es un método preventivo
gue buscar sistematizar el analisis de los procesos, identificando cuéles son los puntos
criticos en donde pueden producirse fallos, y asi aplicar planes de accién que los
eliminen. El método permite detectar los fallos en una fase primaria, la del disefio. Al
atacar los problemas a tiempo, se impide que se extiendan a lo largo de la cadena de
suministro, lo cual implicaria costos mayores. Los fallos potenciales son clasificados en
funcion de su gravedad (o severidad), su frecuencia (o incidencia) y su detectabilidad.
Estas variables adimensionales se combinan en un tnico indicador, el indice de Prioridad

de Riesgo (IPR), también conocido como Numero de Prioridad del Riesgo.
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Funcion del
NE Falla potencial

proceso

Cortar un area menor

1 CORTAR .
a la especificada
Cortar un area mayor
2 CORTAR .
a la especificada
Romper el centro de
3 CORTAR .
latela con las tijeras
Manchar latela con
4 CORTAR suciedad de las
tijeras.
Cortar el cuerpo del
3 CORTAR )
operario.
Cortar o entregar
6 CORTAR

piezas incompletas.

Tabla 1. Ejemplo de AMEF
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Efecto potencial de la falla

Mo se puede armar el
bolsillo con las
dimensiones correctas.
Parte descartada.

Reproceso de corte hasta
lograr las dimensiones
correctas.

Mo se puede ensamblar un
bolsillo con rotos en el
centro. Parte descartada.

Alteracion del color de la
tela. Producto terminado
no conforme,

Accidente, incapacidad del
Operario, proceso
interrumpido, alteracion
del color de la tela.

Mo se puede coser un
bolsillo con piezas
incompletas. Proceso
siguiente afectado.
Reproceso

Severidad
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El procedimiento AMEF puede aplicarse a:

Productos: EI AMEF aplicado a un producto sirve como herramienta predictiva para
detectar posibles fallas en el disefio, aumentando las probabilidades de anticiparse a los

efectos que pueden llegar a tener en el usuario o en el proceso de produccion.

Procesos: EI AMEF aplicado a los procesos sirve como herramienta predictiva para
detectar posibles fallas en las etapas de produccién, aumentando las probabilidades de
anticiparse a los efectos que puedan llegar a tener en el usuario o en etapas posteriores

de cada proceso.

Sistemas: El AMEF aplicado a sistemas sirve como herramienta predictiva para detectar
posibles fallas en el disefio del software, aumentando las probabilidades de anticiparse

a los efectos que pueden llegar a tener en su funcionamiento.

Otros: El AMEF puede aplicarse a cualquier proceso en general en el que se pretendan
identificar, clasificar y prevenir fallas mediante el analisis de sus efectos, y cuyas causas

deban documentarse.

Las ventajas potenciales de AMEF

e Identificar las posibles fallas en un producto, proceso o sistema.

e Conocer a fondo el producto, el proceso o el sistema.

e I|dentificar los efectos que puede generar cada falla posible.

e Evaluar el nivel de criticidad (gravedad) de los efectos.

¢ Identificar las causas posibles de las fallas.

e Establecer niveles de confiabilidad para la deteccion de fallas.

e Evaluar mediante indicadores especificos la relacion entre: gravedad, ocurrencia
y detectabilidad.

e Documentar los planes de accién para minimizar los riesgos.

e Identificar oportunidades de mejora.
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e Considerar la informacion del AMEF como recurso de capacitacion en los

procesos.

Cuando se debe implementar el AMEF

e Disefio de nuevos productos y/o servicios.

e Disefio de procesos.

e Programas de mantenimiento preventivo.

e Etapas de documentacion de procesos y productos.

e Etapas de recopilaciéon de informacion como recurso de formacion.

e Por exigencia de los clientes.

El AMEF es por excelencia la metodologia propuesta como mecanismo de accion
preventivo en el diagndstico y la implementacion del Lean Manufacturing. Este se activa

por medio de los indicadores cuando se requiere prevenir la generacion de problemas.

Indicadores

Mecanismos
preventivos de
accion: AMEF

Fig. 1.5 Seguimiento de acciones
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CAPITULO 4: DESARROLLO

11. Procedimiento vy descripcién de las actividades realizadas.

De acuerdo a la metodologia APQP se establecen cinco fases en las cuales se desarrollo el
proyecto.

Fase 1.- Planear y definir el programa.

Esta fase, asi como se menciond anteriormente determina cuales son las necesidades
del cliente y sus expectativas con la idea de que sea la base para definir el disefio.

En esta fase se realizaron las hojas de chequeo de calidad las cuales especifican los

requerimientos y condiciones de cada numero de parte.

Fase 2.- Disefio y desarrollo del producto.
En esta fase se implementan piezas master, para garantizar la calidad del producto a

través de piezas 100% OK

Fase 3.- Disefio y desarrollo del proceso.
Aqui se implementaron ayudas visuales para detectar los posibles defectos e

identificarlos oportunamente.

Fase 4.- Validacion del proceso y producto.
Esta etapa es implementada por el area de calidad, la cual realiza pruebas en las piezas

para asi poder garantizar la aprobacion de las lineas.
Fase 5.- Retroalimentacion, evaluacion y accién correctiva.

Dar seguimiento para los nuevos defectos o actualizaciones que puedan producirse o

generarse en documentacion o en las piezas.
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DESARROLLO DE PROCEDIMIENTOS.

Durante la etapa de preproduccion del producto o etapa de pilotajes se debe de tener
herramientas béasicas que faciliten la inspeccion del material o producto como son
meétodos de inspeccion de calidad, ayudas visuales de auto inspeccion y hojas de
chequeo de calidad, con la finalidad de que el producto requerido tenga la calidad desde
su etapa de desarrollo de PT2 que son las primeras entregas fisicas del producto hacia
el cliente.

Estas herramientas son de soporte para las inspecciones temporales que agregadas
como resultado de problemas adicionales detectados durante los modelos actuales o

durante las fases de lanzamiento en (nuevos modelos).

El departamento de calidad debera asegurar las herramientas basicas para la inspeccion
temporal y después la estandarizacion de estas para el nuevo modelo.

La planeacion de la elaboracion de documentos esta basada de acuerdo a las fechas de
la planeacion avanzada de APQP para la primera etapa de desarrollo de nuevos

proyectos en etapa de pruebas.

Se implementa una matriz de planeacion para la elaboracion de documentacion de
herramientas basicas para la inspeccion con el objetivo de la optimizacién de tiempos en

la realizacion de estos mismos.

Para la reduccion de tiempos en la elaboracion de documentos se debe de elaborar
primero la hoja de chequeo de acuerdo a los puntos criticos a checar en la pieza.
Posteriormente se debe de realizar una ayuda visual de auto inspeccion para cada una
de las piezas basandonos en los datos de la hoja de chequeo. Luego el método de
inspeccion con la estrategia de utilizar las mismas imagenes y algunos de los datos de

las hojas de chequeo para la elaboraciéon de las ayudas visuales.
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PIEZAS MASTER.

Como primer punto se realizaron las piezas Master para poder tener una mejor
localizacion y asi tener una base para el desarrollo de hojas de chequeo de calidad, con
esto las definiciones de cada punto seran mas facil aplicarlas para poderlas dar a

entender de una mejor manera.

Las piezas Master se llevaron a cabo para poder satisfacer las necesidades de los
trabajadores mostrandoles una ayuda visual con una pieza igual a la que ellos estaran
trabajando, en esta pieza se resaltaran las especificaciones y condiciones con el cual la

pieza debe contar para poder pasar al siguiente proceso.

Se les marcaron las areas de asentamiento que son de suma importancia para poder
cumplir con los requerimientos de calidad, la barrenacion de tornillos o tuercas con las
cuales las piezas contaran, los cordones de soldadura que debe de aportar estos seran
sefialados con la dimensién asignada, esto para poder evitar que exista alguna fuga de

material con falta de soldadura.

Lo anterior se realizara para que los trabajadores tengan una mejor visualizacion de la
piezay asi verificar qgue cuenta con las condiciones que son sefialadas y asi poder evitar
re trabajos. Para las piezas realizadas se estandarizaron colores en el cual cada uno de

ellos cuenta con alguna especificacion en especial.

33



Yo R//////z U ESTACION DE ESPECIFICACION | INDICACIONES A OBSERVAR

TORQZUMEXICANA, B.A.DEC.V PARAP'EZASMASTER

TEM | DESCRIPCION DE COLORES COLORES OBSERVACIONES
S AR E LR AL TS ASPARTES LUERERRESENT
1 B TEAETINENT AVARILLD SRS T ASETAHENTOTELA A, MELIVENOCELDAYETRD

3E MARCARMN TODC3LOS CORDIONE3 DELONLD, NCLUYENDOLA

! LA STANCIA CLJE 3E PRESENT OE DONDE TERMIA ELCCROON A
CORDONES DELORGITD BLANCD D LA E=PECFIACION GUE MARLLEENEL DB
I LASTURCAS VAN MARCADASE COLCR AcLL PCRESPATE MPCRTANTE
3 TLERCA3 aall

COACE LAS PEZA ESTESEAALADA CONCLCRRCSA ST SE AL

(LR E3 PARTE INPORTANTELOCUAL OCADA JLE TIENE GLE SER

4 PARTESINPORTANTES AO3A I OBSERVADA DETALLADAMENTE CLEROCLENTE CONFALTADE COMPCNENTE

Tabla. 1.1 Representacion de colores indicando tipo de importancia en piezas master

IMPLEMENTACION Y ESTANDARIZACION DE HOJAS DE CHEQUEO DE CALIDAD.

Para poder llevar a cabo este proceso fue de suma importancia conocer las partes
componentes de igual manera los dibujos componentes por cada parte esto ayudara
para poder tomar una decision y asi se lleve a cabo el proceso de la determinacion de la
HOJAS DE CHEQUEO DE CALIDAD con ciertas especificaciones y poder tomar una

asignacion para cada unidad tomando en cuenta las caracteristicas con las que cuenta
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cada una de ellas. A continuacion, se menciona una breve descripcion con qué fin se

llevo a cabo la aportacion.

Se buscoé la manera mas apropiada de facilitar al trabajador al momento de la inspeccion,
una clasificacion de formas y colores, que al momento de hacer el chequeo de la pieza
contra la ayuda visual que se le proporciono pueda identificar de manera inmediata, cual
es la caracteristica que debe de checar a la pieza o componente de la suspension.

Esta estandarizacion se aplicara principalmente en la hoja de chequeo de calidad (HCC)
asi se podra ayudar a tener un mejor conocimiento de los ITEM a verificar como lo son
(apariencia general de la pieza, pintura, insercibn de Bush, tuercas, areas de
asentamiento, ancho de areas de ensamble, componentes, numero de lote, tarjeta de

identificacion, etc.
Ademas de que recopila informacién y permite el andlisis de los datos se utilizan para

revisar ciertas caracteristicas de calidad que son necesarias para evaluar en el proceso

de ensamble.
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YOR7/LU

Ha. DESCRIFCIOH COLORS SIHROLOGIA EJEHFLY SRIERYACIOHES

OE HOJA DE CHEQUEOD OE CALIDA FECHA : 2418342813 REALIZADD FOR : EDVARDO FERREL

SEDERECHECAR TODA LA FIEZA FARA

Ri E COHFIRHAR AUE HY TEHGS GRIETAS &

i AFAREIHCIA GEHERALDE LA PIEZA DEFORHACIOHES.
LASUFERFICIEFIHTADAHO DERE FRESEHTRE
K f DEFECTHS CoHM:
i FIHTURRA FIHHOLE, ESCUREIHIEHTO ¥ GRUHO

DESFUESDE LA IHSERCIOH HO DEREDE HARER:

DEFECTOS CoHO GRIETA, HUESCAS, DEFOEHRACIOH

- - w
- o EHTODOALREDEDSR DEL BUME, RBURRIHG ¥ FOSICIoH
n § DEREFASAR LIBEEHEHTE TORHILLO ¥ HASTA TOFE,
]
: ] HODEREHARER IHCLIHACIOH
—

1 IHSERCI4H DE RUSH|O@HDE AFLIGUE]

i TUERCAS |0 HDE AFLIGUE] EHTUERCAS
o AR AR T Al B b TR
ey EHAREADE ASEHTAHIENT O HO DERE HARER CORDGHES
5 ARERSE DE ASEHTAHIENTS DESOLDADURA ¥ CHISEAL.
DEGE FASAR EL 40
i AHCHE DE ARERS DE EHSAHBLE Hi DERE PASAR EL HG-60

AL
<

[ Sl ]

=
| |
P COHFOHEHTES JOOHDE AFLIGUE] ‘ DERELLEVAREL BUJE CORRECTOALO ESFECIFICADD
|
m

—
( : ! | :
AjHa. DELGTE DERELLEVARHUHER O DE LOTE LECIBLE

Tabla. 1.2 Especificacion de ITEM para cada estacion en HOJAS DE CHEQUEO DE CALIDAD.

Los métodos se realizaron con el fin de tener un indicador el cual pueda mostrar todas
las especificaciones adecuadas para realizar una operacion exitosa esto viene de la
mano con las HCC, ya que se tiene algunas de las especificaciones con las cuales se
deben de mostrar, en esta también se mostrara la proteccion personal del operador que
es de suma importancia para la empresa evitar dafios en el equipo de trabajo de la

empresa.
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Esto se llevo a cabo de problemas que se han presentado en proyectos anteriores ya
gue el personal operativo no cuenta claramente con las especificaciones que el material

requiere para su manejo.

AYUDAS VISUALES.

Aqui lo que se busco es que se tenga una mejor apreciacion de la pieza al momento de
ser terminada por los operarios esto lo podremos dar a conocer en una ayuda visual
mostrandoles un apoyo de la pieza con todas las especificaciones con las cuales debe
contar, se buscara la manera mas adecuada y mas sencilla en el cual los operarios

puedan observar la diferencia de la pieza si es que llegara a presentarse.

Al implementar esta ayuda visual apoyara a la empresa a disminuir los retrabajos y que
todas las piezas de las diferentes lineas cuenten con las especificaciones necesarias,
principal mente se tomaron las especificaciones requeridas por el cliente sacando de los
dibujos todas las areas que nos marca como importantes, para después de eso poder
aportarla en las ayudas visuales buscando llegar a la satisfaccion del personal y

facilitarles la operacion.

De igual manera esto ayudara a la empresa para que no exista piezas defectuosas y asi
poder cumplir con el objetivo que se busca que es, nunca recibo, nunca hago y nunca
paso defectos esto sera de buen aporta y asi se podran incrementar las utilidades de

toda la empresa.
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| u | " [ Loy (] | 1 [}

NOMBRE DE LA

PERSONA QUE LO

YUDA VISUAL =—1=

AVUDA VISUAL NOMBRE DE QUIEN LO
— - REVISO

Autarizg:

Mivel

lombre de PartetOperacion Ingeniera

Mumera de parte/Estacion

Caracteristica producta:

NOMBRE DE QUIEN

— AUTORIZA APTO PARA
ContenidafFafd PRESENTAR A

TR NUMERO DE LA LD PRODUCCION

PARTEPARALA | PARTE INGENIERIA

[ REALIZADA
IDENTIFICACION i CONELCUAL
CUENTA EL
‘ .
‘ ' o . DIBUIO
REGLAS PRINCIPALES PARA LA
IDENTIFICACION DE MATERIAL
NO TOMAR LAS TARIETAS RH/LH
AL MISMO TIEMPO PARA SELLAR O

IDENTIFICAR: EL MATERIAL
U

Fig. 1.6 Base de estructura de ayudas visuales.
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A continuacion, se presenta un AMEF con la documentacion requerida para el desarrollo de

produccién en la linea.

YORAL

AMEF “DOCUMENTACION NECESARIA PARA LINEA NUEVA “

No. (I;:rll;:i(’)nt Modo fCelilusa dela Ffltlecto dela Accio O!|S D Accionesd §
ITEM parte | 4o alla alla nes NPR recomendadas
0 proceso | - 2gtual a corto plazo
No.1 Hojas de | No se | No se han | Sinlas hojas de En 9 7 1 63 realizar el
chequeo de | cuenta recibido las | chequeo de proces documento
calidad con HCC. piezas. calidad el o] de
operario no realizac
tendra una ion
ayuda visual en
la cual apoyarse
para asegurar la
calidad fisica del
producto
No.2 Elaboracié No se | No se | No hay wuna | En 9 7 1 63 Realizar la
n de la | cuenta cuenta con | pieza fisica de | proces operacion
pieza con piezas de | comparacion o de
patron de | piezas pilotaje realiza
referencia cion
No.3 Ayuda No se | No se | Sin ésta, el | En 9 8 1 72 Realizar el
visual cuenta cuenta con | operario no | proces documento
producto con piezas podra detectar | o de
final Ayuda master las éareas de | realiza
Visual asentamiento cién
e importancia
de la pieza
No.4 No se detallan | En 9 7 1 63 Realizar el
las mediciones | proces documento
Reporte de cNL?ei?a Aln no hay de o de
Inspeccion | .. piezas de caracteristicas | realiza
de CMM pilotaje ) )
Reporte especiales cién
No.5 Métodosde | No se | No se | Sin hojanose | En 9 7 1 63 Realizar el
inspeccion cuenta cuenta con | puede realizar | proces documento
con referencias el chequeo o de
métodos realiza
cién
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Tabla 1.3 Creacién de AMEF para detectar principales fallas.

Se puede observar que en los factores de ocurrencia se les da el rango maximo, debido
a que son documentaciones necesarias en el proceso de implementacion, ya que sin
ellos la produccion no se podria llevar acabo por falta de normas que estan dictadas por

la planeacion de nuevos proyectos.
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Cronograma de actividades.

Actividades por
Quincena

Conocimiento e
interpretacion de evento
PT2

Andlisis de la
planeacién de ANPQP
para el desarrollo del
nuevo proyecto

Creacién de piezas
MASTER

Elaboracion e
implementacion de
Hojas de chequeo de
calidad

Elaboracién de ayudas
visuales

Implementacion de la
documentacion en las
lineas de produccién.

Redaccion de
resultados para
presentar a coordinador
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RESULTADOS 5

12. Resultados.

Se podra observar como se ha estado llevando a cabo la creacion e implementacion de
formatos para la identificacion de problemas, dentro de la empresa dandoles las
herramientas necesarias que los operadores necesitan para desenvolverse de mejor
forma en cada operacion, ya que con esto la produccion se llevara a cabo con una mejor

vision y asi se podra cumplir con las especificaciones de nuestro cliente.

PIEZAS MASTER.

Lo que se buscé en esta actividad fue que el personal contara con una ayuda visual fisica
el cual el ellos al momento de realizar su trabajo puedan identificar los defectos que se
presenten en las piezas al momento de concluir con su operacion. Por lo tanto, me base
en ayudas visuales tales como pieza master tratando de que el personal conociera a la
perfeccién la pieza que estara trabajando y poder tener un comparativo con la pieza
maestra que fue la ayuda que se les implemento y con esto poder reducir los defectos.

A continuacion, se muestra un antes y un después de la estacion en la cual es de suma

importancia contar con esta ayuda visual.

Antes:

No se contaba con piezas muestra en todas las estaciones el cual fuera mas facil
identificar los puntos criticos al momento de realizar el proceso final, ya que no se
contaba con este método por lo tanto el riesgo de que el material pasara a ser scrap por
falta de componentes o dafios en el material tales como lo podrian ser en areas de

asentamiento y cordones de soldadura.
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A continuacion, se muestran algunas imagenes de como la estacion de trabajo no
contaban con las piezas muestra.

| —— -
> ! ! -
Ay -
)

=EETRE T

Fig. 1.8 Estacion sin pieza master
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FIG. 1.9 Estacion sin asignacion de pieza master.

Después:

Se llevo a cabo la realizaciéon de las piezas master cumpliendo con las especificaciones
asignadas para cada funcion como se habia mencionado, ya que esto sera una gran
aportacion para cuando se lleve a cabo la produccién masiva tratando de reducir los

defectos por cada pieza.

A continuacion, se muestran imagenes de como las piezas fueron colocadas en cada

estacion.
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Fig. 2 Area con implementacion de pieza master.
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Fig. 2.1 Asignacion de pieza muestra.

Wi,

Fig. 2.2 Implementacion de pieza master
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Fig.2.3 Pieza master

Se llevo a cabo la realizacién de las hojas de chequeo de calidad en la cual se muestran
coémo sera mas facil la interpretacion de especificaciones que son sefialadas por el
equipo de calidad, con esta se buscO que se realice un chequeo de inspeccion
correctamente en cada pieza.

A continuacion, se muestra el desarrollo de cémo se fue conformando la misma.

e Se muestra como debe de ser realizada la HCC indicando las especificaciones

con la cuales tienen que ser realizada.

a7



Firma de
queen elaboro

52 indica gl nombre del e llenara
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Fig. 2.4 estructura de hoja de chequeo de calidad

A continuacion, se muestra una hoja de HCC realizada para la aprobacion de la misma

indicando los puntos que deben ser puestos en cada hoja para la identificacion del

material.
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Fig. 2.5 Ayuda visual de HCC.

Fig. 2.6 Implementacion y asignacion de hojas de chuqueo de calidad.
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e Posteriormente en la hoja de registro se agregaron todos los datos necesarios con

el cual se pueda hacer una comparacion del dibujo con lo sefialado.

28 colozera & rumarg
da s partz

deprendosisendt| (g lnomere

e colcears & nomirs

& lapts :

mrr!'p-o:niunt: y || deOUrpRAURC | | o mnceloen e
i e e 1 colocan & codiea
s b F st »

3 coloar el numare

e ndiqueel

e ng enieris que 2

/ / At vt
/
/

resqunzaLie Fima de quien | | Firma de quen
auteriza AN

YOR/ZU T T

HOHBREDEPARTE  /
HUMERD DEPARTL  /

WoDELe S HOJA DE CHEQUED DE CALIDAD
2 T £ODiG0: §
HIPEL INGEMIERIA f SEmEngcean sl ASEGURAMIENTO DE CALIDAD
] I parte cusnty
I8 mAnCIInars 3 [y
£on un2

partecugnta can

‘i::h"-.* une especficacin wpacificacion

1 T
mipacal 22

e | By dtarming 3
deferming s

s mportarcia

—
principales
L ||ITEM3a
thecar

Tabla. 1.4 Tabla de desarrollo de ITEM
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Las ayudas visuales seran de gran importancia en las cuales el material se identificara
de manera correcta y se podra observar la apariencia general de la parte ya que se
coloco a la medida para que todo el personal tenga la visibilidad de poder apreciar las

piezas.

A continuacion, se mostraran las evidencias en el cual se observan los resultados como

fueron aplicados en sus respectivas areas correspondientes.

‘\‘..
A x‘lillllm

cl-r‘.-.

Fig. 2.7 Implementacion de ayudas visuales.
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Fig. 2.8 Ayuda visual
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CAPITULO 6: CONCLUSIONES

13. Conclusiones del Proyecto

Se concluye con la implementacion de toda la documentacién que ha sido requerida
por el cliente, pasando por una serie de pruebas realizando todas las especificaciones
gue han sido requeridas para la elaboracion del producto implementando las ayudas
visuales, piezas master, hojas de chequeo de calidad y métodos de inspeccion.
Dejando claro cuales son las especificaciones que el cliente busca en su producto y asi

guede apto para que se pueda llevar acabo la produccién masiva.

Con esto se espera que la empresa Nissan otorgue la carta de liberacion para que todas
las lineas comiencen a producir de forma normal, ya que por parte del departamento de
calidad se ha cumplido con todos los requerimientos y especificaciones que el cliente
necesita ya que con esto se busca que la empresa libere la carta de aceptacion ya que

sea cumplido con todos los filtros necesarios para la aprobacion.

Se busca que la empresa siempre cuente con los seguimientos de calidad para que su
producto siempre este en los primeros lugares de las empresas certificadas por una

excelente calidad hacia sus clientes.

Se espera que gracias al desarrollo del proyecto se puedan llevar acabo y respetando
los estandares que han sido aportados para la empresa. Y se implemente en futuros
proyectos para que la empresa cuente con los métodos que son de suma importancia
para la elaboracién de piezas 100% OK brindando una excelente calidad para todos sus

clientes.
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CAPITULO 7: COMPETENCIAS DESARROLLADAS

14. Competencias desarrolladas y/o aplicadas.

Disefié, estructuras y procesos con base en las necesidades de los trabajadores
para competir eficientemente en la calidad.

Apliqué, métodos para cumplir con las especificaciones requeridas por los clientes
y asi poder satisfacer las necesidades.

Apliqué métodos, técnicas y herramientas para la solucién de problemas en el

area de ensamble.

Validé, la importancia de la documentacién necesaria para nuevos proyectos y

verifiqué la importancia en nuestros procesos.

Analicé, los defectos con los cuales la empresa contaba al momento de desarrollar

un nuevo proyecto.

Interpreté, la importancia que se significaba tener los documentos para la

disminucién de defectos.

Fomenté, el uso de metodologias para la importancia de la calidad.

Realicé, estantes para la colocacion de piezas las cuales eran importantes para

poder llevar a cabo el proyecto.
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CAPITULO 9: ANEXOS

16. Anexos
(carta de autorizacion por parte de la empresa u organizacion para la residencia

profesional y otros si son necesarios).
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