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3.-Resumen
El presente proyecto de residencia se llevo a cabo en la empresa YOROZU MEX. S.A.

DE C.V. en el area de aseguramiento de calidad, especificamente en Planta estampado, el
presente proyecto se denominé “Documentacién de los controles para el proceso de
manufactura por nuevo proyecto PO2F-USA” en la que se participé en actividades para la
realizacion de los documentos para el control del proceso.

En este nuevo proyecto no se cuenta con los documentos necesarios para realizar el
proceso de produccion y garantizar el producto y que el operario conozca las formas adecuadas
de medir las piezas y asi seguir produciendo en el area de estampado. Algunos de los
documentos que se realizaran, son listas de caracteristicas, ayudas visuales, hojas de chequeo,
etc. Todo esto empezando por el baloneo del dibujo de cada parte.

Se realizaron las ayudas visuales correspondientes a cada una de las partes
estampadas. En las ayudas visuales como hojas de chequeo de inspeccion se definen las
holguras con tolerancias a controlar que corresponden a las diferentes partes para trim y
superficie, con el objetivo de asegurar la calidad de las partes cumpliendo con las normas de
calidad y obtener la confianza del cliente.

En caso de estar fuera de norma se emite FEED BACK hasta cumplir con el ensamble

como producto terminado.
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CAPITULO Il
GENERALIDADES DEL PROYECTO

5.-Introduccién
El proyecto se desarrolla a partir del arranque de un nuevo proyecto en la linea de

estampado y se trata de la realizacidbn de documentos que serviran como base para que el
operario visualice las partes a cuidar en cada pieza. Los documentos serviran para cumplir con
las expectativas del cliente, al cual se le produciran partes para suspension delantera,
suspension trasera, transverlin y componentes generales de chasis.

Las actividades que se realizaron fueron, baloneo del dibujo para después todas las
caracteristicas sefialadas pasarlas a la lista de caracteristicas, en esta también se sefialan las
caracteristicas mas importantes con una estrellita de color rojo, seguido de esto se elabora las
ayudas visuales de auto inspeccidn que serviran al operario como base para la inspeccion de
cada pieza, ya que en esta se , en secuencia sigue la realizacion de las hojas de chequeo donde
se remarcan las tolerancias de cada holgura de cada punto de la pieza, de esta sigue el método

de inspeccion donde se recalcan los puntos a cuidar.



6.-Datos de la empresa
Yorozu Mexicana es una compafia de origen japonés fundada el 8 de febrero de 1993,

iniciando operaciones en mayo de 1994 siendo una de las mas avanzadas en su género, esta
ubicada en una superficie de 16,798 m? esta localizada en la zona industrial de San Francisco
de los Romos en el estado de Aguascalientes.

Forma parte de la corporacién YOROZU que tiene su oficina corporativa en Yokohama,
ademas tres plantas y las instalaciones para el disefio y desarrollo de nuevos productos
YOROZU engineering. En Estados Unidos cuenta con tres plantas y una oficina que atiende los
negocios en América. Una planta en Tailandia, asi como apoyo a compariias en Inglaterra,
Corea y Brasil.

Es una compafiia especializada en la produccion de manufactura y venta de partes
componentes estampadas, ensambladas y pintadas con aplicacion para partes de suspension,
carrocerias, pedales de freno y clutch entre otras auto partes. Y-MEX entiende que cada parte
del automovil contribuye al buen desempefio del vehiculo como unidad terminada y que
nuestras unidades de suspension son vitales para la seguridad del automovil y sus pasajeros.
Los materiales que utilizamos son de la mejor calidad para que nuestros productos sean ligeros,

de gran resistencia y durabilidad.



Razon Social Yorozu Mexicana S.A. DE CV.

Fecha de Registro 8 de febrero de 1993.

Linea de productos Unidades de suspension para
automoviles, pedales y sub

ensambles para carroceria.

Terreno 200,000 m?
Edificio 16,978 m?
Domicilio Fiscal Carretera Aguascalientes-

Zacatecas Km. 18.8 San
Francisco de Ilos Romos,

Aguascalientes, Ags.

Asi Nissan crece favorablemente ya que sus productos son reconocidos en el ambito
mundial esto crea como efecto que el mercado aumenta y las plantas armadoras se dispersan

por el mundo asi como sus principales proveedores como lo es Yorozu Mexicana S.A. de C.V.

6.1 Caracterizacion del drea donde participo
Aseguramiento de calidad, en el area de estampado. Es uno de los departamentos que

tiene que tener pronta respuesta en cuanto a la evaluacion de calidad respecto al producto,

para la liberacién de la produccion. Es el &rea donde empieza.



Las partes que se desarrollaran para el proyecto de PO2F USA serén las siguientes:

Tabla 1

54417 SRLOB
REINF-FR SSP MBR, LWR RH

54412 5RL1A
REINF-BMPR,FR SUSP MBR

54412 5RLOA
REINF-FR SSP MBR, LWR RH

54414/5 5RLOA
REINF-FR SUSP MBR, UPR FR RH/LH

ot

54414 5RLOB
REINF-FR SSP MBR, RH

54415 5RLOB
REINF-FR SSP MBR, RH

54464/5 5RLOA
STAY-FR SUSP MBR, RH/LH

544B4 5RLOA
BAR CROSS-FR
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55511 5RLOA
BEAM-RR-SUSP

55517/8 S5RLOA
REINF-RR ARM LWR RH/LH

e

544H2/3 5RLOB
SIDE MBR-FR SUSP, UPR RH/LH

544H2/3 5RLOA
SIDE MBR-FR SUSP, UPR RH/LH

g

544H4/5 5RLOB
SIDE MBR-FR SUSP, LWR RH/LH

544H4/5 5RLOA
SIDE MBR-FR SUSP, LWR RH/LH

- —

£T>

544K6 5RLOA
REINF-FR SUSP SIDE MBR, UPR RH/LH

544K7 5RLOA
REINF-FR SUSP MBR, UPR RH/LH

o=

544K8/K9 5RLOA
REINF-FR SUSP SIDE MBR, LWR RH/LH

54416 5RLOB
REINF-FR SUSP MBR, LWR LH

=
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Todas estas partes forman parte de la suspension de la camioneta de la NISSAN KICKS cada
una de ellas tiene diferente funcion como la parte 54414 5RLOB REINF-FR SSP MBR, RH que va
desde servir como soporte hasta los brazos que son las partes con los nUmeros 544H4/5 5RLOB
SIDE MBR-FR SUSP, UPR RH/LH en donde sostienen los collares en donde se insertan los buges.

Camioneta KICKS para la cual se trabaja en este proyecto.
Figura 1

La camioneta NISSAN KICKS viene equipada con la suspensién muy resistente y con caracteristicas
de calidad que le brinda YOROZU MEXICANA.

6.2 Misién
Proporcionar a sus clientes productos para suspensiones y partes automotrices de alta

calidad que contribuyen a la satisfaccion y seguridad de las personas que utilizan vehiculos.

6.3 Vision
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.
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6.4 Politicas del director
1. Crear el lugar de Trabajo Seguro y Confortable.

2. Ser el No. 1 respecto a la Confianza de los Clientes.

3. Garantizar el cumplimiento de la Utilidad en la Operacion.

4. Cumplir los requisitos legales respecto a Mantenimiento y Proteccion del Medio
Ambiente.

5. Garantizar la confiabilidad del Reporte Financiero.

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

Los puntos que se han afrontado con éxito son cero defectos, obtener el premio de calidad de
nuestros clientes, mantener a la vanguardia los equipos y en perfectas condiciones.

La direccion a través de las &reas de comercializacion, control de produccion, aseguramiento
de calidad, ingenieria, compras identifican los requisitos del cliente mediante comunicacion
directa o medios electrénicos, dando seguimiento a la percepcion del cliente con respecto al
cumplimiento de sus requisitos, definiéndose los indicadores de desempeiio.

Planificar e implementar los procesos de seguimiento, medicion, andlisis y mejora
necesarios para:

v' Demostrar la conformidad del producto.
Asegurarse de la conformidad del sistema de gestion de calidad.

v
v' Mejorar continuamente la eficacia del sistema de gestion de calidad.
v" Arrancar con éxito los nuevos proyectos.

v

Realizar mejora continua en todos sus procesos.

6.6.- Politica ambiental
Se compromete a la mejora continua de sus sistemas de gestion ambiental para prevenir la

contaminacion; declarando su obligacién de cumplir las leyes y normas ambientales que le
apliquen y/o cualquier otro requisito suscrito”.

Asi mismo, documenta su politica ambiental para:

13



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.

6.7.- Aspectos ambientales significativos
a) Optimizar el uso de energéticos (energia eléctrica y gas LP).

b) Reducir la exposicién al ruido en el ambiente de trabajo.
c) Separacién de residuos (reciclables y basura).
d) Reducir las fugas de aceite en fosas de planta estampado.

e) Reducir el contenido de contaminantes en el agua tratada para el riego de areas

verdes.

14



Organigrama general de Y-MEX.

En este organigrama se muestra la jerarquia de las areas de la empresa.

Tabla 2

DIRECTOR
GENERAL

SUBDIRECTOR

CONTABILIDAD

COMERCIALIZACION

RECURSOS HUMANOS

SERVICIOS GRALES Y
CAPACITACION

ABASTECIMIENTOS
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CONT. DE PRODUCCCION

PRODUCCION ENSAMBLE

CALIDAD

INGRIA. MANTENIMIENTO
ENSAMBLE

INGRIA. MANTENIMIENTO
ESTAMPADO

YPW

PRODUCCION
ESTAMPADO




7.- Problema a resolver

No se cuenta con la documentacion necesaria para los procesos y para asegurar la
calidad de las piezas a producir ya que es un nuevo proyecto, o arranque de nuevas lineas, y
debido a esto le es mas dificil al operador realizar su trabajo.

Se tiene la necesidad de implementar documentos del sistema de calidad como hojas de
chequeo de calidad y ayudas visuales. Para esto primero se tiene que pasar por un largo
proceso como son, baloneo de dibujos, los cuales provienen de Japon y de parte toda la
documentacion.

Se le produciran suspension delantera, suspension trasera, transverlin y componentes
generales de chasis.

8.- Justificacion
Actualmente no se cuenta con un documento donde se le indique al operador el proceso

de inspeccion de las piezas para el aseguramiento de calidad. Esto ocasiona que el proceso de
la operacion no se realice eficazmente y no se logre con el objetivo ya que al instructor no le es
posible estar al lado de cada operador mostrandoles paso a paso las medidas que se tiene que
tomar. Se tienen que tomar las medidas necesarias para lograr una calidad de cien y seguir
cuidando la imagen de la empresa y al mismo tiempo asegurar al cliente, que en este caso es
NISSAN.

Es necesario empezar cuanto antes con el proyecto para ir terminando con este problema
y atacarlo desde raiz.

Esto permitirhd que el operador realice con rapidez y eficacia las observaciones en las
caracteristicas que sefalan las ayudas visuales, al mismo tiempo que aprenderé a realizar listas

de baloneo de dibujos, caracteristicas, ayudas visuales de auto inspeccion, check list, métodos

16



de inspecciéon, mediciones de holguras contar JIG y contra TRIM. Todo lo realizado es para

cumplir con los estandares de calidad que exige nuestro cliente.

9.-Objetivos

9.1 Objetivo general
En base al desarrollo de proyecto debe ser documentada las acciones definidas para

tener un buen control y garantia de las caracteristicas del producto, de esta manera el operador
tendra claramente el proceso de las caracteristicas a controlar en nuestras partes, y de este
modo cumplir con los requerimientos del cliente y seguir siendo uno de sus proveedores de

mayor calidad.

9.2 Objetivo especifico
Cumplir con las necesidades del proceso para la documentacién de los controles de

nuevo proyecto PO2F con destino USA.

Cumplir con la documentacién de control con base a la metodologia, sistema interno y
cliente NISSAN por asignacion de nuevo proyecto a desarrollar.

Desarrollar nuevas partes que se derivan de la asignacion de nuevos numeros de parte
para produccion.

Elaborar documentos de control; listas de caracteristicas, métodos de inspeccion, hojas
de chequeo, ayudas visuales, pieza master.

Para esto proyecto se realizara un PDCA, con el fin de planear bien lo requerido y cumplir

con las necesidades del proyecto de PO2FUSA.
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CAPITULO Il

10.-Marco teoérico

Manufactura esbelta.

La Manufactura Esbelta consiste en reducir desperdicios y mejorar las operaciones La
Manufactura Esbelta nacié en Japén y fue concebida por los grandes gurus del Sistema de
Produccion Toyota: William Edward Deming, Taiichi Ohno, Shigeo Shingo, Eijy Toyota entre
algunos. El sistema de Manufactura Esbelta se ha definido como una filosofia de excelencia de
manufactura, basada en:

* La eliminacién planeada de todo tipo de desperdicio.

» La mejora consistente de Productividad y Calidad.

Uno de los principales objetivos de la manufactura esbelta consiste en reducir desperdicios
draméticamente.

PDCA

En este ciclo, también conocido como el ciclo de Shewhart, Deming o el ciclo de la
calidad, se desarrolla de manera objetiva y profunda un plan (planear), éste se aplica en
pequefia escala o sobre una base de ensayo (hacer), se evalla si se obtuvieron los resultados
esperados (verificar) y, de acuerdo con lo anterior, se actia en consecuencia (actuar).

Para empezar con este proyecto se realizé6 un PDCA. Las letras del PDCA son las
iniciales de las palabras en inglés que son: P = Plan (Planificar); D = Do (Hacer); C = Check
(Chequear, Verificar) y A = Action (Actuar, Accionar).

Planificar, programar las actividades que se van a emprender. Consiste en analizar,
identificar areas de mejora, establecer metas, objetivos y métodos para alcanzarlos y elaborar
un plan de actuacion para la mejora.

Desarrollar (hacer), implantar, ejecutar o desarrollar las actividades propuestas. En esta
fase es importante controlar los efectos y aprovechar sinergias y economias de escala en la
gestion del cambio. En muchos casos sera oportuno comenzar con un proyecto piloto facil de
controlar para obtener experiencia antes de abarcar aspectos amplios de la organizacion o de
los procesos.

Comprobar, verificar si las actividades se han resuelto bien y los resultados obtenidos se

corresponden con los objetivos. Consiste en analizar los efectos de lo realizado anteriormente.

18



Actuar, aplicar los resultados obtenidos para identificar nuevas mejoras y reajustar los
objetivos. Una vez cubierto el ciclo de mejora se reinicia el proceso puesto que siempre habra

posibilidades para mejorar.

Poka Yoke

Poka-yoke es unatécnica de calidad desarrollada por el ingeniero japonés Shigeo Shingo
en los afios 1960°s, que significa “a prueba de errores”. La idea principal es la de crear un
proceso donde los errores sean imposibles de realizar.

La finalidad del Poka-yoke es la eliminar los defectos en un producto ya sea previniendo
o corrigiendo los errores que se presenten lo antes posible. Un dispositivo Poka-yoke es
cualquier mecanismo que ayuda a prevenir los errores antes de que sucedan, o los hace que
sean muy obvios para que el trabajador se dé cuenta y lo corrija a tiempo dandole feed back.

Un sistema Poka-Yoke posee dos funciones: una es la de hacer la inspeccion del 100%
de las partes producidas, y la segunda es si ocurren anormalidades puede dar retroalimentacion
y accion correctiva. Los efectos del método Poka-Yoke en reducir defectos va a depender en el
tipo de inspeccion que se esté llevando a cabo, ya sea: en el inicio de la linea, auto-chequeo, o
chequeo continuo.

El tipo de inspeccion que se utilizé en este proyecto fue el de inspeccion informativa que
es el de la ayuda visual de auto inspeccion de las piezas producidas.

La persona que realiza el trabajo verifica la salida y toma una accion correctiva inmediata,
son comparadas contra el estandar y las que no cumplen son descartadas y se inspecciona si
existe la posibilidad de que pueda ser re trabajada.

Algunas de las ventajas de las ayudas visuales de auto inspeccién son:

1. Los problemas pueden ser identificados desde el punto de origen.

2. Los problemas pueden prevenirse, eliminarse y controlarse desde el punto de
origen.

3. Quien hace el trabajo o la actividad adquiere mayor responsabilidad por la calidad
del mismo.

4. Se puede dar retroalimentacion inmediata, que trae consigo la implementacion de

acciones, inmediatas correctivas y preventivas.
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CAPITULO IV

11.-Desarrollo

11.1.-PDCA
a) Planear

Documentar los pasos a seguir de cada parte estampada del proyecto PO2F USA.

b) Hacer

Baloneo de dibujo, lista de caracteristicas, ayudas visuales, hojas de chequeo, métodos de
inspeccion y piezas master.

c) Verificacién

Es mas dificil para el operario trabajar sin ayudas de orientacién sobre cdmo hacer su trabajo.
Con la ayuda de estos documentos se facilita mucho mas el trabajo del operador esto es un
beneficio también para la empresa ya que se prevendran desperdicios.

d) Actuar

Entregar las ayudas visuales a cada operario de estampado para que les sirva de apoyo.
Colocar las piezas master en el lugar adecuado para que esté visible para el operarioy le sirva
de machote.

Ver tabla 2.

20



PDCA
Tabla 3

) Qué?

Documentar  los
pasos a seguir
para cuidar la
calidad de la parte
estampada del
proyecto  PO2F-
USA

)

; Por qué’

Para que al
operador se le
facilite el
trabajo y sea
mucho  mas
productivo y
asi evitar
desperdicio.

s Como?

Realizando
ayudas
visuales, hojas
de chequeo y
piezas master.

21

s Donde?

En area de
estampado

)

s Cuando

A partir del mes
de agosto
hasta el mes de
diciembre.

J Quién?

Juan Serna
Calzada




11.2.-Baloneo del diseiio del dibujo

Consiste en sefalar cada una de las caracteristicas que tiene el dibujo y enumerarlas en
una secuencia legible, es decir evitando ir de un lado hacia otro, por ejemplo, seguir la secuencia

de los barrenos, como lo vemos en la fig. No. 1
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Figura 2 dibujo de la parte ensamblada
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11.3.-Lista de caracteristicas

Documento el cual corresponde a la enumeracion de todas las caracteristicas
en forma consecutiva declaradas en el disefio o dibujo de la parte, siendo este el
documento mandatorio para la trazabilidad de las caracteristicas en todos los
documentos de control del proceso.

Se asignd y se enumeraron las caracteristicas del dibujo de la parte, en la parte
superior de la lista de caracteristicas se encuentra lo siguiente

a) El nombre y nimero de la parte,

b) El nombre de quien elaboro y quien aprobd,

c) Nivel de ingenieria,

d) Fecha de revision,

e) Fecha de emision,

f) La caracteristica con su numero de ITEM y el nominal.

Como caracteristicas se agregan los siguientes ITEM:

a) La nota de dibujo,

b) Tolerancia de posicién de barrenos,

c) Distancia entre barrenos,

d) Planicidad de ambas caras,

e) Barreno ovalado,

f) Barreno cuadrado,

g) Barreno en forma de estrella,

h) Barreno redondo, etc.
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En la parte final se agreg6: la descripcion del cambio de ingenieria, si llegara a
existir.

El cambio de ingenieria es cuando la pieza ya esta establecida, pero por motivo
de seguridad o facilidad para trabajar, se cambia la caracteristica que sea necesaria,
por ejemplo, se cambian numero de barrenos o simplemente cambia el diametro de
barreno. Para su mejor entendimiento ver figuras NO 2, 3 y 4, donde se muestran
las listas de caracteristicas de las partes, 544H4 5RLOAY, 54417 5RLOB, 54412

S5RL1A.
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Figura 3

A\
YOR%
Lista de Caracteristicas Pilotaje/pre produccion Produccion Pagina 1
de

e —
No. De Parte 544H4 5RLOAY Nombre de Parte SIDE MBR-FR SUSP, LWR RH Nivel de Ingenierfa D16-0387

- José Torres (Ctrol.de Produccién), Juan Martinez (Ingria. Estampado), Javier Palacios. (Q.A.), Abastecimientos (Fco. Chavez.), Omar Dominguez (Prod. .
Equipo: Estampado), J. Luis Garcia. (YPW) Fecha de Revision 22-nov-17
Elaboro Aprobo Fecha de Emision 11-oct-17

Juan Serna Calzada Victor Snchez
GRADO PUNTO CONTROL
CARACT. | NO. DESCRIPCION DE LA CARACTERISTICA NOMINAL TOLERANCIA DE DIBUJO | PRODUCTO/ PROCESO OBSERVACIONES | (Solo caract especiales y
ESPECIALES claves)
ESTE CORTE DE LA PIEZA DEBE EMPAREJAR CON

NA 1 Nota de dibujo CONTRAPARTE N/A Producto

N/A 2 Tolerancia de posicion para barrenos | EF | 1.0 l A | B l C | N/A Producto

N/A 3 Distancia entre barrenos ( angulo) (149 NIA Producto

N/A 4 Distancia entre barrenos 44,1 NA Producto

N/A 5 Distancia entre barrenos 37,9 N/A Producto

N/A 6 Distancia entre barrenos 2,1 N/A Producto

NA 7 Planicidad ambas caras I—l—QﬂLQJ-B-HALABEA—,: N/A Producto Ambos lados

N/A 8 Tolerancia de posicion para barrenos | EF | 1.0 l A | B l C | N/A Producto

ESTA CARA DE LA PIEZA DEBE EMPAREJAR CON
NA 9 Nota de dibujo CONTRAPARTE NA Producto
NA 10 Barreno 18 N/A Producto
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Figura 4

YORZLU

Lista de Caracteristicas

Pilotaje/pre produccion

Produccion

Pagina 1

de

No. De Parte 54417 5RLOBY Nombre de Parte REINF-FR SUSP MBR, LWR LH Nivel de Ingenierfa D16-0387
Equio: José Torres (Ctrol.de Produccion), Juan Martinez (Ingria. Estampado), Javier'PaIaci(l)s. (Q.A.), Abastecimientos (Fco. Chavez.), Omar Dominguez (Prod. Estampado), J. Fecha de Revisién 2210017
Luis Garcia. (YPW)
Elaboro ) ) Aprob6 ) Fecha de Emision 22-nov-17
Javier Palacios Victor Sdnchez
GRADO PUNTO CONTROL
CARACT. NO. DESCRIPCION DE LA CARACTERISTICA NOMINAL TOLERANCIA DEDIBUJO | PRODUCTO/ PROCESO OBSERVACIONES (Solo caract especiales y
ESPECIALES claves)
ESTA CARA DE LA PIEZA DEBE EMPAREJAR CON
N/A 1 Nota de dibujo CONTRAPARTE N/A Producto
ESTE CORTE DE LA PIEZA DEBE EMPAREJAR CON
NA 2 Nota de dibujo CONTRAPARTE NA Producto
N/A 3 Planicidad ambas caras | L l 0.3/@14 HAT AREA NA Producto Ambos lados
N/A 4 Distancia para colocacion de nimero de lote % N/A Producto
N/A 5 Ancho de nimero de lote 10 N/A Producto
MARCA DE IDENTIFICACION DEBE SER DENTRO DE LA
N/A 6 Numero de lote SECCION INDICADA, PROFUNDIDAD MAX. ESTAMPADO 0.5 N/A Producto
NA 7 Nota de dibjo ESTE TRIM DEBE EMPAREJAR CON CONTRAPARTE NA Producto
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Figura 5

YOR%Z\

Lista de Caracteristicas Pilotaje/pre produccion X Produccion Pagina| 1

de

No. De Parte 54412-1-5RLOAY Nombre de Parte REINF ASSY-BMPR, FR SUSP MBR Nivel de Ingenieria D16-0326

José Torres (Ctrol.de Produccion), Juan Martinez (Ingria. Estampado), Javier Palacios. (Q.A.), Abastecimientos (Fco. Chavez.), Omar Dominguez (Prod.

Equipo: Estampado), J. Luis Garcia. (YPW) Fecha de Revision 22-nov-17
Blaboro ) ) Aprobo ) Fecha de Emision 11-feb-17
Javier Palacios Victor Sénchez
GRADO PUNTO CONTROL
CARACT. NO. DESCRIPCION DE LA CARACTERISTICA NOMINAL TOLERANCIA DEDIBUJO | PRODUCTO/PROCESO OBSERVACIONES (Solo caract especiales y
ESPECIALES claves)

ESTA CARA DE LA PIEZA DEBE DE EMPAREJAR CON
N/A 1 Nota de dibujo CONTRAPARTE N/A Producto

MARCA DE IDENTIFICACION DEBE SER DENTRO DE LA
SECCION INDICADA, PROFUNDIDAD MAX ESTAMPADO

NA 2 Namero de lote 0.5 mm NA Producto
NIA 3 Distancia entre barrenos 131 N/A Producto
NIA 4 Distancia entre barrenos 102 N/A Producto
ESTA CARA DE LA PIEZA DEBE DE EMPAREJAR CON

NIA 5 Nota de dibujo CONTRAPARTE N/A Producto SURF SB

2,610 Barreno loc.en prensa
N/A 6 Barreno N/A Producto puede estar deformado
N/A 7 Longitud de nimero de lote 30 N/A Producto
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11.4.-Métodos de inspeccion

En este documento se e o sistema interno, como lo son areas de asentamiento,
apariencia, especificacion se definieron las caracteristicas relevantes de control
determinadas en el dibujo de la partes técnicas, con una secuencia légica a
desarrollar.

1. Este documento se conformé por:

no

Nombre y niumero de pieza
3. Nivel de ingenieria
4. Modelo

5. Porcentaje de responsabilidad

En este documento se tomaron en cuenta caracteristicas de los siguientes ITEM:

1. Apariencias 6. Adelgazamientos

2. Rebabas 7. Traslapes

3. Marcas de scrap 8. Numero de lote marcas de
4. Grietas garantia

5. Arrastres 9. Ausencia de golpe

En la parte final del documento se especificé lo siguiente:

1. Fecha de emision y de revision 5. Area de evaluacion
2. Fecha de aprobacién

3. Area encargada de revisar

4. Equipo de seguridad
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En este documento lleva impreso las fotografias con todas las caracteristicas ya
seflaladas anteriormente. Consiste en sefialar con un color llamativo cada
caracteristica que se tiene que tomar como consideracion a cuidar.

En caso de no cumplir con las caracteristicas ya indicadas se declara fuera de
norma por que no cumple con las expectativas del cliente, y se envia al rack de
producto no conforme, para después ser desechado como scrap.

El scrap tiene un destino final que es la fundicién para seguir dandole uso, pero
este ya pertenece a otra compafia. En las siguientes imagenes se muestran los
tres métodos de inspeccidén de las anteriores listas de caracteristicas. Ver

imagen. No. 5,6y 7.
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Yo Ry/ Z U METODO DE INSPECCION ESPECIAL Importancia Fecha
A N/A 284117
INo. de Parte: Responsables: IMotivo de Inspeccion Especial DR No.
544H4/5 SRLOAY 100% |PRODUCCION ESTAMPADO 10% Aseg. De Calidad Parte Nueva Cambio de Ingria
INombre de Parte: Modelo [Periodo del Servicio / Canidad a Seleccionar: Defecto de Calidad Otro (Especifique) NA
SIDE MBR-FRSUSP, LWR | PO2F 5LOTES DE PRODUCCION MASNVA Cambio de Proceso
(USA)
PROCESO DE INSPECION Croquis: (indicar zona de marca de garantia)
ITEM PASOS PRINCIPALES PUNTOS A CUIDAR METODO
2.- AREAS DE ASENTAMIENTO
1 |Apariencia General Libre de traslapes, falta de material, arrastres, rebabas, adelgazamiento Visual

deformaciones, marcas de scrap y armugas.

3

?\

2__|Areas de asentamiento Debe estar

marcas de scrap, golpes 6 deformaci

[libre de rebabas y traslapes en ambos lados de la parte.

7
4///
«

3 _|N°delote

Icompuesto por cuatro digitos indicando: afio, mes y dia. Nota ( para los

2, respectivamente.

AMBOS
LADOS

5.-area de Trim

5 |Areade Trim

Visual

6__Marca de Garantia

indicada (ver ayuda visual) con skill write

7 i i6n de Material Las partes deb tarjeta de
debe contra las partes fisicas en
. 6.-MARCA DE
el RACK asicomo la cantidad.
GARANTIA
Debe llevar hoja de insp. Especial lenada QA
colocar sello de aprobacion si las partes cumplen con lo
[CARACTERISTICAS DE SEGURIDAD EN MANEJO.
SE DEBE DE ASEGURAR QUE EL MANEJO DE LA PARTE EN LA INSPECCION NO
1 PONGAEN RIESGO LA INTEGRIDAD DEL OPERADOR, LAS AREAS DE SUJECION DE
LA PARTE DEBEN DE SER SEGURAS.
[CARACTERISTICAS DE ASEG. DE CALIDAD:
En caso de encontrar piezas con defecto, identificar, segregar en 1 Sinrebabas en areas de grietas
enrack rojo, registrar y avisar a personal de calidad. 2___muescas libres de jalamientorebabas o
3 correcta
@® Linea @  Areade Evaluacion  [Marcar con: [EQUIPO_DE SEGURIDAD '_ PUNTOS DE ERGONOMIA
O Amacen st O no @ EPP GENERAL S @ setoma EvcuBNTA EL
O otro arcador permanente @ Guante de hule anticorte ASPECTO DE ERGONOMIA EN
@ kil writer (Base de Agua) |O Faja o O LA OPERACON.
[Persona Capacitad O Cera  Blanca O careta s @ Enision
o) LA OPERACION ESTA LERE DE|
otro O Mangas RESGOS A LA INTEGRDAD |Fecha: 28-3UL-2017 Fecha Fecha: Fecha
echa 28ago1?  Lugar O coor O ot o O DELOPERADOR fenoro : 3paLACIOS [Reviso - JESUS PADLLA [Aprobo : V. SaNCHEZ Revisa: ESTANPADO

Figura 6
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YO Ry/ Z U METODO DE INSPECCION ESPECIAL Importancia Fecha
A N/A 28ul-17
INo. de Parte: Responsables: Motivo de Inspeccion Especial DR No.
54416/7 5RLOBY 100% [PRODUCCION ESTAMPADO 10% Aseg. De Calidad Parte Nueva Cambio de Ingria
Nombre de Parte: Modelo |Periodo del Servicio / Cantidad a Seleccionar: Defecto de Calidad Otro (Especifique) NA
REINF-FR SUSP MBR, PO2F 5LOTES DE PRODUCCION MASIVA. Cambio de Proceso
LWR RIL (USA)
PROCESO DE INSPECION Croquis: (indicar zona de marca de garantia)
ITEM PASOS PRINCIPALES PUNTOS A CUIDAR METODO
2.- AREAS DE ASENTAMIENTO
1 |Apariencia General Libre de traslapes, falta de material, arrastres, rebabas, Visual
deformaciones, marcas de scrap y arugas.
2 |Areas de Debe estar libre de marcas de scrap, golpes 6 (ambos lados) Visual
libre de rebabas y traslapes en ambos lados de la parte .
3. IN°delote
lcompuesto por cuatro digitos indicando: afio, mes y dia. Nota ( para los
4 |Barrenos  |Debetener2barenos sinrebabas, arrastres, ni deformaciones. | Visual
6.- MARCA DE
ue GARANTIA
5 [Areade Trim No debe tener rebabas, obstrucciones ni deformaciones en la area de Trim Visual
foto)
6__[Marca de Garantia Al termino de la inspeccion colocar marca de garantia en zona Manual

con skill write

7 de Material Las partes deben estar tarjeta de
6n debe contra las partes fisicas en 5.-areade Trim
el RACK asicomo la cantidad.
Debe llevar hoja de insp. Especial llenada correctamente.QA
[CARACTERISTICAS DE SEGURIDAD EN MANEJO.
SE DEBE DE ASEGURAR QUE EL MANEJO DE LA PARTE EN LA INSPECCION NO
1 PONGAEN RIESGO LA INTEGRIDAD DEL OPERADOR, LAS AREAS DE SUJECION DE
colocar sello de si las partes cumplen con lo LA PARTE DEBEN DE SER SEGURAS.
establecido. [CARACTERISTICAS DE ASEG. DE CALIDAD:
En caso de encontrar piezas con defecto, identificar, segregar en 1 Sin rebabas en areas de grietas
enrack rojo, registrar_y avisar a personal de calidad. 2 muescas libres de jalamiento,rebabas o
” 3 Identificacion correcta
@ Linea @  Area de Evaluacior|Marcar con: [EQUIPO DE SEGURIDAD PUNTOS DE ERGONOMIA
Q  Amacen [ @ EPP GENERAL Sl @  seTowsEncUENTAEL
O om O Marcador permanente @ Guante de hule anticorte ASPECTO DE ERGONOMA EN
@ skill writer (Base de Agua) |O Faja o O LA OPERACION.
[Persona Capacitada: O cea  Blaca Careta s @ . rision
Ie) LA OPERACION ESTA LIBRE DE|
[ O mangas ‘RESGOS A LA NTEGRDAD [Fecha: 28-3UL-2017 Fecha Fecha: Fecha
IFecha: 2Bagel?  Lugar O coior O oo o O DEL OFERADOR [Baboro : 1 PALACOS. Reviso : JESUS PADLLA. Aprobo V. sancHEZ Revisa: ESTAMPADO
HTES511.050 F511.085 Rev2 19-SEP-08

Figura 7
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YO R// Z U METODO DE INSPECCION ESPECIAL I importancia Fecha
Z [ wa
INo. de Parte: |Responsables: [Motivo de Inspeccion Especial DR No.
54412 SRL1AY RO Ep— 1o Aseq. De Caldad Parte N Gambio de ngria
INombre de Parte: Modelo |Periodo del Servicio / Cantidad a Seleccionar: Defecto de Calidad Otro (Especifique) NA
REINF-BMPR, FR SUSP | PO2F 5 LOTES DE PRODUCCION MASIVA. Cambio de Proceso
MBR RH (USA)
PROCESO DE INSPECION Croquis: (ndicar zona de marca de garantia)
e PASOS PRINCIPALES PUNTOS A CUIDAR verooo

2.- AREAS DE ASENTAMIENTO

1___|Apariencia General Libre de traslapes, falta de material, arrastres, rebabas, Visual

marcas de scrap y arugas.

2 |areas de Debe estar libre de marcas de scrap, golpes 6 iones (ambos lados) Visual

libre de rebabas y traslapes en ambos lados de la parte

3__|Ncdelote Debe tener numero de lote en este debe ser legible Visual

por cuatro digitos indicando: afio, mes y dia. Nota ( para los.

meses de oct, nov, dic, X2 AMBOS
LADOS

AMBAS
PARTES.

6.- MARCA DE GARANTIA

4 |Barrenos Debe tener 5 barrenos sin rebabas, arrastres, ni Visual

5.-area de Trim
lque afecten al ensamble.

5 |Areade Trim no debe tener rebabas, ni enla area de Trim visual

—
‘MI

que afecten el ensamble de la parte. (ver foto)

6 __|Marca de Garantia |Al termino de la inspeccion colocar marca de garantiaenzona : Manual

indicada (ver ayuda visual) con skill write

7 Identificacion de Material Las partes deben estar identificadas correctamente, tarjeta de |Visual/Manual
6 contra las partes fisicas en ﬁ > o o
el RACK asi como la cantidad. N A 4
Debe llevar hoja de insp. Especial llenada Q [ANo] ws [oia]
[CARACTERISTICAS DE SEGURIDAD EN MANEJO.
N SE DEBE DE ASEGURAR QUE EL MANEJO DE LA PARTE EN LA INSPECCION NO PONGA EN RIESGO LA INTEGRIDAD DEL
- OPERADOR, LAS AREAS DE SUJECION DE LA PARTE DEBEN DE SER SEGURAS.
colocar sello de las partes cumplen con o
[cARACTERISTICAS DE ASEG. DE CALIDAD:
En caso de encontrar piezas con defecto, identificar, segregar en 1 Sin rebabas en areas de.
enrack rojo, registrar_y avisar a personal de calidad. 2 muescas libres de jali bab
3 dentificacion correcta
® e @ Arca de EvaluaciorMarcar con: [EQUIPG D SEGURIDAD | PUNTOS BE
O Amacen ® . o |@EPP GENERAL
[©] otro QO Marcador permanente @ Guante de hule anticorte
@ skill Witer (Base de Agua) O Faia
[Persona Capacitada: QO cera Blanca O careta ision
O oo, O Mmangas [Fecha: 28-3 2017 Fecna: Fecha: Fecha:
[e]
recha 50go17  Lugar Golor O oo, [gaboro - aPaLAGIS. [Rovio - des0s PaoLLA [rovobo v sancrez ESTANPADD
lhmes1a 050 £511.085 Rev2 19.SEP-08

Figura 8

11.5.-Ayuda visual (auto inspeccion)

En este documento se plasmaron caracteristicas de control critico que fueron
monitoreados por el operador, definiendo una frecuencia y secuencia a inspeccionar. En
la parte superior se especifico y se redacto lo siguiente:

1. El area que participo

2. Titulo

3. Nombre de quien, elaboro, de quien reviso y de quien aprobo
4. Nombre y nimero de la pieza

5. Nivel de revisién y nivel de ingenieria
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En esta se contemplaron los siguientes ITEM:
1. Areas de asentamiento
2. Apariencia
3. Dispositivos
4. Cantidad de barrenos
5. Areas de ensamble

6. Numero de lote

La forma en que se checaron fue visualmente, a continuacion las ayudas visuales de
auto inspeccion correspondiente a los métodos de inspeccidon. Ver imagenes, No.8,

9y 10
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YO R% Z U Elabord: JUAN SERNA
Area Originadora: éiszg Reviso: JESUS PADILLA
Codigo: Titulo: AUTO INSPECCION Autoriz0: VICTOR SANCHEZ
Fecha Rev. 29-nov-17 Nombre de Parte/Operacion Numero de parte/Estacion Ing’\‘elr\:ielria Caracteristica proceso:
SIDE MBR-FR SUSP
Nivel Rev. 0 "LV s M0 )\ D16-0387 |caracteristica producto: X
LWRRH
Contenido/Foto:
1 DEBE TENER 7 BARRENOS SIN 2 AREASESD: AEr{NIi:RMEI:LEIIE) EBEN
REBABAS , MARCAS DE SCRAP
¢ DEFORMACIONES O FALTA DE
GRIETAS,NI DEFORMACIONES. MATERIAL
BARRENOS DE
AMBOS LADOS
LIBRES DE REBABA LADO EXTERNO
AMBOS LADOS

DEBE TENER NUMERO DE
LOTE LEGIBLE COMPUESTO
POR 4 DIGITOS INDICANDO

TRIM DE AREAS DE ENSAMBLE NO DEBE
TENER DEFORMACIONES O FALTA DE

MATERIAL

ANO, MES Y DIA (pARA OCT, NOV,
DIC CORRESPONDEX,Y,Z.)

CHECAR UNA CARACTERISTICA
CADA 50 PZAS.

NUMERO DE
CARACTERISTICA

PAC423.01

F511.005 Rev. 1 3-Mz0-09

Figura 9
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[ aio [ wes ]| o |

DEBE TENER NUMERO DE
LOTE LEGIBLE COMPUESTO
POR 4 DIGITOS INDICANDO

ANO, MES Y DIA (PARA OCT, NOV,
DIC CORRESPONDEX,Y,Z.)

)

TRIM DE AREAS DE ENSAMBLE NO
DEBE TENER DEFORMACIONES O
FALTA DE MATERIAL

CHECAR UNA CARACTERISTICA
CADA 50 PZAS.

ATMYY ~ ~
ATA YOR///Z U Elaboro: JUAN SERNA
Area Originadora: éiﬁbzs Revisd: JESUS PADILLA
Cadigo: Titulo: AUTO INSPECCION Autoriz: VICTOR SANCHEZ
Fecha Rev. 29-nov-17 Nombre de Parte/Operacion Numero de parte/Estacion n g:\:zlr\:felria Caracteristica proceso:
REINF-FR SUSP
Nivel Rev. 0 Y/ Vi 5y Y 2 M0 ] '@l D16-0387 caracteristica producto: X
MBR, LWR LH
Contenido/Foto:
1 DEBE TENER 10 BARRENOS SIN 2 AREASEE_:_E AiNS:RMEI;L;EEBEN
REBABAS , MARCAS DE SCRAP
GRIETAS,NI DEFORMACIONES. BARRENOS DE DEFORMACIONES O FALTA DE
AMBOS LADOS MATERIAL
LIBRES DE REBABA

AREA DE
ASENTAMIENTO
LADO INTERNO
AMBOS LADOS

NUMERO DE
CARACTERISTICA

PAC423.01

F511.005 Rev. 1 3-Mz0-09

Figura 10
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YO RV/%Z U Elaboro: JUAN SERNA
Area Originadora: éiﬁ‘)g; Revis0: JESUS PADILLA

Codigo: Titulo: AUTO INSPECCION Autorizo: VICTOR SANCHEZ

Nivel

Fecha Rev. 29-nov-17 Nombre de Parte/Operacion Numero de parte/Estacion Ingenieria

Caracteristica proceso:

REINF-BMPR, FR

Nivel Rev. 0 54412 - 5RLOAY/ i:N'A D16-0326 |Caracteristica producto: X

SUSP MBR, RH
Contenido/Foto:
DEBE TENER 10 BARRENOS SIN AREASESD: AiNI?I:RMEzLIE): EBEN
1 REBABAS , MARCAS DE SCRAP 2 DEFORMACIONES O FALTA DE

GRIETAS,NI DEFORMACIONES.

MATERIAL

BARRENOS DE
AMBOS LADOS
LIBRES DE REBABA

DEBE TENER NUMERO DE TRIM DE AREAS DE ENSAMBLE NO DEBE
LOTE LEGIBLE COMPUESTO TENER DEFORMACIONES O FALTA DE
POR 4 DIGITOS INDICANDO MATERIAL

e ANO, MES Y DIA (pARA OCT, NOV,

DIC CORRESPONDEX,Y,Z.)
CHECAR UNA CARACTERISTICA
CADA 50 PZAS.
. NUMERO DE
CARACTERISTICA
PAC423.01 F511.005 Rev. 1 3-Mz0-09

Figura 11

11.6.-Hojas de chequeo de calidad

Documento en el que se describieron las caracteristicas criticas definidas por el
cliente e internamente las cuales serdn monitoreadas en base a una frecuencia y
secuencia de inspeccién definida, apoyados de una dispositivo o escantillon el cual

simula el ensamble de su siguiente proceso, generando el registro para conocer el
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historial de la parte a lo largo del proyecto. Estas son mejor conocidas como hojas
de operador para hacer la parte.

Al igual que los documentos anteriores en la parte superior fue llenada con la
siguiente informacion:

1. Nombre y nimero de la parte

2. Modelo

3. Nivel de ingenieria

4. Espesor del material

5. Linea en donde es estampada

6. Numero de revision

7. Nombre de quien, elaboro, de quien reviso y de quien aprobd.

En este documento se contemplaron los siguientes ITEM:
1. Area de asentamiento

2. Montaje en JIG

3. Zona de area de adelgazamiento

4. Medicion contra JIG

5. Medicion contra TRIM

6. Localizacion de puntos

7. Numero de lote

Los instrumentos que se utilizaron para realizar las mediciones que demanda
este documento fueron los siguientes.
Calibrador vernier se utiliza en las mediciones barrenos o en distancias de TRIM

a TRIM en caso de ser piezas pefias como brakt. Ver fig. 5
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INTERNAL

. JAWS METRIC/INCH LOCKING
S —‘--\.\.

BUTTON SCREW

-

— g LCD DISPLAY _— SCALE
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I LI il L Sl b )

1 100 110 1E 130 40 150

T A AR L ) BHTA p

N 7
PDWER\‘ ZERO DEPTH MEASURING
ON/OFF  SETTING BLADE

\ /

\ [

Il

_ EXTERNAL
Figura 12 JAWS

Indicador digital, se utiliza para medir la profundidad contra superficie, se

introduce el indicador por los diferentes barrenos del JIG. Ver fig.6

Figura 13

Micrometro digital, se utiliza para medir el espesor del material. Ver fig. 7

Figura 14

Escalas, se utilizan para medir contra TRIM y contra superficie (JIG). Ver fig.8

-

Figura 15
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Este documento se forma de dos partes el primero en donde se ilustra el
dibujo con sus debidos disefios y el otro donde se capturan todas medidas a cuidar.

Ver fig. 9,10, 11, 12, 13y 14.
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0
HOJA DE CHEQUEO DE CALIDAD APROBO REVISO ELABORO

24"
Yo R/A ASEGURAMIENTO DE CALIDAD V. SANCHEZ J. PADILLA Juan Serna

'YOROZU MEXICANA, S.A. DE C.V.

ESTAMPADO 6oIgo
NOMBRE DE PARTE: MODELO: ESPESOR DE MATERIAL: | MATERIAL: REVISION GRADO DE LA PARTE
SIDE MBR-FR SUSP, LWR RH PO2F (USA) 32 SP252-540PQ
INUMERO DE PARTE: NIVEL INGENIERIA: LINEA: 0 N A
544H4 5RLOAY D16-0387 BL 800

[TEM 5,7,8 DIMENSIONAL

[0 . MONAJEEN JIG ZONADE AREA DE D MEDICION VS JIG D MEDICION VS TRIM D MIXTO APLICAJIGY TRIM |:| LOCALIZACIONDEPUNTOS
ASENTAMIENTO ADELGAZAMIENT
o

PAC423.01 F511.017 Rev.6 23-Ago-12

Figura 16
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[RT— SIDE MBR-FR SUSP, LWRRH |  spsom 0F WATERAL 32 | JE—
>
NUMERO DE PARTE 544R4 SRLOAY. UineA BL800 YOR®Z
MODELD PO2F (USA) e NissAN NA v.sancuez | 1.paoiia | 1.patacios
NIVEL INGENIERIA D16-0387 coDIGO:
FECA
MATERIAL $P252-540PQ
FECHA DE CALIBRACION DE 16
frem aanscren. concerro aeo wéroos W] wasren | wioo | meoo | mwau [ mco | weoo | e | wico | weoo | ewac | woo | meoo | e
NO DEBE HABER REBABAS, GRIETAS, ARRUGAS, OXIDO,
1 46 APARIENCIA GENERAL |  ARRASTRE, GOLPES, MARCA DE SCRAP, NI FALTA DE VISUAL
MATERIAL EN TODA EL AREA EN GENERAL
esoecin2.8
2 47 ADELGAZAMIENTO MICROMETRO
UM MIN. ANOTAR ELVALOR MINIMO
10,11,20,21,22,31 "
3 ),11,: 3,2 BARRENOS DEBE TENER 3 BARRENOS SIN JALAMIENTO, MARCA DE SCRAP VISUAL
LIBRES DE DEFORMACIONES QUE AFECTEN EL ENSAMBLE DE LA
AREA DE CONTRAPARTE EN AREA INDICADA PARTE INTERNA ASI COMO
4 7,28 ASENTAMIENTO 5 LAS AREAS INDICADAS DE ASENTAMIENTO VISUAL
(PLaniciDaD MAX. 0.3 COMO REFERENCIA)
s 44 NUMERO DE LOTE | PRODUCCION DE- BLANKING. (NOTA PARA LOS MESES DE OCT VISUAL
oV DIC CORRESFONDE XY, 2 RESPECTIVAVENTE, ANOTAR
A) COLOCAR PIEZA EN G DESE ENTRAR LIBREMENTE
4,56,1617,19,24,
6 |2627,2930,38,39| MONTAIEENIIGDE 8) PERNOS 1Y 2 DEBEN ENTRAR LIBREMENTE (VER FOTO) MANUAL Y
- INSPECCION VISUAL
41,82 <] COLOCAR PERNOS (CLAMP) EN PIEZA DEBE QUEDAR FLIA
CONTRA G DE CAUIDAD.
a
DEBE SEROE 3.1 A 4.1 mm ENPUNTOS @yt
t
DEBESERDE 2.8 A 3.8 mm EN PUNTOS MIN
s b,f,g,h,i. MAX
g
=
g DEBE SER DE 2.0 A 3.0 mm EN PUNTOS. MIN
& c,d,e,j,q.
7 g MAX
g
3 ofBeseR0E 2.4 A 3.4mmenpunros | MIN
2 1,0, v,W. o 5
3
2 oEsESERDE2.2 A 3.2 mmenpunios | MIN &
ES z
H m,n,r,s, MAX z
NA S S
g ese SER DE 4.0 A 5.0 mm EN PUNTO u &
H 2
a =
DEBESERDE 1.2 A 2.2 mm ENPUNTOS @, b =
I}
b E
g 0EBE SER OE 1.9 A 2.9 mm EN PUNTOS M
3 £
& <d,g,i,,m,p,q,rs. [
H
s S DepE SER 0 2.7 A 3.7 mm EN PUNTO d
3 DEBE SER DE 2.4 A 3.4 mm EN PUNTOS N
3
2 e,f,k,n,0,v,w. o~
DeBE SERDE 1.8 A 2.8 mm EN PUNTO h
DeeE SER O 0.4 A 1.4 rm ENPUNTO u
COMPARAR CON LA ULTIMA PIEZA DEL LOTE
visuaL
9 NA COMPARAR PIEZA ANTERIOR
10 NA TARJETA DE LA PARTE DEL RACK DEBE CORRESPONDER A LA VisUAL
IDENTIFICACION TARJETA DE IDENTIFICACION
OBSERVA LA PIEZA CHECADA DEBERA CONTENER LA SIGL FECHA, HORA, PERSONA QUE REALIZO EL CHEQUEO (NOMBRE, JUICIO (OK, NG), CHEQUEO (I, M, F)
TNDICAR TURNO EN PRODUCCION ) o Ler do. e | e [ 0 [ 3o [ e | 30 [ mr
| | | | | | | | |
Firas
| oenoermooucaon | | | | | | | | |
Nora. L PARAN LNEAY AVSAR AL LA ECHA DE CALISRACIONDELIG DE NSPECCION ESTAVENCIDA PARAR LINEA Y AVSAR A UDER Y
NOTA 2: EN CASO DE QUE LA PIEZA ACTUAL NO ESTE IGUAL A LA PIEZA DEL LOTE ANTERIOR Y NO CL CALIDAD, AVISAR AL DEPTO, DE. PARA CRITERIO PARA LLENADO
CANT ROLLOS FRECUENCIA TIEMPO : BI EN
TR0 5 Gequeos TRICIO. MEDIO v FRAL
2 Rouios 4 crequeos TNICI0 Y FINAL DE CADA ROLLD
S Foutos & cHEQuEos TNICIO Y FINAL DE CADA ROLLO
4 ou0s s CEauEos INICIO Y FINAL DE CADA ROLLO X >ORREGI TPaAcios
5 ROLLOS 10 CHEQUEOS INICIO Y FINAL DE CADA ROLLO - RESP.

Figura 17
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v/ APROBO REVISO ELABORO
YOR//AZ U HOJA DE CHEQUEO DE CALIDAD

ASEGURAMIENTO DE CALIDAD V. SANCHEZ J. PADILLA JUAN SERNA
YOROZU MEXICANA, S.A. DE V.
ESTAMPADO 6DIGo
NOMBRE DE PARTE: MODELO: ESPESOR DE MATERIAL: | MATERIAL: REVISION GRADO DE LA PARTE
REINF-FR SUSP MBR, LWR LH PO2F (USA) 32mm | sP252-540PQ
NUMERO DE PARTE: NIVEL INGENIERIA: LINEA: 0 N A
54417 5RLOBY D16-0387 TD 200

B e ' MONAIEEN JIG ZONADE AREA DE D MEDICIONVS JiG D MEDICIONVS TRIM D MIXTO APLICAJIGY TRIM |:| LOCALIZACION DEPUNTOS
ASENTAMIENTO ADELGAZAMIENT

o

PAC423.01 F511.017 Rev.6 23-Ago-12

Figura 18

43



IVR7&V |
NONBRE DEPARTE REINF-FR SUSP MBR, LWR LK | EPESORDENATERAL 32mm GRADODEPARTE | APROR0
NUNERD DEPARTE 54417 SRLOBY Lived 0 HO DE CHEQUEO DECALDAD
NODELO PO2F (USK) ASEGURAMIENTODE CALDAD 1S4z
- CUBNTE NISSAN ;
NVELINGENEFA D16-0387 ESTAVPADO (BDi0:
FECHA
MATERIAL PRSP HORA
FECHADECALBRACON D
1] (ABACTER, (ONCEPTO (RTERIO ILOTE MASTR | INCO | MEDO | FNAL | INCO | MEDO | FNAL | INCO | MEDO | FNAL | INCO | MEDO | FNAL | NCO | MEDO | FNAL
O DFBEHABER REBABS, GRETAS ARRUGAS OXDO,
1 23| APARIENCIA GENERAL | ~ ARRASTRE, GOLPES, MARCA DE SCRAP, NIFALTADE | VISUAL )
NATERAL N TODA ELAREA BN GEERAL
LAREDLCIGNDE ESPESORDERE ER i M 5DECR .8
1 U | ADELGAZAMIENTO ) MCROMETROER:
M ANOTARELVALORN D
v | o | weeos DRBETENERD BARENOS SN ALAMIENT, MARCADESCRP S
0368
UBHE DEDESCRMACIONES QL FECTEN ELENSNBLEDE A
SREADE | CONTRARTE ARG DICADA AT NTERIANS COMOD
4 30 VISUAL 0
KENTARNTD | EYODSLAHESIGDSIEKETAIETD
puanoneo MAX. 0.3 covoreseency
DEEETAERNUNERO ELOTECOMRISTO DEADGITS
IDCAID0 AT VESyDACORRERONDBITEALAFERAE
S| 456 | NOMERODELOTE | moowodvoesawg pomeeissiestee | S JEAOpLY
1O CORRESONDE K, REPECTUANENTE ANTAR
MIBDELDE
) COLOCARPEZABH G DEEENTRARUBRENENTE 0
6 AL MONWEEN,”GDE B RS 2 DFBNENTRAR BRENENTE VR F0T) MANUALY
§19 INSPECCION VISUAL
()COLOCRPERNS (AP N PEADREQUEDARFIA
CONHAIGDECAIDAD. !
Figura 19
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[a2: 7 HOJA DE CHEQUEO DE CALIDAD APROBO REVISO ELABORO
YOR%ZU
ASEGURAMIENTO DE CALIDAD V. SANCHEZ J. PADILLA JUAN SERNA
YOROZU MEXICANA, S.A. DE C.V.
ESTAMPADO 6IGo
NOMBRE DE PARTE: MODELO: ESPESOR DE MATERIAL: | MATERIAL: REVISION GRADO DE LA PARTE
REINF-BMRP, FR SUSP MBR, RH PO2F (USA) 2.9mm SP231-440PQ
NUMERO DE PARTE: NIVEL INGENIERIA: LiNEA: 0 N A
54412 5RL1AY D16-0326 BL 200

- AREADE . MONAJEEN JIG '
ASENTAMIENTO

ZONA DE AREA DE D D D MIXTO APLICAJIGY TRIM I:l LOCALIZACION DEPUNTOS
MEDICION VS TRIM
ADELGAZAMIENT MEDICIONVS JIG

0

PAC423.01

F511.017 Rev.6 23-Ago-12

Figura 20
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YORZZU
NovRE e PATE REINF-GHRP, FR SUSP MBR, RH | G5risonof Wi 29 > T e B T

NUMERO DE PARTE 54412 SRL1AY LINEA BL 200 HOJA DE CHEQUEO DE CALIDAD
Poze {0k rGuRAENToo nd NA  Luoon | o s

NIVEL INGENIERIA D16-0326 CLENTE NISSAN ESTAMPADO €ODIGO:

MATERIAL $P231.440PQ

NO DEBE HABER REBABAS, GRIETAS, ARRUGAS, OXIDO,
1 2 APARIENCIA GENERAL |  ARRASTRE, GOLPES, MARCA DE SCRAP, NI FALTA DE VISUAL
MATERIAL EN TODA EL AREA EN GENERAL

LA REDUCCION DE ESPESOR DEBE SER 30% M, E5 DECIR 2.8
2 2 ADELGAZAMIENTO MICROMETRO|
T VI ANOTAR EL VALOR MINIMO.

3 | e1s202 BARRENOS | DESETENER BARRENOS SIN ALAMIENTO, MARCADESCRA? | v

LIBRES DE DEFORMACIONES QUE AFECTEN ELENSAMBLE DE LA
AREADE CONTRAPARTE EN AREA INDICADA PARTE INTERNA ASI COMO.
e VISUAL

(pLANICIDAD MAX. 0.3 Como ReFEseNcin)

5 2781011 | NUMERODELOTE | PRODLCCION DE BLANKING (NOTA PARALOS MESES DE
NOV.DIC. CORRESFONDE XY, Z RES
NUMERO DELOTE

| visuaL
IVAVENTE ANOTAR

A) COLOCAR PIEZA EN G DEBE ENTRAR LIBREMENTE
343121418, MONTAEENIGDE | g)peqos 1y osen enraan ssewente vearoro) | MANUALY
27 INSPECCION VISUAL
1 COLOGAR PERNOS (CLAM) EN PIEZA DESE QUEDAR FLA

CONTRA 16 DE CALIDAD.

DEBESERDE 3.1 A 4,1 mm ENPUNTOS 3yt

ot sen0 2.8 A 3.8mmenpuos | MIN

b,£,9,h,i. A

ot 00 2.0 A 3.0mmenpunos | MIN

cde,q. MAX

oeseseoe 2.4 A 3.4 mmenpunros | MIN

HOLGURA CONTRA TRIM

K,1,0,0,v,W. MAX

DEBESERDF 2.2 A 3.2 mm ENPUNTOS

mnrs, MAX

o 5er0E4.0 A 5.0 mm En PUNTO u

H
DIMENCIONAL

ocsese10£ 1.2 A 2.2 e unos @b

JIG DE INSPECCION Y ESCALA

0F 1.9 A 2.9 mmenpUNTOS
©d,g,3,,m,p,q,r,s.

OeseserDE 2.7 A 3.7 mmeN pUNTO d

OEBESERDE 2.4 A 3.4 mm N PUNTOS
e,f,kn,0,v,w.

HOLGURA CONTRAJIG

o

€80¢ 1.8 A 2.8 mmENPUNTO h

otseser0£0.4 A 14 mmen pUNTO u

9 NA COMPARAR PIEZA

COMPARAR CON LA ULTIMA PIEZA DEL LOTE sont
ANTERIOR

TARIETA DE LA PARTE DEL RACK DEBE CORRESPONDER A LA

IDENTIFICACION TARJETA DE IDENTIFICACION visuaL

OBSERVACION: (A PIEZA CHECADA DEBERA CONTENER LA SIGUIENTE INFORMACION: FECHA, HORA, PERSONA QUE REALIZO EL GHEQUEO (NOMBRE,
PRODUCGION ) 20| Ge | 20 e

noweosorcuoon | | |

RS

vosnocrronuceon | | | | |

NOTA 2 4CASD OF QUE LA PIEA ACTUAL N ESTE IGUAL AL\ PIZADEL LOTE ANTERDR Y e
PARA CUNLQUIR OTRA ANOVALIA, PARA LN Y AVSAR AL SUPERVSOR O 063

T UG A A O D35 OIS DEBERA AT [N SEUIENTE Wi (@) BIEN

Tempo
IRICIO, MEDIO Y FINAL

X CORREGIR L EMISION T PALAGIOS

irem FecHn DESCRIPCION Rese.

INICIOY FINAL DE GADA ROLLO

=y ST vt BT

Figura 21

11.7.-Piezas master

Elaboro un patrén que se sirve de muestra o referencia para el aseguramiento
de las caracteristicas del producto. Este consiste en marcar con un color amarillo a
las piezas que vamos a controlar como areas de asentamiento, barrenos, areas
gue van del montaje de las piezas del area de ensamble al momento de montar en

la suspension. (Definir las areas que se tienen que cuidar).
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Consiste en dibujar con color amarillo las areas de asentamiento, areas achuradas,
barrenos, areas de TRIM y un recuadro de color blanco el nUmero de lote.
A continuacion las piezas master correspondientes a todos los formatos anteriores.

Ver imagenes, 15,16,17 y 18.

Areas achuradas

Trim

Figura 22

Areas de asentamiento
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Figura 23

Areas achuradas

It ra

Areas de asentamiento

Figura 24
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Area achurada

Figura 25
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11.8.-Ayuda en verificacion de feed back
Es cuando una parte no cumple, por ejemplo que traiga material de sobra, se

le tiene que quitar el sobrante para que la pieza ensamble. Aqui se tiene que hacer
una retroalimentacién para realizar una mejora.

Cuando se le da feed back se verifica, si la parte es N/G es declarada scrap
y se desecha. Si la parte tiene la posibilidad de estar dentro de norma, se retrababa
hasta cumplir con los requerimientos para cumplir con la politica de calidad.

El proyecto se basara al modelo PO2FUSA en el area de estampado. El
objetivo de este proyecto es que el operador pueda detectar facilmente las
operaciones que debe de realizar sin dejar de seguir la secuencia de pasos que se
le indiquen. Para esto se crearan listas de caracteristicas, check list, métodos de
inspeccion y ayudas visuales, todas de cada una de las diferentes piezas.

Este trabajo por lo regular se les encomienda a los de outsourcing diferente
corporacion de la empresa esta puede ser cualquiera que preste sus servicios a la

empresa. Ver fig. 19.
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Figura 26

Cronograma de actividades

En esta tabla podemos ver las actividades realizadas en el transcurso de todo el proyecto.
Tabla 4

Actividades Agost Septiem | Octu | Noviem | Diciem
0 bre bre bre bre

Listas de caracteristicas

Métodos de Inspeccion Especial

Ayudas Visuales

Hojas de Chequeo de Calidad

Realizar Piezas Master

Ayuda En Verificacion de FEED
BACK
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CAPITULO V
RESULTADOS

13.-Resultados
Gracias a los documentos elaborados, el operario puede identificar facilmente cada una

de las partes a cuidar. Se ha mejorado calidad del producto y por lo tanto la calidad e
imagen de la empresa. Ahora se ha cumplido con los requerimientos del cliente, y se
continta con la calidad que caracteriza a YMEX.

Ademas de que el operario se siente con mas seguridad de realizar su trabajo con
confianza y agilidad. Le permitio al trabajador visualizar el estado de la pieza, es decir; si
esta dentro o fuera del estdndar. Es mucho mas facil procesar informacién visual por eso
gue en la YMEX. Nos han sido de gran ayuda en la produccion de las piezas. En base al
desarrollo de proyecto fueron documentadas las acciones definidas para lograr un buen
control y garantia de las caracteristicas del producto, de esta manera el operador tiene
claramente las caracteristicas a controlar en nuestras partes.

Se resalto la informacién importante de manera que no puede ser ignorada.

Se alerté y ayudo a exponer, prevenir desperdicios.

Evita la sobrecarga de informacién para que los empleados puedan ver sus resultados.

A continuacién nos muestra algunas imagenes del antes y el después.
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Los formatos antes de la documentacion de la documentacién para el proceso.

Antes:
Figura 27
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Después:
Figura 28

YORZ/ZU

Lista de Caracteristicas Pilotajelpre produccién Produccion I:I Pagngl 1
de

INo. De Parte 544H4 5RLOAY NombredeParte  SIDE MBR-FR SUSP, LWR RH Nivel de Ingenierfa D16-0387

José Torres (Ctrol.de Produccion), Juan Martinez (ingria. Estampado), Javier Palacios. (Q.A.), Abastecimientos (Fco. Chavez.), Omar Dominguez (Prod.

Equipo: Esampatd), . L Gatcia (VPV) Fecha de Revision 22-nov-17
Baboro Aprohd o Fecha de Emision 11-oct-17
Juan Sema Calzada Victor Sanchez

GRADO PUNTO CONTROL
CARACT. | NO. DESCRIPCION DE LA CARACTERISTICA NOMINAL TOLERANCIA DEDIBUJO | PRODUCTO/PROCESO | OBSERVACIONES |(Solo caract especiales
ESPECIALES claves)

ESTE CORTE DE LA PIEZA DEBE EMPAREJAR CON
NA 1 Nota de dibujo CONTRAPARTE NA Producto
N

NA 2 Tolerancia de posicion para barrenos naﬂ NA Producto

NA 3 Distancia entre barrenos ( angulo) (145) NA Producto

NA 4 Distancia entre barrenos 41 NA Producto

NA 5 Distancia entre barrenos 379 NA Producto

NA 6 Distancia entre barrenos 21 NA Producto

NA 7 Planicidad ambas caras EIJMMEA—, NA Producto Ambos [ados
@ [10[a 8] (]
NA 8 Tolerancia de posicion para barrenos [P WialslcC NA Producto

ESTA CARA DE LA PIEZA DEBE EMPAREJAR CON

NA 9 Nota de dibujo CONTRAPARTE NA Producto
NA 10 Barreno os NA Producto
NA 1 Barreno ou +030 Producto | paraloc. de ensamble
NA 12 Barreno ovalado 15%235 NA Producto
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Antes:
Figura 29

AYUDA VISUAL

Titulo: AUTO INSPECCION

Nombre de Parte/Operacién

Contenido/Foto:

PAC423.01

F511.005 Rev. 1 3-Mz0-09
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Después:
Figura 30

SIDE MBR-FR SUSP,

Z z
YO R%Z U Elabord: JUAN SERNA
Area Originadora: e D Reviso: JESUS PADILLA
Codigo: Titulo: AUTO INSPECCION Autorizo: VICTOR SANCHEZ
i ” Nivel L
Fecha Rev. 29-nov-17 Nombre de Parte/Operacion Numero de parte/Estacion Caracteristica proceso:

Ingenieria

LOTE LEGIBLE COMPUESTO

POR4 DIGITOS INDICANDO

3 ANO, MES Y DIA (PARA OCT, NOV,
DIC CORRESPONDEX,Y,Z.)

[ a0 [ wes ]| on |

Nivel Rev. 0 YN oY A 0 )\ D16-0387 |Caracteristica producto: X
LWR RH
Contenido/Foto:
1 DEBE TENER 7 BARRENOS SIN 2 AREASESD:AERNEI:RM;L[E):EBEN
REBABAS , MARCAS DE SCRAP
GRIETAS,NI DEFORMACIONES. DEFORMA&?_&?& FALTA DE
BARRENOS DE
AMBOS LADOS
LIBRES DE REBABA LADO EXTERNO
AMBOS LADOS
2 ol
. ' % 7
oL —
——— R
4 ;lt/’ W 7 ~
§ i— T A NN\
DEBE TENER NUMERO DE TRIM DE AREAS DE ENSAMBLE NO DEBE

TENER DEFORMACIONES O FALTA DE
MATERIAL

CHECAR UNA CARACTERISTICA
CADA 50 PZAS.

. NUMERO DE
CARACTERISTICA

PAC423.01

F511.005 Rev. 1 3-Mz0-09
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Antes:
Figura 31

HOJA DE CHEQUEO DE CALIDAD

PAC423.01

F511.017 Rev.6 23-Ago-12
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Figura 32

Tonze v
NOMBRE DE PARTE ESPESOR DE MATERIAL (GRADO DE PARTE APROBO
NUMERO DE PARTE LINEA HOJA DE CHEQUEO DE CALIDAD
MODELO e ASEGURAMIENTO DE CALIDAD NA V. SANCHEZ
NIVEL INGENIERIA ESTAMPADO coDIGo:
FECHA
MATERIAL HORA
FECHA DE CALIBRACION DE JIG
frem CARACTER. CONCEPTO CRITERID erooo O s INCO | MEDIO | FNAL | INICO | MEDO | FNAL | NCO | MEDO | FNAL | INO | MEDIO | FNAL | INKO | MEDIO | FNAL
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Después:

Figura 33
V, HOJA DE CHEQUEO DE CALIDAD APROBO REVISO ELABORO
YOR%Z\U
ASEGURAMIENTO DE CALIDAD V. SANCHEZ J. PADILLA Jua Serna
YOROZU MEXICANA, S.A. DE C.V.
ESTAMPADO 60160

[NOMBRE DE PARTE: MODELO: ESPESOR DE MATERIAL: [ MATERIAL: REVISION ‘GRADO DE LA PARTE

SIDE MBR-FR SUSP, LWR RH PO2F (USA) 32 $P252-540PQ
NUMERO DE PARTE: NIVEL INGENIERIA: LiNEA:

544H4 5RLOAY D16-0387 BL 800

{TEM 5,7,8 DIMENSIONAL

B e ' MONAJEEN JIG ZONADE AREA DE D MEDICIONVS JIG D MEDICION VS TRIM D MIXTO APLICAJIGY TRIM |:| LOCALIZACION DEPUNTOS
ASENTAMIENTO ADELGAZAMIENT

o

PAC423.01 F511.017 Rev.6 23-Ago-12
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Figura 34

YORZZU

NOMBRE DE PARTE SIDE MBR-FR SUSP, LWR RH ESPESOR DE MATERIAL 3.2
NUMERO DE PARTE 544H4 5RLOAY LiNEA BL 800 HOJA DE CHEQUEO DE CALIDAD
MODELO PO2F (USA) ASEGURAMIENTO DE CALIDAD
NIVEL INGENIERIA D16-0387 CUENTE NISSAN ESTAMPADO
FECHA [ [ [
MATERIAL SP252-540PQ HORA | | [
FECHA DE CALIBRACION DE JIG [ [ [

. . LoTe
irem CARACTER. coNCEPTO CRITERIO wérono MASTER INicio MEDIO FINAL INicio MEDIO FINAL INicio MEDIO FINAL INicio

NO DEBE HABER REBABAS, GRIETAS, ARRUGAS, OXIDO,
1 46 APARIENCIA GENERAL |  ARRASTRE, GOLPES, MARCA DE SCRAP, NI FALTA DE VISUAL 0
MATERIAL EN TODA EL AREA EN GENERAL

LAREDUCCION DE ESPESOR DEBE SER 30% Max. ES DECIR 2.8
2 47 ADELGAZAMIENTO MICROMETRO 8
MM MIN. ANOTAR EL VALOR MINIMO

10,11,20,21,22,31
3 BARRENOS DEBE TENER 3 BARRENOS SIN JALAMIENTO, MARCA DE SCRAP VISUAL
32 O REBABAS
LIBRES DE DEFORMACIONES QUE AFECTEN EL ENSAMBLE DE LA
AREA DE CONTRAPARTE EN AREA INDICADA PARTE INTERNA AS| COMO
4 7,28 EN TODAS LAS AREAS INDICADAS DE ASENTAMIENTO VISUAL O

ASENTAMIENTO
(pLaNiciDAD MAX. 0.3 cOMO REFERENCIA)

'DEBE TENER NUMERO DE LOTE COMPUESTO DE 4 DIGITOS
INDICANDO ARO, MES y DIA CORRESPONDIENTE A LA FECHA DE
5 a4 NUMERO DE LOTE | PRODUCCION DE BLANKING. (NOTA: PARA LOS MESES DE OCT. VISUAL 56929
NOV. DIC. CORRESPONDE X.Y, Z RESPECTIVAMENTE, ANOTAR

NUMERO DELOTE

A) COLOCAR PIEZAEN JIG DEBE ENTRAR LIBREMENTE 0
4,5,6,16,17,19,24,
6 |2627,29,30,38,30| VONTAJEENJIGDE B) PERNOS 1Y 2 DEBEN ENTRAR LIBREMENTE (VER FOTO) MANUALY o
‘ INSPECCION VISUAL
AL42 ) COLOCAR PERNOS (CLAMP) EN PIEZA DEBE QUEDAR FIJA
CONTRA JIG DE CALIDAD. O
a
DEBESERDE 3.1 A 4.1 mm ENPUNTOS a,t
t
DEBE SER DE 2.8 A 3.8 mm EN PUNTOS MIN
s b,f,9,h, MAX y
I3
=
< 4
= DEBE SER DE 2.0 A 3.0 mm EN PUNTOS MIN
E .
c,d,ej,q.
7 S [ MAX 6
<
5 MIN 8
2 DEBE SER DE 2.4 A 3.4 mm EN PUNTOS
2 k,1,0,p,v,w. MAX < 0
=z
2
3 DEBE SERDE 2.2 A 3.2 mm EN PUNTOS MIN b~ o
z
3 m,n,r,s, MAX H
nA ] ]
§ DEBE SER DE4.0 A 5.0 mm EN PUNTO u a 4.6
3 2
a w
DEBESERDE 1.2 A 2.2 mmENPUNTOS a,b. 8
b =
2 DEBE SERDE 1.9 A 2.9 mm EN PUNTOS MIN
g c,d,g,j,l,m,p,q,r,s. MAX
g
8 © DEBE SERDE 2.7 A 3.7 mm EN PUNTO d
E
3 MIN
9 DEBE SERDE 2.4 A 3.4 mm EN PUNTOS
Q2 e,f,k,n,0,v,W. A 0
DEBE SERDE 1.8 A 2.8 mm EN PUNTO h
DEBE SERDE 0.4 A 1.4 mm EN PUNTO u 0.8
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Antes:

Figura 35
METODO DE INSPECCION ESPECIAL mporancia Fecha
N/A
° °
0 — e e
o O Sl O NO :
° 0 °
I 0 (o] °
0 0
0 0 0
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Después:

Figura 36

YO Ry/ Z U METODO DE INSPECCION ESPECIAL Importancia Fecha

/ N/A 28jul17

INo. de Parte: [Responsables: IMotivo de Inspeccion Especial DR No.

544H4/5 SRLOAY 100% [PRODUCCION ESTANPADO 10% Aseg. De Calidad Parte Nueva Cambio de Ingria

INombre de Parte: Modelo |Periodo del Servicio / Cantidad a Seleccionar: Defecto de Calidad Otro (Especifique) NA

SIDE MBR-FR SUSP, LWR | PO2F
5LOTES DE PRODUCCION MASIVA. Cambio de Proceso
RIL (USA)
PROCESO DE INSPECION Croquis: (indicar zona de marca de garantia)
ITEM PASOS PRINCIPALES PUNTOS A CUIDAR METODO

2.- AREAS DE ASENTAMIENTO

1__|Apariencia General Libre de traslapes, falta de material, arrastres, rebabas, adelgazamiento Visual

2 |Areas de i Debe estar libre de marcas de scrap, golpes 6 i (ambos lados) Visual

libre de rebabas y traslapes en ambos lados de la parte.

3 IN°de lote Debe tener numero de lote en posicion indicada, este debe ser legible Visual

por cuatro digjtos indicando: afio, mes y dia. Nota ( para los

AMBOS
LADOS 5.-area de Trim

meses de oct, nov, dic, X, Y, , respectivamente.

4 S| Debe tener 4 barrenos lado RH/LH sin rebabas, arrastres i Visual

que afecten al ensamble.

5 _|Areade Trim no debe tener rebabas, obstrucciones ni deformaciones en la area de Trim Visual

)

6 [Marcade Garantia Al termino de la ion colocar marca de garantia en zona Manual

indicada (ver ayuda visual) con skill write

7 icacion de Material Las partes deben estar it tarjeta de

on debe contra las partes fisicas en

6.- MARCA DE
GARANTIA

€l RACK asi como la cantidad.

Debe llevar hoja de insp. Especial llenada QA

colocar sello de aprobacidn si las partes cumplen con lo

CARACTERISTICAS DE SEGURIDAD EN MANEJO.

SE DEBE DE ASEGURAR QUE EL MANEJO DE LA PARTE EN LA INSPECCION NO
1 PONGA EN RIESGO LA INTEGRIDAD DEL OPERADOR, LAS AREAS DE SUJECION DE
LA PARTE DEBEN DE SER SEGURAS.

establecido. [CARACTERISTICAS DE ASEG. DE CALIDAD:
En caso de encontrar piezas con defecto, identificar, segregar en 1 Sinrebabas en areas de grietas
enrack ist 2 muescas libes de jalamiento,rebabas o
3 Identificacién correcta
® Llna @  Areade Evaluacion |Marcar con: [EQUIPO DE SEGURIDAD L PUNTOS DE ERGONOMIA
O Amacen st O no @ EPP GENERAL Sl @  seowevcuevAE
O ow____ Marcador permanente @ Guante de hule anticorte ASPECTO DE ERGONOMA BN
@ kil writer (Base de Agua) O Faja No O LA OPERACON
[Persona Capacitada: O cera Blanca O Careta Sl @ lEmision
o o LA OPERACOON ESTA LERE DE|
Otro, Mangas RESGOS A LA INTEGRDAD |Fecha: 28912017 Fecha Fecha Fecha
IFecha: 28ag017  Lugar O coor Ooro o O DELOPERADOR. ezt - 1pALACOS [Reviso - JESUS PADILLA. [Aprobo: V. SANCHEZ Revisa: ESTAMPADO
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Grafica de resultados

Figura 37

/

YORZZU

GRAFICA DE MEJORA POR HORA DE AGOSTO A DICIEMBRE

PERIODO

PRODUCCION
POR HORA

PIEZAS OK

PIEZAS NG

PERDIDA EN
PORCENTAIJE

PORCENTAJE OK

MEJORA EN
PORCENTAIJE

DEL 2017

DE AGOSTO-SEPTIEMBRE

3600

2600

1000

27.78%

72.22%

DEL 2017

NOVIEMBRE-DICIEMBRE

4600

4599

0.02%

99.98%

27.76%

En el periodo de noviembre a diciembre hubo una mejora del 27.76% en desperdicios,

disminuyendo a 0.02% quedando pues a un 99.98 % de piezas ok.

Con este resultado se comprueba pues que la calidad de la produccion ha
incrementado. El apoyo de las hojas visuales ha sido de gran ayuda para lograr
cumplir con el requerimiento del cliente (NISSAN), reconociendo a planta YMEX por

su gran calidad.
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CAPITULO VI

14.-Conclusion de proyecto
Aplicar como poka-yokes las ayudas visuales en el desarrollo, construccion se convierten

en expectativas del cuidado en la parte de calidad. Cuando se aplican las ayudas visuales
en el inicio de un proyecto es porque se tiene una vision de lo que se quiere y se tiene
gue hacer. Las especificaciones del disefio siempre deben de incluir los requerimientos
gue nos ayudan a identificar errores y ayudan a mantener la calidad del producto. La
principal prioridad en las ayudas visuales es intervenir en la identificacion de posibles
errores para evitar posibles complicaciones en el siguiente proceso, que en este caso es
el ensamble, evitar el maximo desperdicio posible y a su vez evitar el reclamo del cliente
por falta de calidad. Y como lo dice la politica de calidad de la empresa YMEX “Yorozu
Mexicana ofrece productos de la mas alta calidad que nos permite obtener la confianza

del cliente”.
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CAPITULO VII
COMPETENCAS

15.-competencias desarrolladas

15.1.-Iniciativa
Siempre tuve el interés de realizar las cosas de la mejor forma posible, ademas que

siempre estuve disponible cuando se me encomendaban en otras tareas ajenas a mi
proyecto.

15.2.-Actitud

Siempre fui positivo en la forma de actuar y mostré entusiasmo en lo que hice. Siempre
di mi punto de vista en la realizacién de los documentos.

15.3.-Capacidad de aprendizaje
Siempre estuve abierto en todo lo posible por aprender y trate de ser mejor dia a dia

transcurrido dentro de la empresa.

15.4.-Ambicion por mi desarrollo
Siempre fui mas alla de mi proyecto trataba de involucrarme en otras actividades para

aprender cosas nuevas y de importancia.
Desarrolle estructuras que sirven como base en la inspeccion de las partes estampadas
del proyecto PO2-FUSA.

15.5.-Responsabilidad
En todo momento senti responsabilidad por realizar mis tareas que me encomendaban,

y siempre me preocupe en realizar bien mi trabajo. Fui responsable en toda mi estancia

dentro de la empresa.
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15.6.-Trabajo en equipo
En el trabajo en equipo es fundamental en el desarrollo de un proyecto. Es por eso que

todo el tiempo en la empresa trabaje de la mano con mi asesor para juntos lograr el

objetivo
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CAPITO VI

16.-Fuentes de informacién
https://articulospm.files.wordpress.com/2012/05/poka-yoke.pdf

http://www.jesuitasleon.es/calidad/Modelos%20de%20gestion%20de%20cal  idad.pdf

http://olimpia.cuautitlan2.unam.mx/pagina ingenieria/mecanica/mat/mat mec/m4/manufactura%?2

Oesbelta.pdf
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http://www.jesuitasleon.es/calidad/Modelos%20de%20gestion%20de%20cal%20%20%20%20%20idad.pdf
http://olimpia.cuautitlan2.unam.mx/pagina_ingenieria/mecanica/mat/mat_mec/m4/manufactura%20esbelta.pdf
http://olimpia.cuautitlan2.unam.mx/pagina_ingenieria/mecanica/mat/mat_mec/m4/manufactura%20esbelta.pdf

CAPITULO IX

17.-Anexos

YOR%ZU

Asunto: Carta de aceptacion.

Aguascalientes, Ags., a 13 de septiembre de 2017.

M.A.T.l. HUMBERTO AMBRIZ DELGADILLO
DIRECTOR DEL INSTITUTO TECNOLOGICO
DE PABELLON DE ARTEAGA
PRESENTE.

Por este conducto, me permito informarle que el C. JUAN SERNA
CALZADA, con numero de control A141050251, alumno de la carrera de:
INGENIERIA EN GESTION EMPRESARIAL MODALIDAD ABIERTA,
actualmente cursa el 8vo semestre fue aceptado para realizar sus
Residencias Profesionales en la empresa YOROZU MEXICANA S.A DE
C.V, con el proyecto de Documentacién de los controles para el
proceso de manufactura por nuevo proyecto PO2F-USA, para el periodo
de Agosto- Diciembre del 2017.

Sin otro particular por el momento, aprovecho la ocasién para enviarle un
cordial saludo.

Atentament

Sub-Jefe del Departamento de Recursos Humanos

CARR. AGS-ZAC KM 18.8 MPIO. SAN FRANCISCO DE LOS ROMO, AGUASCALIENTES CP. 20300 TEL. (449) 910 12 00
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YO RV////ZU YOROZU MEXICANA S.A. DEC.V.

San Francisco de los Romo, Aguascalientes, 08 de diciembre de 2017.

INSTITUTO TECNOLOGICO DE PABELLON DE ARTEAGA
M.A.T.l. HUMBERTO AMBRIZ DELGADILLO

DIRECTOR DEL INSTITUTO TECNOLOGICO

DE PABELLON DE ARTEAGA.

PRESENTE

Por medio de la presente se notifica que el C. JUAN SERNA CALZADA,
alumno de la carrera de INGENIERIA EN GESTION EMPRESARIAL MODALIDAD
MIXTA, de 8° semestre, con namero de control A141050251, concluyo
satisfactoriamente  su proyecto de Residencias Profesionales denominado
“DOCUMENTAQCION DE LOS CONTROLES PARA EL PROCESO DE
MANUFACTURA POR NUEVO PROYECTO PO2F-USA” en el departamento de
ASEGURAMIENTO DE CALIDAD, durante el periodo comprendido de agosto de
2017 al 08 de diciembre de 2017, cubriendo un total de 500 horas con un horario de
08:00 a 17:30 hrs. de lunes a viernes, bajo la supervision del SR. JESUS PADILLA
MARTINEZ, Especialista de Aseguramiento de Calidad, quien fungié como su asesor
externo.

Sin mas por el momento, me despido enviandole un cordial saludo

( d St
L.R.l. Osc alado Martinez

Especialista en Relaciones Laborales y Compensaciones

c.c.p. Expediente

Carr. Aguascalientes — Zacatecas Km. 18.8 San Fco. de los Romo, Edo. De Ags.
C.P. 20300 Teléfono Conmutador (449) 9-10-12-00
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