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3. Resumen.

En el desarrollo del proyecto para la empresa Yorozu Mexicana se analizaron
distintos factores que ayudaron con el mejoramiento al procedimiento de
“Desarrollo, Seguimiento y Evaluacién de Proveedores de Maquila”, ya que dicho
procedimiento no aseguraba el adecuado control de las caracteristicas criticas de
las partes que se maquilan fuera de Yorozu Mexicana.

Fueron definidas las etapas necesarias para ello con base en la metodologia
DMAIC, esto con la finalidad de establecer las actividades que debe realizar el
equipo multidisciplinario durante el proceso de transferencias de partes a concesion,
y que por ende, se pueda hacer una adopcion con base a los requerimientos del

sistema de gestion de calidad.

*ETAPA 1 “PLANEACION DE TRANSFERENCIAS”
*ETAPA 2 “VIABILIDAD”

| 1. D - DEFINIR I

| 2. M - MEDIR I *ETAPA 3 “DESARROLLO”

| 3. A-ANALIZAR l *ETAPA 4 “SEGUIMIENTO Y EVALUACION”

4.1- MEJORAR *ETAPA 5 “MEJORA”

5.C- CONTROLARI *ETAPA 6 “LIBERACION”

Tabla 1 ETAPAS PARA DESARROLLO DE PROVEEDORES CON BASE EN DMAIC.
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Capitulo 2 GENERALIDADES DEL PROYECTO

5. Introduccién

En el presente se expondran las actividades realizadas en la empresa
YOROZU MEXICANA para el “DESARROLLO, SEGUIMIENTO Y EVALUACION
DE PROVEEDORES DE MAQUILA” mediante la estandarizacion de las etapas

necesarias para realizar una transferencia de partes.

Con este proyecto, se busca implementar un procedimiento que sera
monitoreado por el equipo multidisciplinario a lo largo de las etapas establecidas en
base a DMAIC.

Es importante que se establezca un adecuado seguimiento de caracteristicas
importantes o significativas de origen, es decir, el adecuado control de
caracteristicas dadas por YMex a los proveedores para que sus entregas estén
libres de defectos de calidad, tales como falta de proceso, 6xido, adelgazamiento,
marcas de scrap, grietas, etc.

Para éste tipo de control, Yorozu Mexicana establece y asegura que las
condiciones de entrega de sus herramentales e instrumentos de medicion sean
tales, que asegure que la calidad de las piezas que el proveedor entregara sean las
necesarias para el ensamble en los procesos y lineas de produccién y por

consiguiente, las requeridas por el cliente.



6. Descripcién de la empresa u organizacién y del puesto o area del trabajo

del residente.

Yorozu Mexicana S.A. DE C.V. (YMEX) es una Empresa Japonesa del ramo
automotriz, cuyo giro es la fabricacion de unidades de suspension para automoviles
y partes componentes relacionadas. Fundada el 08 de febrero de 1993, inici6
operaciones en mayo de 1994 con una capacidad de produccion de 324 000
unidades por afio (a nivel vehiculo). Actualmente la empresa cuenta con 596

personas laborando, incluyendo 6 japoneses.

POLITICA DE CALIDAD

Yorozu Mexicana ofrece productos de la mas alta calidad que nos permite

obtener la confianza del cliente. Aplicacion:

Politica Integral de Calidad y
Seguridad Medio Ambiente

» 5 Politicas que presenta cada afio como
inicio de operatividad de la Empresa

» Reporte de Metas de Gerencia
o Departamento

Realizar el Trabajo Diario de
» acuerdo a Procedimientos y

Hojas de Trabajo Estandar

POLITICAS

METAS DE LA
GERENCIA / DEPARTAMENTYQ

PROCEDIMIENTOS (PAC) Y
HOJAS DE TRABAJO ESTANDAR (HTE

llustracion 1 POLITICA DE CALIDAD

MISION

YMEX tiene como misiébn proporcionar a sus clientes productos para
suspensiones y partes automotrices de alta calidad que contribuya a la satisfaccion

y seguridad de las personas que utilizan vehiculos.



VISION

YMEX tiene la visibn de lograr 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.

OBJETIVOS GENERALES YOROZU MEXICANA

Contribuir a la sociedad esforzandonos en la Innovacién y crear productos

gue sean beneficiosos para las personas.

OBJETIVOS ESPECIFICOS YOROZU MEXICANA

1. Ingresos consolidados de 300 mil millones de JPY (2024)
2. 7% utilidad de operacion global (2024).
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ORGANIGRAMA

GERENTE DE INGENIERIA,
MANTENIMIENTO
ENSAMBLE Y PLANTA
PINTURA

COORDINADOR DE
CALIDAD E INGENIERIA

DIRECTOR GENERAL

GERENTE DE ASEG. DE

llustracion 2 ORGANIGRAMA DE LA ORGANIZACION

11

CALIDAD
JEFE DE DEPARTAMENTO | | SUB JEFE DE DEPTO DE
DE CONTABILIDAD CONTABILIDAD
JEFE DE DEPARTAMENTO | | SUB JEFE DE DEPTO DE
DE COMERCIALIZACION COMERCIALIZACION
GERENTE DE
ABASTECIMIENTOS SUB JEFE DE DEPTO DE
SISTEMAS
JEFE DE DEPARTAMENTO
DE AUDITORIAS Y SISTEMA
' DE GESTION
|| GERENTE DE INNOVACION
¥ DISENO SUB JEFA DE
DEPARTAMENTO DE APQP
|| JEFE DE DEPARTAMENTO
DE RECURSOS HUMANOS
|| GERENTE DE PRODUCCION
PLANTA ENSAMBLE
COORDINADOR DE YPW Y SUB JEFE DE
| conTRoL DE PRODUCCION DEPARTAVIENTO DE
CONTROL DE PRODUCCION
JEFE DE PRODUCCION
LBl PLANTA ESTAMPADO
MANTENIMIENTO Y
PRODUCCION ESTAMPADO
JEFE DE MANTENMEENTO
E INGENIERIA DE PLANTA
ESTAMPADO




PRINCIPALES CLIENTES DE LA EMPRESA

Nissan, Volkswagen, Sanoh, Compas, Daimler.

7. Problemas a resolver, priorizdndolos.

En la empresa Yorozu Mexicana se tiene deficiencia en el proceso de
“Desarrollo, Seguimiento y Evaluacion de Proveedores de Maquila”, por lo que se
hard un seguimiento puntual y ajuste de procedimiento para incrementar la

eficiencia del proceso en cuestion.

Actualmente el desarrollo de Proveedores de Maquila s6lo exige enviar
informacion basica al proveedor para poder realizar una transferencia de partes, la
cual es el movimiento de centro de manufactura o maquila de Yorozu Mexicana a

algun proveedor externo seleccionado por un equipo multidisciplinario.

El seguimiento por parte de Aseguramiento de Calidad para Proveedores de
Maquila se da solamente haciendo una conciliacion con el proveedor de acuerdo a
la cantidad de piezas NG (No Good por sus siglas en inglés) encontradas en el

material que entregan a Yorozu Mexicana.
La Evaluacién de Proveedores de Maquila se hace una vez al trimestre con

base a los resultados obtenidos por cada proveedor con base a las reclamaciones

hechas por calidad y a la cantidad de piezas defectuosas.
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8. Justificacion

Dado el problema encontrado en el proceso de “Desarrollo, Seguimiento y
Evaluacion de Proveedores de Maquila”, se estableceran acciones para obtener
mejores resultados, teniendo asi, un mejor control con respecto a los resultados

obtenidos en el ejercicio anterior.

Este proyecto serd de ayuda a la empresa para poder dar un seguimiento
riguroso a las transferencias de partes a plantas maquiladoras, esto quiere decir
que ayudara a la empresa a controlar mas estrictamente las condiciones de calidad
con que se transfieren tanto las partes como los instrumentos de medicion (checking
fixure= jigs de calidad) que son de utilidad para el monitoreo de las piezas para que
estén dentro de los requerimientos de Yorozu y a la vez, los del cliente con tal de
constatar las condiciones en las que se entregan los instrumentos de medicion a
nuestros proveedores para el monitoreo de la calidad de las partes transferidas, las
condiciones de las partes transferidas, asi como el seguimiento que debera hacer
el proveedor dentro de su planta de las caracteristicas significativas (puntos criticos
a controlar en cada pieza para la soldadura, asentamiento y ensamble) de la parte
para conservar la conformidad de los productos con respecto a los requerimientos

de Yorozu Mexicana.

13



9. Objetivos

OBJETIVO GENERAL

Mejorar el proceso de “Desarrollo, Seguimiento y Evaluacién de Proveedores
de Maquila”, realizando un seguimiento puntual del mismo y ajustando el

procedimiento para incrementar la eficiencia.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

¢ Identificar los motivos por los cuales debe ser maquilado un material por un
proveedor externo.

e Establecer y recolectar informacion necesaria para confirmar si un proveedor
es viable para tener acuerdos comerciales con Yorozu Mexicana.

e Establecer plan de auditorias y auditar el sistema de gestion de calidad del
proveedor.

¢ Informar los acuerdos de calidad al proveedor.

e Implementar un plan de actividades para el desarrollo, seguimiento y
evaluacion de proveedores de maquila.

e Establecer y enviar la informacion que debe entregarse al proveedor antes
de realizar una transferencia.

e Implementar control de cambios en la transferencia de partes con
proveedores de magquila.

e Elaborar reportes de defectos y dar seguimiento a la implementacién del plan
de accion.

¢ Realizar evaluacion mensual de proveedores.

¢ Revision de entrega de PPAP completo de proveedor para emision de PSW
definitivo.

¢ Monitoreo de estabilidad de calidad de las partes suministradas.
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Capitulo 3 MARCO TEORICO

10. Marco Tebdrico (fundamentos tebricos).

DMAIC

DMAIC es una herramienta interactiva utilizada para la mejora de procesos.
Su uso mas comun es en proyectos que utilizan la metodologia Seis Sigma, pero
su aplicacion no es exclusiva para proyectos guiados por dicha estrategia, o sea,
usted puede utilizar esa herramienta en cualquier situacién en la cual desee

implantar mejoras.

DMAIC es el acrénimo en inglés para cinco pasos: Definir, Medir, Analizar,
Controlar y Mejorar (Define, Measure, Analyze, Improve y Control). Cada uno de
estos pasos debe realizarse en el orden D-M-A-I-C y, si al final del ciclo el resultado
esperado no se alcanza, el ciclo se debe reiniciar. Este proceso debe repetirse hasta
gue se alcance la mejora deseada.

MEJORAR

lustracién 3 CICLO DMAIC
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FUNCION DMAIC

La metodologia DMAIC consta de 5 pasos:

1. D — DEFINIR

El primer paso es definir las oportunidades, el alcance, los objetivos y
los participantes. En general, en este paso se define lo que se hara y cual es el
resultado esperado al final de la ejecucion del ciclo. Una sugerencia importante es:
reflexionar sobre las mejoras que se pueden realizar y centrarse en las mas
relevantes y viables. Lluvia de ideas es una técnica que puede ser muy Uutil para

usted en ese paso.

2. M — MEDIR

El objetivo de este paso es recolectar datos e informaciones para analizar
y evaluar el escenario actual, preferentemente de forma cuantitativa y estadistica,
para asi establecer bases para las mejoras pretendidas vy, al final del ciclo, usted
pueda comparar el escenario actual con el resultado obtenido y asi verificar si las
mejoras implantadas fueron satisfactorias. Usted puede contar con el apoyo de
herramientas como el Diagrama de Ishikawa, Pareto, Matriz GUT o Causa y Efecto.

3. A — ANALIZAR

El foco aqui es identificar la causa raiz del problema. Generalmente al
analizar un proceso varias posibles causas raiz se identifican, pero la clave para el
éxito de este paso es priorizar y validar la causa raiz del problema a tratar. Como
resultado de este paso, se espera que se crean oportunidades de mejora. Utilizar el
5 Porgués es un enfoque interesante para ayudarte en la identificacion y validacion

de la causa raiz.
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4. | - MEJORAR

Es el momento de tratar las oportunidades de mejoras identificadas en
el paso anterior. Primero debe identificar las posibles soluciones para corregir y
evitar la causa raiz del problema, a continuacion, se recomienda probar para
averiguar si la soluciéon propuesta es efectiva, si no es asi, debe ser repensaday re
planificada; si el resultado de la prueba es prometedor, se debe implementar la
accion. Sin embargo, puede que en esta etapa encuentre varias soluciones, no
necesariamente todas necesitan ser probadas e implementadas, muchas de ellas
sélo pueden ser identificadas y registradas para ser utilizadas en el futuro. De forma

resumida, este paso consiste en:

¢ I|dentifiqgue / Cree soluciones

e Concentrarse en las soluciones mas faciles y sencillas de implementar
e Pruebe las soluciones

e Cree un plan de accion (se puede adoptar la herramienta 5W2H)

e Implemente / Implante las mejoras

5. C — CONTROLAR

El foco de este paso es controlar las acciones del plan de accién para que
no se pierda. Para ello, es fundamental que usted defina criterios de control como,
checklists, metas y estadisticas para servir como fuente de informacion para el
monitoreo de la implementacion de las acciones. Usted debe verificar el desempefio
del plan de accién para asegurar que los resultados deseados se alcancen y
consecuentemente, lograr responder al final de ese paso si las acciones de mejoras
implementadas han sido o no eficaces. La idea a ser fomentada en ese final de ciclo

es: jBusque la mejora continua!

(MINETTO NAPOLEAO, 2019)
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Capitulo 4 DESARROLLO

Se establece DMAIC como base para el desarrollo del proyecto de
“DESARROLLO, SEGUIMIENTO Y EVALUACION DE PROVEEDORES DE
MAQUILA” puesto que se adecua correctamente al seguimiento propuesto para la

empresa Yorozu Mexicana.

11. Procedimiento y descripcién de las actividades realizadas.

A continuacibn se muestra el procedimiento establecido para
“DESARROLLO, SEGUIMIENTO Y EVALUACION DE PROVEEDORES DE
MAQUILA” con base a DMAIC:

DESARROLLO, SEGUIMIENTO Y EVALUACION DE PROVEEDORES DE
MAQUILAL

1. D — DEFINIR

Se estableceran las etapas para el desarrollo, seguimiento y evaluacion de
proveedores de maquila para conocer, entender y respetar el proceso a implementar
con la finalidad de asegurar una adopcién de acuerdo al sistema de calidad, para
ello se estableceran las actividades que debera realizar el equipo multidisciplinario.

ETAPA 1 “PLANEACION DE TRANSFERENCIAS?’

En ésta etapa se lleva a cabo una evaluacion de los motivos por los cuales

debe ser maquilado con un proveedor alguno de los materiales de la empresa.

Se llena la solicitud de “Aviso de cambio de proceso” por parte del

departamento correspondiente cuando:

1 Empresa dedicada a la transformacion de materia prima para la produccién de partes
automotrices.
2 Cambio de centro de manufactura con proveedor externo.
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e Se tenga problema de calidad con algin proveedor actual. Puede ser
por proveedores conflictivos a los cuales se le retiran las partes a concesion.

o Exista falta de capacidad. Es decir, que no se cuente con el suficiente
tiempo libre en alguna maquina o prensa para procesar el material.

e Se decide localizar y desarrollar un nuevo proveedor.

ETAPA 2 “VIABILIDAD”

Durante ésta etapa se recolecta la informacion necesaria para saber la
viabilidad de la produccion con dicho proveedor. Equipo multidisciplinario hace visita
al proveedor para confirmar informacion técnica y evaluar la capacidad de

produccion, ubicacion, contactos, etc.

Se lleva a cabo auditoria con base a “Check list de auditoria de nuevo

proveedor” en donde se evallan aspectos como APQP3, Manejo de anomalia,
manejo de materiales, mantenimiento de equipo y herramentales en proceso,

Control de instrumentos de medicién, mano de obra y medio ambiente.

El minimo aprobatorio para nuevos proveedores generales es de 70% v

para proveedores criticos 90%.

Ademas, se le comparte al proveedor la informacion interna necesaria y
demas informacion requerida para cotizar. Deben establecerse acuerdos
comerciales y proceder con el alta del proveedor. Dentro de los acuerdos estan los

siguientes:

Contrato.

Manual de proveedores.

Comodato de herramentales* incluyendo listado y control de refacciones.

3 planeacién avanzada de la calidad de productos y planes de control.
4 También llamados “Troqueles”, son instrumentos que sirven para colocarse en una maquina o
prensa y daran forma al acero para convertirse en partes estampadas.
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Acuerdos de porcentaje de scrap permitido. (rollo, blanking, partes)

Autorizacion y/o baja de material SCRAP®.

Abastecimientos da de alta al proveedor en el software.

2. M - MEDIR
ETAPA 3 “DESARROLLO”

Se envia la informacion requerida al proveedor para comenzar con la

planeacién de la transferencia:

e Revision de dibujo de la parte.

e Revision de caracteristicas especiales.

e Explicacion funcién y puntos de ensamble de la parte.

e Entrega de jig de inspeccion de calidad®.

e Medicion de la parte en jig de inspeccién de calidad.

e Revision de manual de proveedores.

e Requerimientos especificos de Yorozu.

e Elementos de PPAP’ y aprobacion de PSW&.

e Puntos de control para garantia/estabilidad de calidad de la parte.

e Piezas testigo.

5 Material defectuoso.

6 Dispositivo auxiliar para la medicion y monitoreo de especificaciones de piezas o partes.
7 Aprobacion de Partes para Produccion Masiva.

8 Documento que avala la entrega de partes con garantia de calidad.
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3. A — ANALIZAR

ETAPA 4 “SEGUIMIENTO Y EVALUACION”

Se lleva a cabo el anélisis mensual con base a las reclamaciones que se han

hecho a los proveedores para confirmar su estabilidad y mejora.

Se lleva a cabo la evaluacion correspondiente en el sistema, de proveedores
y se envia la evaluacion via email y dependiendo de su resultado se definen las

acciones a sequir.

En caso de que se tenga problema de calidad el departamento de calidad

genera “Defect Report®” y manda a proveedor, solicitando autorizacién para iniciar

inspeccidn, sorteo y en su caso re trabajo por compariia externa.

Con base en el resultado de las evaluaciones mensuales, al finalizar el afio
se hace un andlisis de los proveedores que son problematicos para establecer
acciones correctivas y preventivas. Ademas se establece un programa de auditorias
para el seguimiento de las mismas.

4. | - MEJORAR

ETAPA 5 “MEJORA”

Se programa visita y auditorias de seguimiento y confirmacion de los planes

de mejora y de acuerdo a la evaluacion obtenida a lo largo del afio.

° Reporte de Defecto encontrado en el material entregado por el proveedor.
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PROGRAMACION AUDITORIA.

Las auditorias son programadas para cambios TIPO Ay en su caso B, se
clasifica el cambio en el mismo “Aviso de Cambio de Proceso” y se incluye como

una actividad dentro del plan de adopcion.

AUDITORIA DOCUMENTAL.

Regularmente se lleva a cabo después de que se tiene planeado terminar los

documentos y antes de la adopcion.

Su objetivo es conocer el estado de los documentos dados de alta en

sistema de calidad y otros documentos que aplican en el cambio.

El Auditor marca en el “Check List” los documentos que con base al plan de

adopcion y/o la naturaleza del cambio requieren ser actualizados o elaborados.

Se audita con base a 3 criterios:

Grado de cumplimiento documental.
Autorizacion del documento.

Alta en sistema del documento.

El resultado de esta auditoria se manda al equipo multidisciplinario

involucrado por e-mail.

AUDITORIA DE PROCESO.

Se puede llevar a cabo durante un pilotaje previo a la adopcién o en su caso al
momento de la adopcion, dependiente de la naturaleza del cambio, condiciones del

nuevo proyecto y a la estabilidad del proceso.
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OBJETIVO:

1.- Confirmar que se haya cumplido con las actividades establecidas en el SMS
del cambio incluyendo las actividades de verificacion y validacion.
2.- Confirmar en linea a través de las 4m’s que el cambio se haya implementado

y asegura el cumplimiento de los requerimientos del cliente.

Se lleva a cabo la auditoria de acuerdo al “CHECK LIST DE AUDITORIA CAMBIO
INGENIERIA "D" Y CAMBIO DE 4M’S "A".

El check list esta dividido en:

e Proceso de aprobacion del cambio.

e Modificacion de documentos.

e Manejo de producto no conforme.

e Manejo de materiales y lay out.

e Mantenimiento de equipo y herramentales del proceso.
e Control de instrumentos de medicion.

eMano de obra y medio ambiente.

CRITERIOS DE LIBERACION DE AUDITORIA.

Para poder liberar una linea es necesario Obtener_en Auditoria minimo
90% T (95%) y los items en negrilla minimo de 3.
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CAMBIO 4M’s:

Hay desing note? e informacién de respaldo del cambio.

Hay PSW firmado por cliente.

Se tiene orden de compra (PO) y pedido.

Los resultados de las pruebas son ok.

Confirmar que los pokayokes!? estén funcionando.

Las celdas de carga!? estan funcionando adecuadamente.

Los datos estan dentro de norma, en caso de puntos NG hay accién correctiva.
Mantenimiento e ingenieria liberd el cambio con base al check list (solo para cambio
de lay out!4).

El operador conoce las modificaciones al proceso o producto.

INFORME DE RESULTADO DE AUDITORIA.

LINEA NO LIBERADA

Se informa inmediatamente al lider del cambio y al lider de la linea.

Se informa a los funcionarios responsables del cambio.

Se solicita las minimas mejoras que son necesarias llevar a cabo para poder liberar
la linea VIA EMAIL.

Se confirman dichas mejoras.

Se siguen los pasos de “LINEA LIBERADA”

10 Documento mediante el cual un cliente solicita o notifica el cambio de especificaciones
requeridas para determinada parte o producto.

11 Dispositivo a prueba de fallas.

12 Estructura disefiada para soportar cargas de compresion, tension y flexion, en cuyo interior se
encuentra uno o varios sensores de deformacion llamados Strain Gauges que detectan los valores
de deformacion.

13 Puntos que no cumplen con las especificaciones o requerimientos del cliente. (No Good)

14 Hace referencia al acomodo y distribucién de un determinado lugar.
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b)

b)

c)

LINEA LIBERADA CON NO CONFORMIDADES?®

Para que personal de linea este informado se registra en AV de linea.

Se informa para su conocimiento recabando firmas del lider y funcionario de
produccion.

Se manda AUDITORIA por correo electronico al equipo multidisciplinario
informando la cantidad de no conformidades y que se ha dado de alta en sistema

de calidad y que es necesario entrar a contestar los hallazgos.

LINEA LIBERADA SIN NO CONFORMIDADES!®

Para que personal de linea este informado se registra en AV de linea.
Se manda AUDITORIA por correo electronico a equipo multidisciplinario informando

gue se ha dado de alta en sistema de calidad.

5. C — CONTROLAR

SEGUIMIENTO, VERIFICACION Y CIERRE DE AUDITORIA.

Staff de Auditorias da seguimiento a las auditorias:

Monitorea que se documenten la causa raiz, acciones correctivas, preventivas,
horizontales, responsable y fecha.

Cuando se cumple las fechas confirma fisicamente, en su caso cierra la no
conformidad y documenta la informacion que se le proporciono.

Cuando todas las no conformidades han sido cerradas se cierra la auditoria.

15 Incumplimiento a un requerimiento especifico.
16 Cuando aplique se debe de tener firma de PSW por cliente. Se deben de tener completos los
documentos anexos que requiere PPAP y haber aprobado las pruebas requeridas.
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ETAPA 6 “LIBERACION”

14 items integran PPAP: PSW, Diagrama de Flujo, AMEF, PC, Reporte
dimensional, Diagrama de caracteristicas especiales, Reporte de materiales,
Especificaciones de ingenieria, Reportes de partes componentes, Reporte de
instrumentos de medicion, Reportes de pintura, CPK, Sistema de analisis de

medicién. Calidad confirma en las piezas de 4m’s lo siguiente:

Condicién de holgura vs HCC.
Revisién de apariencia.
Confirmacion dimensional vs CMM (Caracteristicas Especiales)
Prueba de ensamble.
Se genera “Reporte de pilotaje” con sus respectivos anexos.

Calidad firma PSW interino cuando se logra la calidad de la parte.

Para PSW definitivo es necesario que cumpla con lo siguiente:

Estabilidad de calidad 30 dias minino

Se integre PPAP con toda la documentacién solicitada.

Durante 30 dias después de arranque:

Garantizar material 200% con base a método autorizado.
Marca de garantia en parte y etiqueta especial.

Enviar resumen de inspeccion especial y resultados de medicion.
CP genera lo siguiente:

Plan de generacion de inventario. (2 semanas minimo)

flujo logistico, politica de inventarios.
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Envio de reliese!’ N+3 meses.
Proveedor Identifica material primer envio.

Calidad hace inspeccidn recibo para los primeros 5 lotes que lleguen a planta

con base a la “Norma de inspeccién recibo’” acordada.

Cronograma de actividades

ACTIVIDADES JUL | AGO | SEP | OCT | NOV
AUDITORIA PREVIA

IDENTIFICACION DE PUNTOS CRITICOS
PRESENTACION

ESTABLECER ACUERDOS DE CARACTERISTICAS
SEGUIMIENTO ACUERDOS

CONFORMACION PPAP Y FIRMA PSW

EVALUACION DE PROVEEDORES
Tabla 2 CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES

Capitulo 5 RESULTADOS

12. Resultados

1. D - DEFINIR @D@c}@@@

ETAPA 1 “PLANEACION DE TRANSFERENCIAS”

Con base a la carga interna de trabajo para las prensas o lineas de
produccion, Yorozu Mexicana debe tomar la decision de enviar partes con sus
proveedores, para ello, elabora un plan de transferencias en el que se indican las

actividades a realizar por cada integrante del equipo multidisciplinario.

17 Requerimiento de materiales por un periodo establecido (Ej. 3 meses)
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<
o :QUE? ¢ POR QUE? ¢ QUIEN?
o
LIBERACION
AUDITORIA DE PROVEEDOR
C (PROCESO, SISTEMA) CUMPLIR CON SGC AUDITORIAS
EMITIR JUICIO DE PROVEEDOR
C (CAPACIDAD DE MEDICION Y/O CUMPLIR CON SGC CALIDAD
LABORATORIO)
LOGISTICA
REVISION Y PREPARACION DE JIG DE P
D CALIDAD (Sl APLICA) ENVIO A PROVEEDOR CALIDAD
PROCESO Y PUESTA A PUNTO
D PUESTA A PUNTO Y REVISION DE PRT)F\:/EEPEADR(?RC’:ISSEC\:/(I)S’\IAR PROVEEDOR
PRIMER CORRIDA CON PROVEEDOR CALIDAD DE LA PARTE YMEX
SEGUNDA CORRIDA DE PRODUCCION CONFIRMACION DE PROVEEDOR
D (OFF TOOL Y OFF PROCESS) PARAMETROS, PROCESO YMEX
CONDICION NORMAL DEL PROCESO Y CALIDAD DE LA PARTE
INSPECCION RECIBO DE 5 LOTES REVISION DE CALIDAD DE
C ENVIADOS DESDE PROVEEDOR (2 DE | LA PARTE DE PRODUCTO CALIDAD
PUESTA A PUNTO Y 3 PRODUCCION ENVIADO POR
PROVEEDOR SOLOQ) PROVEEDOR
PRODUCTO
c REPORTE DIMENSIONAL DE LA PARTE | GARANTIA DE CALIDAD DE CALIDAD
(SI APLICA) LA PARTE
BL LIBERACION VS ULTIMA PLANTILLA
C YMEX; FORMADO SIMPLE LIBERACION | GARANTIA DE CALIDAD DE CALIDAD
VS JIG QA; PARTE COMPLEJA Y/O LA PARTE
C/CARACT. SEGURIDAD VS CMM.
IDENTIFICAR PIEZA MASTER ULTIMA
D CORRIDA YMEX, PRIMER CORRIDA GARANTIA DE CALIDAD DE| PROVEEDOR
LIBERACION PROVEEDOR Y PIEZA LA PARTE YMEX
FORMADA YMEX SI APLICA
INSPECCION ESPECIAL (200%) C/100%
C FUERA DE PROCESO DURANTE 30 GARANTIA DE CALIDAD DE CALIDAD
DIAS DESPUES DE SOP DE COTAS LA PARTE
CLAVES ACORDADAS EN METODO
DOCUMENTAL
REVISION DE MANUAL DE
D PROVEEDORES, EXPLICACION DE CUMPLIR CON SGC CALIDAD
DOCUMENTOS PARA PPAP
EXPLICACION DEL ENSAMBLE Y
D FUNCIONALIDAD DE LA PARTE, GARANTIA DE CALIDAD DE CALIDAD
DEFINICION DE METODO DE INSP. LA PARTE
PUNTOS DE CONTROL
INTEGRACION DE PPAP Y FIRMA DE
D PSW (CON BASE A LISTA REQUERIDA) CUMPLIR CON SGC CALIDAD
REVISION DE PPAP Y FIRMA DE PSW
D (CON BASE A LISTA REQUERIDA) CUMPLIR CON SGC CALIDAD

Tabla 3 ACTIVIDADES EQUIPO MULTIDISCLIPLINARIO.
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YORUZU ¢

PLAN DE ACTIVIDADES

Tabla 4 PLAN DE TRANSFERENCIAS DE PARTES ESTAMPADAS

Modelo 1218 TRANSFERENCIA DE PARTES ESTAMPADAS PARA 2020
{CUANDO? {COMO?
2019
e PDCA| e {PORQUE? {DONDE? :
Tl ol Tl Tl
el el e Ui
2
LIBERACION 551A4/56L80A
AUDITORIADE PROVEEDOR
4 CUMPLRCONSGC | YMEX
PROCESO, SISTEMA)
4 EM\T\RJU\(\ODEPRUVFEDUK CUMPLRCONSEC WL
(CAPACIDAD DE MEDICION /O
L0GISTICA
REVISION Y PREPARACION DEIGDE |
6§00 ENVIOAPROVEEDOR|  PROVEEDOR
‘ ‘ CALIDAD 51 APLICA) ‘ ‘ ‘
PROCESO Y PUESTA APUNTO
3 PUESTAAPUNTOY REVISIONDE | PREPARACION CON PROVEEDOR
PRIMER CORRIDA CON PROVEEDOR |  PROVEEDORY
SEGUNDA CORRIDA DE CONFIRMACION DE
PRODUCCION (OFF TOOLY OFF PARAMETROS,
# 1 rocess conpiaon norve, | rocssovcauap | TOVEEPOR
PROCESO DELAPARTE
NSPECCONRECBODESLOTES | T |
PROVEEDOR (2
’ DEPUESTAAPUNTO Y3 izm;gg e
PRODUCCION PROVEEDOR SOLO)
DR0UEEDR
PRODUCTO
| REPORTE DIMENSIONAL DE LA GARANTIADE PROVEEDOR
PARTE (51 APLICA) ICALIDAD DE LA PARTE|
BLLIBERACION VS ULTIMA
PLANTILLAYMEX, FORMADO )
I
2| €| SMPLEUBERACIONVSJIGQA; ‘s"»\r:»\mmm PROVEEDOR
PARTE COMPLEIA /0 C/CARACT.
SEGURIDAD VS CMM.
IDENTIFICAR PEZA MASTER ULTIMA
3 CORRIDA' YMEX, PRIMER CORRIDA |~ GARANTIA DE PROVEEDOR
LIBERACION PROVEEDOR Y PIEZA |/
FORMADA YMESIAPLICA
INSPECCION ESPECIAL (200%)
| | o | e
s pewaparre|
DE COTAS CLAVES ACORDADASEN OVEE0R
METODO
DOCUMENTAL
REVISION DE MANUALDE
1| D | PROVEEDORES EXPUCACIONDE | CUMPLURCONSGC | PROVEEDOR
DOCUMENTOS PARA PPAP
BIPLICACION DELENSAVBLE Y
FUNCIONALIDAD DE LAPARTE, | GARANTIADE
2 DEFINICIGN DE METODO DE INSP. [CALIDAD DE LA PARTE| PROVEEDOR
PUNTOS DE CONTROL
INTEGRACION DE PPAPY FIRMADE TMEK-
; o austarecugng) | PN | prouggoog
o | o [reusOvoereeevemmnoersuf o T e
(EN BASE A LISTA REQUERIDA}




ETAPA 2 “VIABILIDAD”

Auditoria previa al proveedor.

@O

Para determinar el grado de cumplimiento con los requerimientos de la

norma IATF® y los requerimientos adicionales de YMEX.

Se hace una revision de los principales indicadores de PPM’s de proveedor

del primer semestre de 2019, y se programan auditorias trimestrales a los

proveedores con mas incidentes de calidad y materiales defectuosos. Se dara

seguimiento por el &rea correspondiente para los proveedores problematicos.

SEMANA
ACTIVIDAD PROVEEDOR |27|28(29(30(31(32|33(34|35|36|37|38|39|40|41

® Q-HELP application to Critical Suppliers YAGM
e Monthly supplier evaluation. LEON C
¢ Stepping notification when Supplier gets |VBCT TOLUCA
Critical SMELTEK
¢ Product Audit each 3 months By Quality |EMOSA
member. NPS
e Monthly Quality Certificate monitoring TOYO

YAGM
® 200% Inspection method homologation. |LEON C
e Process and product control Audit each 6 |VBCT TOLUCA
Months by Audit and QA SMELTEK
¢ Measurement program homologation EMOSA
between Quality labs NPS

TOYO

llustracion 4 PROGRAMA DE AUDITORIAS PARA PROVEEDORES CONFLICTIVOS

18 International Automotive Task Force. Normatividad para la industria automotriz.
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2. M - MEDIR

ETAPA 3 “DESARROLLO”
O 2000

Crear presentacion con informacion complementaria para el proveedor. Con
ésta, el proveedor podra preparar con antelacion la informacion necesaria para la

recepcion de las partes en su planta.

YOR7ZU

YOROZU MEXICANA, S.A. DEC.V.

INFORMACION BASE:
PUNTOS DE CONTROL ASEGURAMIENTO DE CALIDAD
ARM-RR SUSP, RH 55507 5SRBOAY/BY
PROCESO ESTAMPADO

llustracion 5 PRESENTACION PROVEEDOR P.1/4
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YOR7%ZV
YOROZU MEXICANA, S.A. DE C.V.

55507 5RBOAY 55507 S5SRBOBY
DIBUJO DE LA PARTE [ ] [ ]
LISTA DE CARACTERISTICAS [ ] [ ]
AYUDAS VISUALES DE AUTOINSPECCION [ ] [ )
FUNCION Y PUNTOS DE ENSAMBLE DE LAS PARTES
ENTREGA DE JIG DE INSPECCION DE CALIDAD
MEDICION DE LA PARTE CONTRA JIG DE INSPECCION
NORMAS DE EMPAQUE
MANUAL DE PROVEEDORES

ACUERDO DE CARACTERISTICAS SIGNIFICATIVAS

REQUERIMIENTOS ESPECIFICOS DE YMEX VER PAG. 3
ELEMENTOS DE PPAP Y APROBACION DE PSW VER PAG.4
PUNTOS DE CONTROL PARA GARANTIA DE CALIDAD (RAMP-UP) [ J

llustracion 6 PRESENTACION PROVEEDOR P.2/4

YOR7ZVU
YOROZU MEXICANA, S.A. DE C.V.

=) PLAN DE RAMP-UP GARANTIA DE CALIDAD 200% 1 MES DESPUES DE SOP.

5 MARCA DE GARANTIA DE PUNTOS DE CONTROL DEFINIDOS DE METODO DE INSPECCION ESPECIAL
CONTROL DE INSPECCION ESPECIAL RESUMEN SEMANAL.

¢ ENVIO DE DATOS DE MEDICION CONTRA JIG DE INSPECCION DURANTE PRIMER MES A YMEX.

< DEFINICION DE METODO DE INSPECCION ESPECIAL (APROBADO POR YMEX)
IDENTIFICACION DE MATERIAL PRIMER ENV{O DESPUES DE LA LIBERACION F511.034

2 IDENTIFICACION DE MATERIAL DE GARANTIA DE CALIDAD DURANTE RAMP-UP

' ELABORACION DE AYUDA VISUAL DE AUTO-INSPECCION EN PROCESO

ELABORACION DE PIEZA MASTER CONDICION DE LIBERACION

llustracion 7 PRESENTACION PROVEEDOR P.3/4

32



[ELEVENTOS OE PPAP Y APROBACION DEPSW YOR7ZU
YOROZU MEXICANA, S.A. DE C.V.

»  Coversheet

»  Table of Contents

»  Yorozu Process Change Request

1. Supplier Contact Directory

2. Process Potential FMEA

Process Flow Chart

4 Control Plan Process

5. Production Capacity Plan

& Inspection Report Full

Process Capability Study Results

2. Packaging

¢ Compromise monthly declaration letter notice of changes
12, Agreements significant characteristics
11 Assembly Testing Approval.

12 Identification material initial lot (Label ID) All Material of 1 month should be identified with a label using Form That YMEX will
provide in green Color.

12 Requirement for Quality Stability C=0 (1month), GP12 must be impl d by supplier, hod, inspection reports should be sent
to Yorozu Weekly.

12 Incoming material, initial lot 200% (1-menth €=0). With charge to supplier
15 Master part signed by supplier and YMex Quality Assurance (1 piece in YMex and another piece with supplier)

16 Part Submission Warrant

llustracion 8 PRESENTACION PROVEEDOR P.4/4
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E@-((D(©)

Revisién de dibujo de la parte.

Se envia el dibujo de la parte, el cual contiene especificaciones
dimensionales completas de la parte, asi como el marcado de las principales zonas
a cuidar como pueden ser areas de asentamiento®®, posiciéon de barrenos??, nivel

de ingenieria, etc...

336, 6

[& Tr.olals]c
7989 23 B/ (POINT a)

PRCFTR TS

(T 0.3/820 HAT AREA
(BOTH SIDES/2FLS)

B .
PART (2),(4).(6).(8

llustracion 9 EJEMPLO PARCIAL DE DUBUJO (SOLO COMO REFERENCIA)

19 Areas que deben estar libres de defectos, puesto que son importantes para el ensamble en linea
de produccion o en la unidad final.
20 perforacién o agujero hecho en las piezas de acuerdo con las especificaciones del cliente.
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E@-((D(©)

Revisidn de caracteristicas especiales.

Se hace una conciliaciéon en conjunto con el proveedor durante la transferencia
de las partes para definir cudles son las caracteristicas de los materiales que

deberan controlarse.

Estas caracteristicas seran monitoreadas a lo largo de la vigencia del proyecto,
ya que son especialmente cuidadas por el riesgo que conlleva para el cliente final

una falla en una unidad terminada.

YOR7ZV

Acuerdo de Caracteristicas Signiticativas con Proveedores

Numero de parte: Tipo de Caracteristicas
Nombre de la parte: Vital de seguridad . .
i s Especiales designadas por cliente

Importanes en la - Importanes en la funcion importanes en la funcion
El presente listado muestra las caracteristicas que para este nimero de parte, se han determinado por las personas que firman al calce como "SIGNIFICATIVAS® por su

posible afectacién a la seguridad o al cumplimiento de la reglamentacién, el ajuste, la funcién, el desempefio o el procesado subsecuente del producto y se acuerda que los
controles de estas caracteristicas seran deacuerdo a lo establecido en el estandar "CONTROLES PARA PARTES CON CARACTERISTICAS SIGNIFICATIVAS YOROZU".

e FRECUENCIA ENTREGA
0 RS
NUM. | simBoLO | CARACTERISTICA | =57 EEEIREH gt s METODO A
YOROZU
Nota: Anexar dibujo con las caracteristicas identificadas.
s NO Juicio
&) Estan homologados los métodos de medicidn?
b) 50 ha hocho las v i por s0n OK?
) 450 ha confirmado ol MSA y son confiablos los resltados?
d) EI proveedor tiene un do cortrol de doacusrdo a nuestra "POLITICA DE
IDATIFICACION ¥ CONTROLES PARA PARTES CON CARACTERISTICAS SICIFICATIVAST
) 2E| proveedor tiene un sistema implementado de administracion de METODOS A PRUEBA DE ERRORES (PKY)
deacuordo 12 -POLITICAS DF ADMINISTRACION DE DISPOSITIVOS A PRUEBA DE ERRORES (PKY) PARA
PROVEEDORES"
) 21 proveedor fleno un skitema implomentado de CONTROL DE PARO, MANE JO DE ANOMALIA Y CONTROL
DE PRODUCTO NO CONFORME deacuerdo a las POLITICAS DE YOROZU?

PROVEEDOR
Nombre: Nombre Tombre:

Calidad ! Cia.: Auditorias | Cia.: Comercial f Cia. Ingenieria) Cia.

CLIENTE

Tombre Nombre Nombre Tombre:

Calidad  Cia. Auditorias | Cia Comercial I Cia Ingenierial Cia.

llustracién 10 FORMATO DE CARACTERISTICAS ESPECIALES
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Caracteristica Definicién de la caracteristica

Caracteristica vital de * Caracteristicas que pueden conducir a accidentes

seguridad relacionados con las vidas humanas debido a un
defecto del producto.

Caracteristica Critica Caracteristicas sujetas a leyes y regulaciones

gubernamentales
Caracteristica especiales | Otras caracteristicas vitales de seguridad o criticas
y claves (designada por  designadas por el cliente
el cliente)
Caracteristica de funcion | Caracteristicas que no son aplicables a cualquiera
importante designadas de las anteriores, pero los designamos
por Yorozu internamente ya que podria afectar a:
. Manejo, desempefio u operacion del vehiculo.
o El ensamble en Yorozu o en cliente.
. Afecta una caracteristica vital, criticas,
especiales y claves directa o indirectamente en Yorozu
0 con cliente.
. Paro de linea mayor en cliente o que se
disponga como SCRAP parte o vehiculo completo.

Tabla 5 POLITICA DE IDENTIFICACION Y CONTROLES PARA PARTES CON CARACTERISTICAS
SIGNIFICATIVAS YMEX

CRITERIOS PARA CONTROL

Caracteristicas Generales

a. Sin identificacién con base a una simbologia establecida.
b. Controlar y evaluar en el proceso por medio de pruebas y registros de linea.
C. Se puede re trabajar estas caracteristicas contando con la aprobacion de

personal de calidad y método aprobado.

d. La calidad en estas caracteristicas dependiendo de su funcionalidad,
prioridad y recursos para su analisis y solucién del problema puede aprobarse por
medio de una desviacion temporal autorizada.
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Caracteristicas Vitales

a. Con identificacion con el simbolo establecido en los documentos de control
del proceso.
b. Son controladas en el proceso de manufactura normalmente con PKY y

mediciones al 100% en linea, con graficos de tendencias (a través de una
administracion de tendencias con graficos de control con 3 sigma y estandar del
100% 4 sigmas (3/4=75%), con pruebas con menor frecuencia y en laboratorio
normalmente.

En los gréficos de tendencias en caso de aproximarse a los UCL & LC, si se observa
tendencias en la linea y en caso de disminucion en el Cpk se deben de definir
acciones y objetivos por cada parte tomando medidas preventivas para cambios de
tendencias de calidad.

C. El objetivo de Cpk para las caracteristicas vitales es de 1.33 a largo tiempo,
deben de ser evaluadas con base a medicidén y pruebas aprobado por el cliente.

d. Capacidad del proceso a corto tiempo Cmk/Ppk=1.67 (Exclusivo Daimler/ZF)

e. Se le aplica control de lote para trazabilidad de la parte incluyendo toda la
cadena de suministro con base a las politicas y procedimientos internos y de cliente.

f. Resultados de la inspeccion y pruebas, si es necesario, se sometera al cliente
en la frecuencia especificada.

g. Se debe asegurar que todo el personal involucrado en operaciones de estas
partes esta calificado para dicha actividad segun los estandares y criterios internos
y de cliente.

h. No se puede hacer cambios en el proceso de fabricacion/producto, o
concesiones internas a una parte con caracteristicas vitales/criticas sin la
autorizacion del cliente.

I No se puede re trabajar una caracteristica vital.

J- La calidad en estas caracteristicas deben de tener un alto nivel de prioridad
y recursos para su analisis y solucion.

K. Se debe de tener control sobre los registros incluyendo tiempo de retencion,
medio de almacenamiento segun requerimiento de los clientes.

l. Si son en partes componentes se debe hacer inspeccidn recibo y solicitar
reportes a proveedor segun acuerdos.

m. La calidad en estas caracteristicas debe de tener un alto nivel de prioridad y
recursos para su analisis y solucion
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n. Si no se puede evidenciar la capacidad debera ejecutarse una comprobacion
del 100% de los atributos de productos y procesos. Si no fuera posible certificar un
atributo del producto mediante los indicadores de capacidad del proceso —p. €j., en
el caso de procesos especiales (soldadura, pintura etc.)—, se debera acreditar
mediante atributos secundarios y/o se implementara una comprobacion al 100% en
tales casos.

0. El reporte de los resultados de capacidad debe ser en formato aprobado por
el cliente o en su defecto el interno que cumpla con los requerimientos de cliente
(Protocolo).

p. Comprobar método de solicitud de correccion de puntos fuera de norma.

g. Las no conformidades que incluyen en las propiedades del producto deben
estar autorizadas por el cliente.

@O

Explicaciéon funcion y puntos de ensamble de la parte

Se envia dentro de la presentacion un apartado en el que se incluyen de
manera visual los puntos a cuidar para que el ensamble de las piezas dentro de la
linea de produccion se haga de manera constante, es decir, que las piezas sean
cuidadas desde el proveedor para que exista la menor afectacion en los ensambles

dentro de Yorozu.
Son marcadas las zonas que deben estar libres de defectos, asi como los

principales puntos de ensamble que se tienen con la parte en linea de produccion y

areas de soldadura.
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HOJA DE OPERACION

PLAN DE CONTROL | D611AA2020 |

55507 5RBOAY ARM-RR SUSP,RH

& |

Herramientas Auxiliares
y materiales auxiliares

55507 5SRBOBY ARM-RR SUSP,RH

RH/LH

1.-PUNTA DE CONTACTO

2.-BOQUILLA
N16mm

Operacion de POKAYOKES

NUMERO DE CARACTERISTICA
(AREA DE ASENTAMIENTO]

[NO. DE LA
PERACION

I 3 PA‘GNA

PC-03 Procedimiento de Elaboracién de Plan de Control

F611.003 Rev.4 14-Mar-18

llustracion 11 FUNCION Y PUNTOS DE ENSAMBLE DE LAS PARTES P4gina 01

HOJA DE OPERACION

PLANDECONTROL |~ Ds11AA2020 |

s D

>V @

Herramientas Auxiliares
y materiales auxiliares

1.-PUNTA DE CONTACTO

NO DEBE DE LLEVAR CHISPAS O CORDONES DE SOLDADURA EN AREAS

MASCADAS CON

ADEMAS, NO DEBE HABER QUEMADURAS, PERFORACION Y BLOW HOLE
EN PARTE SOLDADA. AREA DE FUACION NO DEBE HABER CORDONES DE

Y CHISPAS.Y DEBE

PPROYECCION LAS SUPERFICIES DE FUACION. SUPERFICIE INTERNA DE

COLLAR DEBE ESTAR LIBRE DE CHISPAS.

165
sis0

RH/LH

N 1.2
2 -BOQUILLA
N16mm
a77
DE
Operacion de POKAYOKES

NUMERO DE CARACTERISTICA
(AREA DE ASENTAMENTO)

» |NO-DELA 3 AGINA
RACION 2 2

PC-03 Procedimiento de Elaboracién de Plan de Control

F611.003 Rev.4 14-Mar-18

llustracion 12 FUNCION Y PUNTOS DE ENSAMBLE DE LAS PARTES P4gina 02
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| PuanDEconTROL | Dst1aA2020 |
HOJA DE OPERACION
e L;iv;t::mo oo |y materiales auxiliares
EN AREAS MARCADAS CON.

ADEMAS, NO DEBE HABER QUEMADURAS,

PERFORACION Y BLOW HOLE EN PARTE SOLDADA.

oe

AREA DE FLIACION NO DEBE HABER CORDONES

'DE SOLDADURA Y CHISPAS.

¥ DEBE ESTAR LIBRES DE SOLDADURA DE
PROYECCION LAS SUPERFICIES DE FLIACION,

'SUPERFICIE INTERNA DE COLLAR DEBE ESTAR LIBRE DE CHISPAS,

1.-PUNTA DE CONTACTO
N 1.2

2-BOQUILLA

N16mm

Operacion de POKAYOKES

1.- SENSOR DE PROXIMIDAD
PARA DETECCION DE
[REINF RR ARM LWR LH
(A210111)

NUMERO DE CARACTERISTICA
(AREA DE ASENTAMENTO)

ON 1 2

PC-03 Procedimiento de Elaboracién de Plan de Control

F611.003 Rev.4 14-Mar-18

llustracion 13 FUNCION Y PUNTOS DE ENSAMBLE DE LAS PARTES Pagina 03

HOJA DE OPERACION

PLAN DE CONTROL I D611AA2020

-

Herramientas Auxiliares
|y materiales auxiliares

1.-PUNTA DE CONTACTO
N 12

2-B0QUILLA
N16mm
O 6n de POKAYOKES

1.- SENSOR DE PROXIMIDAD
PARA DETECCION DE
[REINF RR ARM LWR LH
(A210111D)

NUMERO DE CARACTERISTICA
(AREA DE ASENTAMENTO)

AGINA

RACION 2 2

PC-03 Procedimiento de Elaboracién de Plan de Control

F611.003 Rev.4 14-Mar-18

llustracion 14 FUNCION Y PUNTOS DE ENSAMBLE DE LAS PARTES Pagina 04
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| DE CONTROL |

D611AA2020

HOJA DE OPERACION

| 55056 SRBOAY SEAT RR SPR LWR RH

55057 SRBOAY SEAT RR SPR LWR LH

Herramientas Auxiliares
y materiales auxiliares

1.-PUNTA DE CONTACTO
N 1.2

2-BOQUILLA

N16mm

(Operacion de POKAYOKES

1.- SENSOR DE PROXIMIDAD PARA
DETECCION DE

SEAT RR SPR LWR RHILH
(A210112D)

NUMERO DE CARACTERISTICA , N 0. DE LA INA

PC-03 Procedimiento de Elaboracién de Plan de Control

F611.003 Rev.4 14-Mar-18

llustracion 15 FUNCION Y PUNTOS DE ENSAMBLE DE LAS PARTES Pagina 05

| Puanoecontrol |

D611AA020

HOJA DE OPERACION

Evitar puntos de

(Tack weld*R/L)

RH/LH

A
y materiaies auxilares

1.-PUNTA DE CONTACTO
N12

2-BOQUILLA

N16mm

Operacion de POKAYOKES

1.- SENSOR DE PROXIMIDAD PARA
perECCioNDE

SEAT RR SPRLWR RHILH
(A2101120)

@REA DE ASENTANIENTD)

uu-smmwmml [ Inuusmnsmmsmsﬂmpsuﬁnul [ |nmeccnunchonnnunEsomAnunA —_—

PAGINA
2 2

PC-03 Procedimiento de Elaboracion de Plan de Control

F611.003 Rev 4 14-Mar-18

llustracion 16 FUNCION Y PUNTOS DE ENSAMBLE DE LAS PARTES P4gina 06
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HOJA DE OPERACION

PLAN DE CONTROL | D611AA2020

EL INTERIOR DE LOS COLLARES DEBEN ESTAR LIBRES
DE CHISPAS.

Herramientas Auxiliares
y materiales auxiliares

1.-PUNTA DE CONTACTO
N12

2.-BOQUILLA

N16mm

RH/LH

Operacion de POKAYOKES
1.- SENSOR POR STROKE PARA
DETECCION DE

COLR-RR ARM RHLH

[PARA MODELOS POZF AL02D (MEXAISA) JBO2E (EUROPA)
(A210109P)

2.- LIMIT SWITCH PARA
[DETECCION DE
BRKT SHOCK ABS MTG RHILH A
P ARA MODELOS POZF 02D MEXASA) I02E [ELROPA)
(A210110D)

3.- SENSOR DE CARRERA PARA
(CORRECTA POSICION DE
COLLAR RHILH EN GUIAS
(A210114P)

NUMERO
(AREA D

ION 2 3

PC-03 Procedimiento de Elaboracién de Plan de Control

F611.003 Rev.4 14-Mar-18

llustracion 17 FUNCION Y PUNTOS DE ENSAMBLE DE LAS PARTES Pagina 07

HOJA DE OPERACION

PLAN DECONTROL |~ Ds11AA2020 |

| 55592 SRBOAY BRKTSPDLLH  (GRID  |[¢21012em

Herramientas Auxiliares
|y materiales auxiliares

1.-PUNTA DE CONTACTO
N 12

2-B0QUILLA
N16mm
O ion de POKAYOKES

1.- SENSOR DE CARRERA PARA
DETECCION DE

BRKT SPDL RHALH

(A210113P)

2 - SENSOR DE CARRERA PARA
DETECCION DE

[BRKT SENSOR PARA

55502 5RB5C DE MODELO BO2E

ON 1 5

PC-03 Procedimiento de Elaboracién de Plan de Control

F611.003 Rev.4 14-Mar-18

llustracion 18FUNCION Y PUNTOS DE ENSAMBLE DE LAS PARTES Pagina 08
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| PuanDEcONTROL | D611AA2020

HOJA DE OPERACION

20 . CORDON DE SOLDADURA NO DEBE SOBRESALIR DE
ESTEPLANO

|y materiales auxiliares

1.-PUNTA DE CONTACTO

RH/LH
. &P

N 1.2
2-BOQUILLA
N16mm

Operacion de POKAYOKES

1.- SENSOR DE CARRERA PARA
[DETECCION DE

[BRKT SPDL RHALH

(A210113P)

2.- SENSOR DE CARRERA PARA
DETECCION DE

[BRKT SENSOR PARA

55502 5RB5C DE MODELO B02E
(A210128P)

ON 2 5

PC-03 Procedimiento de Elaboracién de Plan de Control

F611.003 Rev.4 14-Mar-18

llustracion 19 FUNCION Y PUNTOS DE ENSAMBLE DE LAS PARTES Pagina 09

| PLan

DE CONTROL l D611AA2020

HOJA DE OPERACION

RH/LH

Herramientas Auxiliares
y materiales auxiliares

1.-PUNTA DE CONTACTO
N12

2-BOQUILLA

N16mm

Operacién de POKAYOKES

1.-SENSOR POR STROKE PARA
DETECCION DE

BRKT ASSY PKB RHILH
(A210115P)

2- SENSOR DE PROXIMIDAD PARA
DETECCION DE

BRKT BRAKE HOSE RHLH
(A210116P)

3 -SENSOR DE PROXIMIDAD PARA

PCoST o Bt TUePiETTTe Controt

DETECCION DE

BRKT HARN RHILH

(A210117P)
s | @ [oeecemmmood] @) Joromom oo —o TR T

llustracion 20 FUNCION Y PUNTOS DE ENSAMBLE DE LAS PARTES Pagina 10
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| PLAnDEcoNnTROL | D611AA2020

HOJA DE OPERACION

Herramientas Auxiliares
y materiales auxiliares

1-PUNTA DE CONTACTO
N12

2.-BOQUILLA

N16mm

Operacion de POKAYOKES

1.-SENSOR POR STROKE PARA
[DETECCION DE

BRKT ASSY PKB RHILH
(A210115P)

2.- SENSOR DE PROXIMIDAD PARA
[DETECCION DE

BRKT BRAKE HOSE RHILH
(A210116P)

3-SENSOR DE PROXIMIDAD PARA
IDETECCION DE

[BRKT HARN RHLH
(A210117P)
PC-03 Procedimiento de Elaboracién de Plan de Control F611.003 Rev.4 14-Mar-18

llustracion 22 FUNCION Y PUNTOS DE ENSAMBLE DE LAS PARTES Pagina 11

I PLAN DE CONTROL I DE11AA2(00 I

HOJA DE OPERACION

SOLO PARA 55502 5RB5C DE MODELO BO2E y materiales auxiliares

1.-GNG 333 PARA
[BRKT-RR SPDL,RHLH

2. -GNG 340 PARA BRKT
[BRKT BRAKE HOSE RHILH

3.-GNG 341 PARA BRKT
SHOCK ABS RHILH

Operacion de POKAYOKES

PERACION 1 2

NUMERO DE CARACTERISTICA, 0. DE LA AGINA
(ARER DEASENTANENTD) | . |nuusuonscAmcrERsr:ApEnEnAnl . | mnsccnnnslcunnnnnssmmnuml — E 12

PC-03 Procedimiento de Elaboracion de Plan de Control F&11.003 Rev.4 14-Mar-18

llustracion 22 FUNCION Y PUNTOS DE ENSAMBLE DE LAS PARTES Pagina 12
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Entrega de jig de inspeccion de calidad

Se hace mediante el llenado de un formato en el cual se deja evidencia de
las condiciones en las que son entregados los Jigs de inspeccién al proveedor.

YOR//////ZU CHECK LIST DE VERIFICACION

YOROZU MEXICANA, S.A. DE C.V. DE CON D|C|6N DE J|G
N° JIG: N° PARTE: \IVEL DE INGENIERIA:
CALIBRACION: PROX. CALIBRACION:

BASES
PERNOS

GO-NOGO
LAINAS
CABLES

APARIENCIA GENERAL

SIN FALTA DE COMPONENTES

SIN DANO EN AREAS DE MEDICION

SIN DESGASTE EN AREAS DE MEDICION
FUNCIONALIDAD EN GENERAL

GOLPES

OXIDO

COMENTARIOS:

FOTOS / SKETCH:

FIRMA DE ACEPTACION / CONFORMIDAD:

PROVEEDOR CLIENTE
(COLOCAR: NOMBRE, FIRMA Y PUESTO)

F511-206 Rev.0 12-JUL-2019

llustracion 23 FORMATO PARA MONITOREO DE CONDICIONES DE JIGS DE INSPECCION.
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OL L OO0,
Medicién de la parte en jig de inspeccion de calidad

Se definen los items a controlar en los chequeos de los materiales en Jigs
de inspeccién y la frecuencia de dichos chequeos.

v HOJA DE CHEQUEO DE CALIDAD .wnoaB REVISO. 1 ELABORO.
YOR%ZU |
HOESIRAA T DECADAY V. SANCHEZ M. HERNANDEZ A.GALAVIZ
YOROZ MEXICANA, A, CE CV.
SSIAMIADO, 60160 D511C1166
I Imoveo: SPESOR DE MATERWL: maTERiAL: REVISION GRADO DE LA PARTE
ARM-RR SUSP,RH PO2F 2.9mm 5P231-840PQ NA
[FumaeRo oF paRTE: (e wGERTTRIA: TweA: 3
55507 5RBOAY D16-0342 TF1500

llustracion 24 AYUDA VISUAL DE PIEZA MONTADA EN JIG DE INSPECCION PARA CHEQUEOS DE CALIDAD.
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lustracion 25 HOJA DE CHEQUEO DE CALIDAD
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Revisién de manual de proveedores

En dicho manual se establecen los acuerdos comerciales entre ambas

plantas ademés del nivel de responsabilidad con respecto a los materiales. Se

revisan los siguientes puntos:

Responsabilidades y obligaciones.

Cotizaciones y precios.

Identificacion de requisitos del cliente, legales y regulatorios aplicables.
Informacion técnica.

Demandas de cliente y érdenes de compra.
Requisitos para la identificacion de partes de prueba.
Recibo de materiales y servicios.

Seleccion de proveedores.

Auditorias y aprobacion de proveedores.

Control de cambios.

Control de desecho.

Requisitos logisticos.

Pagos.

Rechazos, discrepancias, penalidades, reclamos de garantia y procedimiento

de compensacion de reclamacion.

Desarrollo de proveedores.
Monitoreo del proveedor.
Comunicacion.

Contactos Yorozu.

Aceptacién de politicas generales para proveedores de Yorozu.
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Requerimientos especificos de Yorozu

Estos requerimientos son enlistados en la presentacion y se usan para el

monitoreo de la entrega de los primeros lotes tras una transferencia:

a. Plan de ramp-up? garantia de calidad 200% 1 mes después de SOP (puesta
a punto).

b. Marca de garantia de puntos de control definidos de método de inspeccion
especial.

c. Control de inspeccién especial resumen semanal.

d. Envio de datos de medicidn contra jig de inspeccion durante primer mes a
YMex.

e. Definicidbn de método de inspeccion especial (aprobado por YMeXx).

f. ldentificacion de material primer envio después de la liberacion.

g. Identificacion de material de garantia de calidad durante ramp-up.

h. Elaboracion de ayuda visual de auto-inspeccién en proceso.

i. Elaboracion de pieza master condicion de liberacion.

21 Curva de arranque de arranque de un proyecto para confirmar la estabilidad de los procesos. La
duracion es de 3 meses contados a partir de la primera entrega.
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3. A — ANALIZAR

ETAPA 4 “SEGUIMIENTO Y EVALUACION”

Evaluacion de proveedores en sistema.

(@D

Se evalla mensualmente a los proveedores en sus principales indicadores

(reclamos, entrega, discrepancias, respuesta rapida a problemas de calidad y

auditorias).

Yorozu Mexicana S.A. de C.V.

YOR?%ZU

RISK LEVEL: C

2019-10 SUPPLIER MONTHLY PERFORMANCE.

Rating System = 100 Points Possible.
SUPPLIER: NIPPON STEEL PIPE MEXICOSADE CV
NOBEMBER SCORE: 100

Poor Supplier

KPI's (Points)

SUPPLIER TYPE PPM CLAIMS | DELIVERY RDR QA CA |AUDITS CA PC CA AUDITS
Purchase Parts 25 20 15 10 5 10 5 10
Steel N/A 20 25 10 20 10 5 10
Consumables* NA 30 50 N/A 20 N/A N/A N/A
Calibration and testing services N/A N/A 100 N/A N/A N/A N/A N/A
Forwarding N/A 50 50 N/A N/A N/A N/A N/A
Sorting and re work N/A 10 2 N/A 20 10 N/A 10
*Suppliers of consumables that are subject to delivery and quality performance monitoring are those who supply: welding wire, paint and paint process chemicals.

Demerit causes.
PPM: DR's: Delivery: RDR's: CA Response: Audits:
NONE NONE NONE NONE NONE NONE
OVER ALL RATING CLASSIFICATION RESULT
Thank you for your valuable efforts.
100 - 95 Excellent Supplier
Thank you. Keep working to improve.
91-85 Good Supplier
1st Time: Supplier must submit a self-audit
84-75 Average Supplier 2nd Time: Supplier must present an improvement plan in Yorozu
Ist Time: Supplier must submit a self audit
74-0

2nd Time: Supplier must present an imfm\'emﬂ\l plan in Yorozu
3rd Time: Perform an on-site audit at the supplier's premises and expenses.

NOTE: All expenses that result in on-site audits caused by the suppliers’ poor performance (under 75 points) must be covered by the supplier.

Risk Clasification Level

Description

Main Controls

Risk clasification A
Higher Risk

4220 Pts

* Corrective actions plan

« Corrective actions closure follow up

« Carrry out all the audits*, if it is a customer-directed source the Customer must participate

Risk clasification B
Moderate Risk

19-10 P1s

* Corrective actions plan

* Corrective actions closure follow up

*Carry out only planned and agreed audits* between Yorozu's Audit department and supplier

Risk clasification C
Lower Risk

9.0 Pts

* Corrective actions plan
* Carry out self-assessment audits
* Corrective actions closure follow up

*Customer directed suppliers that deliver ‘consigned type-parts' to Yorozu may be exempt from Yorozu's Audit dey

contract terms agreed with the OEM's.

audits or self

audits, depending on their

NOTE: The suppliers’ risk evaluation is carried out once, by the Purchasing department, at the supplier selection phase, and the risk classification may be reassessed in the event that

the supplier's score is below 75 points

10/11/2019 08:02:12 a. m.

llustracion 26 EVALUACION A PROVEEDOR DE MAQUILA
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El sistema envia en automatico un correo electrénico a los principales
contactos mediante el cual se informa el resultado obtenido en la evaluacion
mensual, y en caso de incurrir en una evaluacion deficiente, pide al proveedor
establecer acciones especificas enfocadas en eliminar el principal problema de

demérito.

YOrozZumex.com

m Crear una cita c...
@ Crear una tarea ...
2} INCIDEMTES DE ...

proveedores Enviado el: domingo 10/11/2019 08:02 a. m.
carranza.montserrat@npm.com.mx; Conan Flores; Miguel Hernandez; Alpha Galaviz; Victor Sanchez;
Jose Torres; Jose Balandran; Daniel Montoya; Juan Fonseca; Ma de Jesus Reyes; Johan Avila;

Mauricio Marin; Alejandra Gonzalez; Gibran Davila; Elvira Guardado; Felipe Navarro;

Francisco Chavesz; Esteban Cardenas; Claudia Roldan; Elvira Guardado; Enrique Belmonte;

Juan Fonseca

EVALUACION DE PROVEEDORES YMEX [PNACDOO185-MIPPOM STEEL PIPE MEXICO 5 A DE CV)

En base a los resultados en la medicion de desempefio como proveedor en el periodo 2019-
10 SUPPLIER MONTHLY PERFORMAMNCE usted obtuvo un resultado entre 95 y 100 ptos. Por
lo que lo felicitamos y exhortamos a continuar obteniendo estos excelentes resultados.

Based on the results of supplier performance 2019-10 SUPPLIER MOMNTHLY PERFORMAMCE
you got in this month a result between 35 and 100 points. We congratulate you and urge you
to continue to obtain these excellent results.

Favorde no responder este menssaje, es generado de maners sutomatica por el sistema de proveedores YMEX. Please
do not respond to this Email. This msg is scheduled for YMEX supplier system.

La informacidn contanida en esta transmision es propiedad da YOROZU MEXICANA, S A. DE CV. ¥ su uso esta
reservado de maners confidencial yio exclusiva dentro de la Empresa yio para la instiucidn o persona a la que s2 envia.
The contents in this message are the sole property of YOROZU MEXICAMA, 5 A de CV. and it's use is reserved as
confidential and/or exclusive within the company andfor for the institution or person sent to.

llustracion 27 EJEMPLO CORREO EVALUACION A PROVEEDOR
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Se realiza un reporte mensual con base a los resultados de cada proveedor,
teniendo en cuenta las reclamaciones y el material defectuoso encontrado a lo

largo de un mes:

. ESTATUS PROVEEDORES SEPTIEMBRE " m@
p - 80.00
o - 7000
g 4 - 60.00
2 ]
z 5000
s | 4000 ©
< =
z 2 3000 =
g, | 2000
I | 10.00
0%;53&:‘03:%5&5%;9 3 7 F$8¢389382g¢esgegEgse e s:g:;aﬁﬁ:ow
g2k 3 =g £ 2 £ 3 g g £ E 2 H] R - 58 £ 35 5
S S B2 2 2 g =2 ] = = & - £z 3 E N~k oz
5258 ) : R H =7 FEE 2 -
H § HS E E
Wit RECLAMOS M PPM’s SEPTIEMBRE @ # SCRAP = PROVEEDOR -
Tabla 6 SEGUIMIENTO PPM’s MENSUALES PROVEEDORES
QUALITY INCIDENTS & NON CONFORMING PRODUCT @
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Tabla 7 INCIDENTES DE CALIDAD Y PRODUCTO NO CONFORME
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DESGLOCE RECLAMOS EXTERNOS ﬁ
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Tabla 8 SEGUIMIENTO RECLAMOS HECHOS A PROVEEDOR
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Tabla 9 CANTIDAD DE RECLAMOS POR PROVEEDOR
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Tabla 10 ANALISIS DE PRINCIPALES DEFECTOS PROVEEDOR NPS
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Tabla 11 ANALISIS PRINCIPALES PIEZAS REPORTADAS POR DESPLAZAMIENTO




STAMPTEK-PRINCIPAL DEFECTO ‘@‘
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Tabla 12 ANALISIS DE PRINCIPALES DEFECTOS PROVEEDOR STAMPTEK
STAMPTEK-EALTA DE MATERIAL ﬁ‘
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Tabla 13 ANALISIS PRINCIPALES PIEZAS REPORTADAS POR FALTA DE MATERIAL
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FEG-PRINCIPAL DEFECTO
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Tabla 14 ANALISIS DE PRINCIPALES DEFECTOS PROVEEDOR FEG
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Tabla 15 ANALISIS PRINCIPALES PIEZAS REPORTADAS POR REBABA
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En caso de que se presente una anomalia en alguna de las partes

suministradas por alguno de los proveedores, se emite un “DR (Defect Report),

mediante el cual se da seguimiento puntual al reclamo, y se hace una revision de

3 lotes del material para confirmar la estabilidad de calidad de las partes, y a su

vez, se hace el seguimiento de las acciones correctivas implementadas por el

proveedor para evitar la reincidencia del defecto mediante un analisis de 8D’s.

Seguimiento

Vencido Cancelado

Yo R/////z U W o/ksuedNo: | SDR 2019-056
YOROZU MEXICANA, S.A. DEC.V. X 01-octubre-19
D f R Grado del Defecto/ AQ Limite Cierre / Limit Date: |
e ect epOI't Defect Rank: PARO EN LINEA DE PRODUCCION | 08-octubre-19 |
Abiertoa/ To: por/ Rep by: por/ Issued by: Aprobado por/ Issued by: | Seguimiento por/ Follow by: Clerre por/ Close by:
3 R
IS"IAMPASI:OI;N:SNY[R B JORGE SILVESTRE ERNESTO ROQUE VICTOR SANCHEZ ERNESTO ROQUE ERNESTO ROQUE
" Fecha defecto/ Defective " N Nombre de la Parte/ Name of the Responsabilidas
Code: Data: Cliente/ Customer: No Parte/ Part No: pat Responsabilty
5 01-0ct-19 NISSAN 55056/7 1HKOA PLATE RR SPR RH/LH ALEJANDRO CARDOZA
Cantidad defecto/ Quantky. | o1\ car model Funcin/ Function Estado/ Status Razon/ Reason
of Defect:
2 X02A N/A ABIERTO FALTA DE MATERIAL Y LOTE POR LADO FRONTAL DE PIEZA

Sketch & Detail/ Dibujo & Foto

PIEZA PRESENTA FALTA DE MATERIAL Y NUMERO DE LOTE POR LA
H H I IN FALT, {

Nota: PARTE FRONTAL DE LA PIEZA Nota PIEZA SIN FALTA DE MATERIAL , LOTE POR EL LADO POSTERIOR
DO Preparacion proceso 9D's DS y D6 Verificar Acciones C.
1.- Se conoce el sintoma: 1.- Realizacion de ACP

FUGA DE PROVEEDOR 2. Validado a los:
D1 Establecer Eguml The Team D7 Acciones Preventivas Reincidentes
Se requiere formar equipo multidisciplinario: Bl 1.- Statusen D7: ABIERTO
D2 Descripcion del problema D8 Ce i0s del Director
Objeto PLATE RR SPR RH/LH
Defecto: FALTA DE MATERIAL Y LOTE POR LADO FRONTAL DE PIEZA D Coa3 por AR Cakia
Descripcion del 1.- Total General: |
P
FUGA DE PIEZAS CON DEFECTO DE CAUDAD Disposicion de Plezas/ Action for Detective Parts.
Condicion actual: MATERIAL SEGREGADO Y EN INSPECCION SCRAP 2
#Lote de inv.: VARIOS I CERTIFICAR 2,200 SETS SORTEADORAS YMEX
D3 Accion Provisional de Contencion (ICA) RETORNAR 0 PROVEEDOR
USAR COMO ESTA 0 YMEX

1 |CERTIFICACION DE MATERIAL 100% SORTEADORAS 01-0ct-19 |Result of Re- Seleccion

2 1) Customer s Stocks/ Cant. encliente.

: Cant/ Qty Total oK: 0 PEND: 0 NG: 0

5 2) In-House Stocks/ Cant Interna

? Cant/QtyTotal  OK: 0 peND: 2,200 SETS NG: 0
D4 Definir y Verificar la causaraz y el punto de escape 3) Supplier’s Stocks/ Cant. en proveedor
1.- Se conoce a causa raiz: |

3 i P 2

7 Se conoce |a causa del escape [ Cant/Qivacksl,  OX 0 E: 0 N 0

lustracion 28 EJEMPLO SDR DE PROVEEDOR POR INCIDENTE DE CALIDAD
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En respuesta a una reclamacion de calidad de Yorozu Mexicana a alguno
de los proveedores, éste Ultimo debe realizar una alerta de calidad, que debera ser
colocada en linea de produccion para informar a los operadores que se tiene el
material en cuarentena por un item NG encontrado en las partes que fabrican,
también es necesario que el proveedor haga la notificacion de la falla a su personal

y que se comparta la evidencia.

rm

7.7 ESTANPADOS NONTERREY, 5.4 DE C.X ALERTA

(Fm

z CALIDAD

DEPARTAMENTO DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD - -— —
NO.PARTE §5056-57 EMISION 01-0ct-19
CLIENTE YOROZU EXPIRACION 01-nov-19
No. ALERTA AYO0-005 AREA Produccion
Pieza NO OK Pieza OK

Descripcion del problema: Contencion:
Falta de material, material invertida 1.-Método de Inspeccion:
¢ Quién Reportd?: Garantizar material 100%, material con pa por la suerficie sera d
Yorozu 2.-Marca de certificacion en pieza y contenedor:
¢ Qué? Colocar hoja de clean point 100% certificado
Material, invertido provoca falta de material 3.- Plan de Reaccion:
¢ Cuando?
011102019 P ; ;
Durante el mes se estaran aplicando los pasos 1y 2, se garantizan al 100% en retrabajo
;Cuantos? P g : 3
2 pzas. Encontradas, revisados 2200 sets
Gerente de Calidad: Gerente de Operaciones: Jefe de Area:
Ing. De Calidad: Sup. De Produccion T1: Sup. De Produccion T2: Sup. Prod. T3 Pdn. :

FAC-046 Rev. 00 28/05/2014

llustracion 29 ALERTA DE CALIDAD PROVEEDOR

58



© o0 N o o »h W N -

T e e - T ™ ™ ¢
o o A W N = O

17

Estampados Monterrey S.A.

de C.V.

Lista de Asistencia
Curso (| Junta [ ] Otro K|
Expositor: X{\V\
Tema:
Fecha: Q- Do\~ \q
Hora: - 20 awm A A.00 aw
Lugar_ Vyawsas 1501, 02 v O3
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llustracion 30 EVIDENCIA DE CAPACITACION ACCIONES CORRECTIVAS (PROVEEDOR)
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Seguimiento mensual a la estabilidad de las caracteristicas significativas.

El seguimiento a éstas caracteristicas sirve para determinar el grado de
conformidad de los productos con respecto a lo establecido en el dibujo de la parte
y las caracteristicas designadas por ambas partes.

ZEISS CALYPSO

Part name Measurement Plan 7
Drawing number
Order number 55508 Last 1 measurements
it » Approval # Blocked
Company Part ident 3
Department Time/Date 20/05/2019 15:26
Tipo MMC CON_2014_G3 Run Todas las caracterist...
N° MMC 540110 No. measured values 13
Operator Master ~ No. values: red @7
Text | Corrida 20/May/2019 | Measurement Duration 00:03:10,0
Name Measured valueNominal value +Tol -Tol Desviacion +/-
Eeature Eorm Siama_____ Min_____Max__
@ Rad_ 36,1754 35,4500 0,5000 -0,5000 0,7254 @ |1\ imeine 0,2254
MEDIA LUNA 0,0000 0,0000 0,0000 0,0000 )
¢ Diam_16 16,3936 16,0000 0,5000 -0,5000 0,3936 @ [
@ DIAMETRO 2 0,2612 0,1992 -0,1353 0,1258
-~ Angle_64 63,3225 63,7702 1,0000 -1,0000 -0,4477 @ | =l
= CILINDRO 1 0,0000 0,0000 0,0000 0,0000
g DiameterCILINDRO 1 57,7373 58,2000 0,5000 -0,5000 -0,4627 @ el 1 1, |
CILINDRO 1 0,0000 0,0000 0,0000 0,0000
@ DiameterDIAMETRO 3 22,4468 22,0000 0,5000 -0,5000 0,4468 @ |, | | lsam)
@ DIAMETRO 3 0,0632 0,0576 -0,0303 0,0329 o
@ Diametro_DIA 4 26,6422 25,0000 1,5000 0,0000 1,6422 @ | .\ | lwmmin 0,1422
@@ ) DIA4 0,0116 0,0108 -0,0060 0,0055
Q Diametro_DIA 12 13,1510 12,0000 0,5000 -0,5000 1,510 @ |1 e =~ 0,6510
@ DIA 12 0,9180 0,8511 -0,4641 0,4539
»° Distancia 398.1_X 397,4277 398,1000 1,0000 -1,0000 -0,6723 @ | muml |
et ) DIAM 1 0,0599 0,0444 -0,0284 0,0315
@ Diametro_DIAM 1 16,4071 16,0000 0,3000 0,0000 0,4071 @ |1, e 0,1071
DIAM 1 0,0599 0,0444 -0,0284 0,0315
> DIST 283.3_X 283,7323  283,3000 0,5000 -0,5000 043236 L1\ lewom |
e DIAM 1 0,0599 00444  -00284 00315
L DIST 44_X 44,9768 44,0000 0,5000 -0,5000 0,0768 @ |1 . inmines 0,4768
et DIAM 1 0,0599 0,0444 -0,0284  0,0315
L DIST7.9.X 7,0270 7,9000 0,5000 -0,5000 -0,8730 @ mmimmmi 1|  -0,3730
bt DIAM 1 0,0599 0,0444 20,0284  0,0315
-~ DIST423.3_X 426,0949 423,3000 1,0000 -1,0000 2,7949 @ o1, - 1,7949
e DIAM 1 0,0599 0.0444 -0,0284 0,0315

llustracion 31 SEGUIMIENTO A PUNTOS CRITICOS DE CALIDAD
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4. | - MEJORAR

ETAPA 5 “MEJORA”
(@)
PROGRAMACION AUDITORIA.

Se realiza mediante el analisis de los defectos detectados en las partes
suministradas y los hallazgos detectados en auditorias previas.
YOR%ZU

Proveedor. PNAC00143 Fecha ; 09-04-19
Yorozu Mexicana S.A de C.V
3
S m——s Auditor lider : Elvira Guardado
Auditor: Enrique Belmonte

Solicitud de cooperacién con respecto a la auditoria del proveedor

Wmmwmmmmmmymdmn.
Con el fin de mejorar la garantia de calidad de las piezas compradas, nos gustaria solicitar su cooperacion para realizar una
auditoria en su planta como se indica a continuacion.

1. Fecha de auditoria : 29-abr-19

2. Parles nuevas Varios

3. Sitio de la auditoria :_NPS (MONTERREY)

4. Objetivo ce la auditoria :  Auditar el sistema de gestion de calidad
5. Auditores particpantes [ Yorozu ) : Auditor YMEX

Enrique Belmonte, Emesto Roque

(Your preference] :
Direccion, compras, ventas, calidad, produccion, mantenimiento y control de
produccidn

2) Lugar de auditoria :  Propia planta

2. Contactos Yorozu ;.

Yorozu Mexicana S.A de C.V Name: e-mail
Auditorias y sistemas de gestion. Victor Sanchez victor sancher@yororumex com
T E L : 4409101200 ext-511 Giran Daviia Kibran davila@yoropumes com

Manual de proveedores, MSIG-04, revision 18, 06-02-19.

cumphe ¥
80 proveedores para Y. MEX (MSIC-04) (7 4 W7 4 1 Iote)

3 12 austeria. .y
encontiadas Guases (@ sudtola Una ves que se apreeba ol proveeds:. B peza rueva
Srvahes 1Quenees, M [

[lustracién 32 NOTIFICACION DE AUDITORIA
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YOR7ZU

Programa de auditoria:
Temas de auditoria Horario Cliente Proveedor
Reunién apertura ; ; Alpha Galaviz Direccién
1 Explicacién auditoria tarslia DS1G Enrique Belmonte | Equipo Multidisciplinario
2 [Revision de la direccion 09:00 a 09:30| Enrique Belmonte Direccién
Monit del D fio de la Calidad / Mej
5 |Momioreidel Dessmpeno 0e i CAMad  MESE  Lorsey. 5 wosool G BalmERE Calidad
Continua
Solucién de Probl Accion C ti
g [FelvECkde Problemns . Acich Comeetap 09:00 2 10:00| Alpha Galaviz Calidad
Preventiva
5 |APQP 10:00 a 11:00| Enrique Belmonte | Equipo Multidisciplinario
6 Dlsen.o. ¥ dgsarrollo / Ereparauon ERR e 10:00 a 11:00| Alpha Galaviz Produccion
/ Verificaciones de calidad
7 |Control de proveedores 11:00 a 11:30| Enrique Belmonte Proveedores
8 |Ingenieria de Produccién 11:30 a 12:00| Enrique Belmonte Ingenieria
PI d trol / Inst i de trabajo / Hoj
g [Manesdacontrol/Instrucclonesde trabalo fHOIRS |44 4 42.00] Aipha Galaviz Produccion
de control
10 [Control de Equipos / Mantenimiento Preventivo 12.00 a 13:00| Enrique Belmonte Mantenimiento
11 |Control de calidad / Inspeccién / Conformidad 12.00 a 13:00| Alpha Galaviz Calidad
12 |No conformidad / re trabajo 13:00 a 14:00| Enrique Belmonte Ingenieria
13 |Control del Sistema de Medicién 13:00 a 14:00| Alpha Galaviz Laboratorio calidad
14 |Comida 14.00 a 14:30
Ent iento de O d Control d
jg [FIEBERIRRIA RO R Gntals 14:30 a 15:30 | Enrique Belmonte Calidad
Habilidades
16 |Control de Inventario / Manejo de Materiales 14:30 a 15:30| Alpha Galaviz Control de produccién
17 |Control de cambios 15.30 a2 16:00| Alpha Galaviz |Equipo Multidisciplinario
18 |Elaboracién del reporte de auditoria 16:00 a 16:30 A!pha Galaviz
Enrique Belmonte
19 |Junta de cierre 16:30a 17:00 Alphe Galeyiz Birsesien

Enrique Belmonte

Equipo Multidisciplinario

Nota: Estas actividades pueden requerir mas tiempo de acuerdo al nivel de preparacion.

llustracion 33 AGENDA AUDITORIA
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RESULTADO DE AUDITORIA.

Una vez concluida la auditoria a proveedor, se informan los resultados
mediante una junta de cierre, éstos resultados seran monitoreados por el auditor

lider.

Summary

Supplier information
Assessment Date / 57l H: 29-04-19 Auditor Lider | AuditSQB | Supy Audi
Supplier Name / % 75 4 ¥—%&: NPS \ 4
\ }\

Site Location / 84 4 +: MONTERREY
Part Name / 3 &3 &: 55057 5RBOA
Project/ & 70T x ¥ b: PO2F y ~b\, .
MSA Purpose / MSA®D E &: 2 7 N WK
Supplier Profile / 4 75 £ v-#E: \ /S, )
PROVEEDOR DE PARTES ESTAMPADAS

1

PARTICIPANTES

RAFAEL ALEJANDRO RIVERA-MANTENIMIENTO
[ANTONIO HERRADA- MTROLOGO DE CALIDAD
ICARLOS TREJO- COORDINADOR DE CALIDAD

JOSE ALBERTO GLZ- COORDINADOR APQP

IVAN GONZALEZ- INGENIERO DE CALIDAD

NESTOR RODRIGUEZ- INGENIERO DE HERRAMIENTAS
NIDIA PEREZ - COORDINADOR DEL SGC

ARTURO MESTA - OPERACIONES

MSA Comprehensive Description
Resull !
) SE TIENEN UN RESULTADO DEL 46% CON 30 NO CONFORMIDADES, RESULTADO NO APROBADO

[Summary]
EN EL PROCESO DE MEJORAS NO SE DOCUMENTAN LAS ACCIONES EN LOS DOCUMENTOS DEL PROCESO

EL ANALISIS DE RIESGOS NO SE APLICA A LOS CAMBIOS, NUEVOS PROYECTOS, PROVEEDORES
NO SE RESPETAN LAS 5'S EN PLANTA

EN EL PROCESO DE IDENTIFICACION, NO SE IDENTIFICAN LAS UBICACIONES EN LOS ALMACENES
EN EL PROCESO DE CAMBIOS, NO SE CONTROLA LA AMPLIACION, LOS CAMBIOS NO PLANEADOS
EL PROCESO DE RETRABAJO CERECE DE METODOS Y AUTORIZACIONES

[EL PROCESO DE CONTROL DE NO CONFORMIDADES INTERNAS NO ASEGURA LA DETECCION DE PRODUCTO NO CONFORME HACIA CLIENTE

[Good point]
EN PROCESO DE AMPLEACION E INSTALACION DE NUEVOS EQUIPOS
PROVEEDOR NPS CUENTA CON CERTIFICACION IATF-16949 VIGENCIA HASTA 28-08-2021

[Major items to be improved)
EN EL PROCESO DE ACCIONES CORRECTIVAS SE TIENE REINCIDENCIA A LOS RECLAMOS DE CALIDAD DE CLIENTE YMEX

NO SE TIENEN PSW APROBADOS POR CLIENTE

EN EL PROCESO DE EQUIPOS DE MEDICION EL JIG DE CALIDAD PRESENTA DANOS Y NO SE HA REPORTADO A CLIENTE

Audit result
* Evaluation result Assessment  46%  NO APROBADO Sel f-Assessement
A:QMS Operations / Management Review B
B:Quality P itoring / Conti P SolrAusoasmant
C:APQP / Status Control — ASSESSMENt
D:Design and D IF / Quality creeen Target

E:Control Plans / Work Instructions / Check Sheets
F:Quality Control / Inspection / Compliance
G.Operator Training / Skill Control

H: Control / i

I:Control of Measurement Systems

J:Inventory Control / Materials Handling

K:Change Contro}

L:Problem Solving / Corrective & Preventive Action
M:Internal Nonconformity Control / Rework Operation
N:Subcontractor Control

O:Produ ing / T

llustracion 34 RESULTADO DE AUDITORIA
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5. C - CONTROLAR

SEGUIMIENTO, VERIFICACION Y CIERRE DE AUDITORIA.

@@

Se hace un seguimiento puntual con los responsables designados por los
proveedores, en el cual se lleva un plan de accion con base a los hallazgos

detectados en el transcurso de la auditoria:

ESTATUS DEL PLAN DE ACCION STAMPTEK

= CERRADA
EN PROCESO
m ABIERTA

Tabla 16 ESTATUS PLAN DE ACCION PROVEEDOR

64



CCAR (Concern and Corrective Action Report)

FECHA AUDITORIA: 09-06-19

PROVEEDOR: STAMPTEK

UBICACION: TEPEZALA, AGS.

NUMERO DE PARTE: 43032/3 3SHOA, 54403 3SHOA
PROYECTO: X02A/L12F

# HALLAZGO ACCION CORRECTIVA

Se establecen fechas y horarios para reuniones de analisis ante reclamos
de clientes
de 11: 30 a 12 :30 y se integra en Instructivo de ATENCION A FALLAS
DE CLIENTE 1-S500-002 2).
SE CONEIRMA EL | Se da difusion y capacitacion de actualizacion del instructivo al personal
SEGUIMIENTO involucrado Fecha 28/06/19
ESPECIFICO A Se da Seguimiento puntual de cumplimiento de auditorias a proceso
verificando el cumplimiento de parametros de proceso, competencia de
CADA RECLAMO personal y seguimiento de 6 MS. mediante revisiones semanales de
ENTRE cumplimiento por el Gerente de calidad.
PROVEEDOR Y |se actualiza el procedimiento de acciones correctivas B-S300-002
122 CLIENTE, ) SE |integrando la validacion de las acciones correctivas que estén
T I TIENE ANALISIS | implementadas en piso una semana después de haber sido declaradas,
8D'S Y PLAN DE |se valida la eficiencia y la eficacia de las acciones a un mes después de
ACCION POR | haber sido implementadas.
AUDITORIA NO Se da difusion y.capacitacién de actualizacion del procedimiento al
APROBATORIA personal involucrado Fecha 28/06/19
) Se actualiza matriz de lecciones aprendidas, por el Gerente de Calidad
EL CUAL AUN NO Oscar Padilla después de tener un problema de calidad con el cliente
SE CIERRA estableciendo acciones preventivas
Se registra esta actividad en el procedimiento de acciones correctivas B-
S300-002 Fecha 26/06/19
Se da difusién y capacitacion de actualizacion del procedimiento al

personal involucrado Fecha 28/06/19
Accion Correctiva. Se implementa Pokayoque. Para garantizar la
NO SE HAN | orientacion de la pieza y evitar que se genere material con falta de
REALIZADO barreno, se da difusibn y capacitacion del uso del Pokayoque.
ACCIONES Responsable Sergio Pacheco y Juan Luévano. Fecha: 26/06/19
Accidn Sistémica. Se revisa y actualiza el AMEF de BRKT AXLE MTG
CORRECTIVAS integrando como accion recomendada el uso del dispositivo Pokayoque.
PERMANENTES Responsable: Jesus Tiscarefio. Se da difusion de actualizacion de AMEF.
PARA LA | Fecha: 28/06/19
RECURRENCIA Se genera ayuda visual y se coloca en linea de produccién indicando
1.2.3 | DEL RECLAMO | como regla el uso del dispositivo para poder correr este nimero de parte.

DE CALIDAD DE
LA PARTE BRKT
AXLE MTG EL DIA
27 DE MARZO
NUEVAMENTE SE
TIENE RECLAMO
DE CALIDAD

Responsable: Sergio Pacheco y Juan Luévano. Se da difusion de ayuda
visual. Fecha: 28/06/19
Accidn Sisteméatica. Se actualiza la matriz de lecciones aprendidas este
reclamo de cliente, integrando como actividades de prevencién el uso
obligatorio del dispositivo Pokayoque, estableciendo como responsable
de seguimiento a supervisor de calidad y lider de calidad para validar el
uso del dispositivo a inicio de cada corrida. Se da difusion de actualizacién
de la matriz de lecciones aprendidas con el personal involucrado.
Responsable: Sergio Pacheco. Fecha 01/06/19
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Accién Correctiva: Se firman documentos de proceso como HCO y HRI,

NO SE HAN por supervisor de produccién. Mario Garcia
REALIZADO Accién Sistémica: Se da difusién y capacitacién de toma de conciencia
ACCIONES para concientizar a supervisor de produccién sobre importancia de
CORRECTIVAS supervision y firma de documentos. por jefe de produccién Jaime Morales
PERMANENTES Pizafia. Se actualiza el procedimiento de desarrollo de personal B-S100-
PARA LA | 001 integrando la actividad de capacitacion de toma de conciencia por
RECURRENCIA Yuzvi Medina Fecha 28/06/19 Se da capacitacion y difusion al personal
223 | DEL RECLAMO involucrado Fecha 28/06/19.
e Se actualizan matriz de puesto de lideres y supervisores formato D-S100-
DE CALIDAD DE 001 integrando responsabilidad de firma de documentos de piso por jefe
LA PARTE BRKT |4e produccién Jaime Morales Pizafia Yuzvi Medina Fecha 28/06/19.
AXLE MTG EL DIA | Accién Sistematica: Se revisan todos los documentos de piso para
27 DE MARZO | evitar documentos con falta de firmas de todos los nimeros de parte de
NUEVAMENTE SE | Yorozu.54850-5NA1A, - 54851-5NA1A - 55282-5NAO0A - 55283-5NA0A -
TIENE RECLAMO | 551B4-5NA1A - 54408 3SHOAY - 43032 1HKOAY - 43033 1HKOAY - por
DE CALIDAD supervisor de produccion Mario Garcia y Jaime Morales Pizafia. Fecha

28/06/19.
Accion Correctiva. Se firman documentos de proceso como HCO y HRI,
por supervisor de produccion. Mario Garcia
Accién Sistémica. Se da difusién y capacitacién de toma de conciencia
para concientizar a supervisor de produccién sobre importancia de
supervision y firma de documentos. por Jefe de produccién Jaime Morales

Pizafa

NO SE MOSTRO | ge actualiza el procedimiento de desarrollo de personal B-S100-001
EVIDENCIA  DE | integrando la actividad de capacitacion de toma de conciencia por Yuzvi
LAS ACCIONES | Medina Fecha 28/06/19 Se da capacitacion y difusion al personal
2.2.3 | SISTEMATIZADAS | involucrado Fecha 28/06/19
EN LOS | Se actualizan matriz de puesto de lideres y supervisores formato D-S100-
DOCUMENTOS 001 integrando responsabilidad de firma de documentos de piso por jefe
DEL PROCESO de produccion Jaime Morales Pizafia Yuzvi Medina Fecha 28/06/19
Accién Sistematica. Se revisan todos los documentos de piso para
evitar documentos con falta de firmas de todos los niumeros de parte de
Yorozu.54850-5NA1A, - 54851-5NA1A - 55282-5NAOA - 55283-5NAOA -
551B4-5NA1A - 54408 3SHOAY - 43032 1HKOAY - 43033 1HKOAY - por
supervisor de produccion Mario Garcia y Jaime Morales Pizafia. Fecha

28/06/19.
Accion Correctiva. Se agenda reunion con cliente para firma de piezas
limite por Sergio Pacheco Fecha: 05/07/19
ES NECESARIO Accion Sistémica. Se actualiza el instructivo 1-S300-008 de
INCREMENTAR confirmacion de calidad linea integrando piezas limite deberan estar
firmadas por el cliente por Sergio Pacheco. Se da capacitacion y difusion
FRECUENCIA DE | personal involucrado Fecha 28/06/19
CHEQUEO DE | se actualiza matriz de lecciones aprendidas colocando informacion de no
CALIDAD POR LA | conformidad por no tener piezas limite firmadas por el cliente, por Oscar
2.3.1 | DURACION DE | Padilla. Fecha: 28/06/19

LOTE EN CASO
DE SER UN DIA
DE PRODUCCION
POR NUMERO DE
PARTE

Accién Sistematica. Se firman todas las piezas limite de cliente Yorozu
de todos los nimeros de parte de Yorozu.54850-5NA1A, - 54851-5NA1A
- 55282-5NA0A - 55283-5NA0A - 551B4-5NA1A - 54408 3SHOAY - 43032
1HKOAY - 43033 1HKOAY. Por Sergio Pacheco y representante de
Yorozu. Se codifican piezas limite integrando un cédigo de identificacion
en etiqueta de identificacién de piezas limite. Se actualiza matriz de
requisitos especificos de cliente YOROZU integrando requisito de piezas
limite firmadas, por Jairo Rodriguez Fecha: 28/06/19.
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2.3.3

PIEZAS LIMITE DE
CALIDAD NO
ESTAN
FIRMADAS POR
CLIENTE

Accién Correctiva: Se firman registros por supervisor de produccién.
Responsable. Mario Garcia 17/06/19
Se retroalimenta a supervisor de produccién sobre importancia de firma
de registros de Observacion de la operacion para generar toma de
conciencia, Se dara capacitacion sobre tema de toma de conciencia de
acuerdo al requisito normativo 7.3 de IATF a supervisor de produccién
Mario Garcia, Juan Luévano por el Jefe de produccion Jaime Morales
Pizafia

Accién Sistémica: Se da difusion y capacitacién de toma de conciencia
para concientizar a supervisor de produccién sobre importancia de
supervision y firma de documentos. por Jefe de produccién Jaime Morales
Pizafia

Se actualiza el procedimiento de desarrollo de personal B-S100-001
integrando la actividad de capacitacion de toma de conciencia por Yuzvi
Medina Fecha 28/06/19 Se da capacitacion y difusion al personal
involucrado Fecha 28/06/19
Se integra en matriz de puesto del jefe de produccién la actividad y
responsabilidad de revisién y supervisiéon de actividades de supervisores
de produccion como firmas de Observacion de la operacion, y firmas de
documentos de proceso. Responsable: Yuzvi Medina. Se da difusién de
actualizacion de matriz de puesto. Fecha  28/06/19.
Accion Sisteméatica: Se establece revisién de documentos de control de
piso en todas las maquinas donde corren los nimeros de parte de cliente
YOROZU. 54850-5NA1A, - 54851-5NA1A - 55282-5NAOA - 55283-
5NAOA - 551B4-5NA1A - 54408 3SHOAY - 43032 1HKOAY - 43033
1HKOAY - garantizando la revision y firmas de formatos de observacion
de la operacién de todos los operadores involucrados en los niimeros de
parte de Yorozu, esta revision sera realizada por el Coordinador del
Sistema de Gestion de Calidad con frecuencia 2 veces por semana. Se
actualiza matriz de puesto de Coordinador del Sistema de Gestion de
Calidad integrado esta responsabilidad. Por Jairo Rodriguez Fecha
28/06/19.

3.1.1

REGISTROS DE
OBSERVACION
DE LA
OPERACION NO
SE ENCUENTRAN
FIRMADAS POR
EL SUPERVISOR

Accion Correctiva. Se firman registros por supervisor de calidad Fecha:
18/06/19

Se retroalimenta a supervisor de calidad sobre importancia de firma de
registros para generar toma de conciencia
Accion Sistémica. Se establece actividad de revision y firmas de
documentos de piso por supervisor de calidad en matriz de puesto
formato D-S100-001 de supervisor de calidad. Se da capacitacion y
difusion de matriz de puesto a supervisor de calidad por Oscar Padilla
Fecha 28/06/19.
Se actualiza el instructivo de confirmacion de calidad linea 1-S300-008
integrando la responsabilidad del supervisor de calidad de validacién de
HTC y colocacion de firma, integrando la frecuencia. Se da capacitacion
y difusion del instructivo por Oscar Padilla Fecha 28/06/19.
Accién Sistematica. Se establece actividad de revisién y firmas de
documentos de piso por supervisor de calidad en matriz de puesto
formato D-S100-001 de supervisor de calidad Para todos los numeros de
parte de cliente YOROZU. 54850-5NA1A, - 54851-5NA1A - 55282-
5NAOA - 55283-5NAOA - 551B4-5NA1A - 54408 3SHOAY - 43032
1HKOAY - 43033 1HKOAY - Se da capacitacion y difusion de matriz de
puesto a supervisor de calidad por Oscar Padilla Fecha 28/06/19.

3.1.2

EN EL REGISTRO
DE CHEQUEO DE
CALIDAD DEL DIA
15-03 -19 NO SE
ENCUENTRA
FIRMADAS POR
EL SUPERVISOR

Accién correctiva. Se integra el item de limpieza de troquel en el check
list de mantenimiento preventivo 1S-220-00, por Andreina Medina, se
integra en formato el criterio. Se da capacitacion y difusion al personal
involucrado de mantenimiento por Andreina Medina Fecha 28/07/19.
Nota: Durante hallazgo se hizo la recomendacion por el auditor Enrique
Belmonte que seria bueno integrar este item en formato de
mantenimiento preventivo, se mencion6 durante la auditoria que, si se
tiene incluido en instructivo de Mantenimiento preventivo, se entiende que
este hallazgo es una recomendacion.
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3.3.2

NO SE TIENE
INCLUIDO LA
LIMPIEZA DEL
TROQUEL EN EL
CHECK LIST DE
MTTO

PREVENTIVO
220-01

IS-

Accién Correctiva. Se identifica cada nimero de parte en almacén de
producto terminado y almacén de materia prima.
Accién Sistémica. Se revisa y actualiza instructivo de Sistema y control
de control de PEPS por Nahum Hernandez integrando la identificacion de
cada producto en el almacén de producto terminado y almacén de materia
prima, lay Out y Ayudas visuales.
Accion Sistémica. Se realiza horizontalidad actualizando la sefalizacion
de cada numero de parte de Yorozu 54850-5NA1A, - 54851-5NA1A -
55282-5NA0A - 55283-5NA0A - 551B4-5NA1A - 54408 3SHOAY - 43032
1HKOAY - 43033 1HKOAY - Lay Out y Ayudas visuales.

3.5.1

NO SE TIENE
SENALIZACION O
IDENTIFICACION

DE CADA
PRODUCTO EN
EL ALMACEN DE
PRODUCTO

TERMINADO Y
ALMACEN DE

MATERIA PRIMA

Accién Correctiva. Se establece la revision de los planes de produccién
de manera semanal con las areas involucradas, considerando la
generacion de inventario en todos los numeros de parte no solo los de
mayor consumo. Responsable Nahum Hernandez Fecha: 01/07/19
Accién Sistémica. Se actualiza el proceso de programacion de la
produccién D-S620-002 para integrar la actividad de reunién de revisién
de la produccion de manera semanal con las areas involucradas
considerando la generacién de inventario en todos los numeros de parte
no solo los de mayor consumo. Responsable Nahum Hernandez Fecha:
01/07/19. Se da difusién de la actualizacion del proceso al personal
involucrado.

Accion sistematica. Se actualiza el plan de produccion semanal
integrando que se tiene que considerar los planes de mantenimiento
mayor de prensas troqueles y calibraciones, para la elaboracion del
programa de produccién semanal.

3.5.1

Se establece fechas y horarios para reuniones de andlisis ante reclamos
de clientes
de 11: 30 a 12 :30 se integra en
Instructivo de ATENCION A FALLAS DE CLIENTE 1-S500-002 (2). Se
da Se da capacitacion y difusion del instructivo por Oscar Padilla Fecha
28/06/19

Se da Seguimiento puntual de cumplimiento de auditorias a proceso
verificando el cumplimiento de parametros de proceso, competencia de
personal y seguimiento de 6 MS. mediante revisiones semanales de
cumplimiento por el Gerente de calidad. Se establece en programas de
auditorias a proceso por departamento de calidad fecha 28/06/19
Como accion preventiva del plan de contingencia Se establece monitoreo
cumplimiento de politica de inventarios en reuniones diarias de revision
de programa de produccion. Por el equipo multidisciplinario en punto de
las 2 30pm. donde se establecen acciones de reaccidén en caso de no
cumplir con el plan de produccion. Responsable: Nahum Hernandez
Se establece la politica de inventario para producto terminado de tres dias
como minimo, se documenta en el proceso de control de la produccion
integrando a politica de inventarios. Responsable: Nahum Hernandez. Se
da difusion de actualizacion del proceso.
Se actualiza el procedimiento de acciones correctivas 1-S500-002
integrando la validacion de las acciones correctivas que estén
implementadas en piso una semana después de haber sido declaradas,
se valida la eficiencia y la eficacia de las acciones a un mes después de
haber sido implementadas. y se da difusion de la actualizacion del
instructivo.  Responsable  Jairo  Rodriguez  Fecha  28/06/19
Se actualiza matriz de lecciones aprendidas, por el Gerente de Calidad
Oscar Padilla después de tener un problema de calidad con el cliente.

3.5.1

NO SE TIENE
INVENTARIO DE
PARTES
TERMINADAS, NO
SE MOSTRO
EVIDENCIA DE
POLITICA DE
INVENTARIO
PARA PARTES
TERMINADAS
SE CONFIRMA
QUE HA LO

LARGO DEL ANO
SE HAN TENIDO
RECLAMOS POR
FALTA DE
MATERIAL Y CON

Accién Correctiva: Se establece la revisién de los planes de produccién
de manera semanal con las areas involucradas, considerando la
generacion de inventario en todos los nimeros de parte no solo los de
mayor consumo.
Responsable Nahdm Hernandez Fecha: 01/07/19
Accion Sistémica: Se actualiza el proceso de programacion de la
produccion D-S620-002 para integrar la actividad de reunién de revision
de la produccion de manera semanal con las &reas involucradas
considerando la generacién de inventario en todos los niumeros de parte
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AFECTACION A
PARO DE LINEA

no solo los de mayor consumo. Responsable Nahum Hernandez Fecha:
01/07/19. Se da difusion de la actualizacién del proceso al personal
involucrado.

Accién sistematica: Se actualiza el plan de produccién semanal
integrando que se tiene que considerar los planes de mantenimiento
mayor de prensas troqueles y calibraciones, para la elaboracion del
programa de produccion semanal. Responsable Nahum Hernandez. Se
da difusion de la actualizacion de programa de producciéon semanal.
Fecha: 02/07/19.

3.5.2

NO SE TIENEN
MEDIDAS
PREVENTIVAS
PARA EVITAR
DES-ABASTO DE
PRODUCTO A
CLIENTE

Accién Correctiva: Se realiza confirmacion en area de almacén de que
materiales no estén cerca de tal manera que se puedan mezclar.
Accién Sistémica: Se actualiza el instructivo de embarque integrando la
norma de que material no debe de estar de ndmeros similares para evitar
el riesgo de mezcla de material. Responsable: Nahum Hernandez Fecha
28/06/19

Se da capacitacion y difusion de la actualizacion del instructivo
responsable: Nahum Hernandez Fecha 28/06/19
Accion Sistémica: Accion sistematica: Se integra el item de revision de
materiales en area de embarques con riesgo a ser mezclado en formatos
de auditoria a proceso y en formato de auditoria de embarque.
Responsable. Juan Carlos Legazpi y Nahim Hernadndez Fecha 28/06/19.
Se da capacitacion y difusion de la actualizacion de formatos
Responsable: Nahum Hernandez Fecha 28/06/19.

3.5.3

SE CONFIRMA EN
EL ALMACEN HAY
PIEZAS
MEZCLADAS

Reclamo 2007/8 24-01-19 Lote invertido
Accion de contencidn: Se realiza actividad de contenciéon en planta
Yorozu un total de 2000 piezas detectando 0 como NG. Responsable:
Sergio Pacheco Fecha 24/01/19.
Se da contencion en planta STAMPTEK hasta obtener el punto de quiebre
Se coloca marca de garantia en zona afectada e identificacion de punto
limpio. Responsable: Sergio Pacheco Fecha 24/01/19
Accién correctiva. Se capacita operador de produccion para operacion
D2 para que se respete la correcta orientacion de la pieza. Responsable:
Juan Luévano. Fecha: 25/01/19
Se establece la regla de colocacion de plantilla en mesa de abasto
orientando el nimero de lote hacia arriba. Se genera ayuda visual se da
difusion y capacitacion a personal de abasto y operadores de produccion.
Responsable: Juan Liévano y Sergio Pacheco. Fecha: 28/01/19
Accién sistémica: Se revisa y actualiza el AMEF de niumero de parte
2007/8 estableciendo el modo de falla, y documentando las acciones
preventivas. Responsable: Jesls Tiscarefio. Fecha: 28/01/19
Accion Sistematica: Se actualiza matriz de lecciones aprendidas de
cliente Yorozu indicando las acciones preventivas antes mencionadas.
Responsable: Oscar Padilla. Fecha: 28/01/19. Se realiza horizontalidad
de acciones en numero de parte 2004 y 2005 establece la regla de
colocacion de plantilla en mesa de abasto orientando el niumero de lote
hacia arriba. Se genera ayuda visual se da difusion y capacitacion a
personal de abasto y operadores de produccién. Responsable: Oscar
Padilla - y Jaime Pizana. Fecha: 28/01/19
Reclamo 2007/8 Barrenos deformes o] desplazados
Accion de contencidn. Se realiza actividad de contenciéon en planta
Yorozu un total de 2000 piezas detectando O como NG y hasta obtener
punto de quiebre en planta STAMPTEK confirmando 500 en planta
STAMPTEK. Se coloca marca de garantia en zona afectada e
identificacion de punto limpio. Responsable: Sergio Pacheco. Fecha:
14/03/19.

Accion correctiva. Se establece la regla de solo operadores titulares
pueden correr este numero de parte en operacion D3. Se da difusion y
capacitacion de establecimiento de regla de correr este nimero de parte
por operadores titulares. Se crea ayuda visual para colocar en linea de
produccion indicando regla de correr solo operadores titulares.
Responsable: Oscar Padilla — Jaime Pizafia. Fecha: 18/03/19
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Accién Sistémica. Se revisa y actualiza AMEF integrando el modo de
falla, y estableciendo acciones preventivas recomendadas. Responsable:
Jesus Tiscarefio. Fecha: 18/03/19
Accién Sistematicas. Se establece la regla de correr solo por
operadores titulares los nimeros de parte 2004/5 y 2002 /3 ya que estos
nameros de parte presentan el mismo modo de falla. Se da difusion y
capacitacion de regla establecida para estos nimeros de parte. Se crea
ayuda visual para integrar en linea de producciéon de nimeros de parte
2004/2005. Y 2002/3. Responsable: Oscar Padilla y Jaime Pizafa. Fecha:
18/03/19

Se establecen fechas y horarios para reuniones de analisis ante reclamos

de clientes
de 11: 30 a 12 :30 y se integra en Instructivo de ATENCION A FALLAS
DE CLIENTE 1-S500-002 (2).

Se da Seguimiento puntual de cumplimiento de auditorias a proceso

SE CONFIRMA | verificando el cumplimiento de parametros de proceso, competencia de
QUE EN LO personal y seguimiento de 6 MS. mediante revisiones semanales de
LARGO DEL ANO cumplimiento por el Gerente de calidad.
51.1 Se establece fecha para después de reclamos vencidos por Sergio
SE HA 3 Pacheco Fecha de respuesta de reclamos vencidos 28/06/19
RECLAMACIONES | ge actualiza el procedimiento de acciones correctivas 1-S500-002
POR CLIENTE, integrando la validacion de las acciones correctivas que estén
implementadas en piso una semana después de haber sido declaradas,
se valida la eficiencia y la eficacia de las acciones a un mes después de
haber sido implementadas.
Se actualiza matriz de lecciones aprendidas, por el Gerente de Calidad

Oscar Padilla después de tener un problema de calidad con el cliente.
Reclamo 2007/8 24-01-19 Lote invertido
Accion de contencidn. Se realiza actividad de contencién en planta
Yorozu un total de 2000 piezas detectando 0 como NG. Responsable:
Sergio Pacheco Fecha 24/01/19. Se da contencion en planta STAMPTEK
hasta obtener el punto de quiebre. Se coloca marca de garantia en zona
afectada e identificacion de punto limpio. Responsable: Sergio Pacheco
Fecha 24/01/19
Accion correctiva. Se capacita operador de produccién para operacion
SE CONFIRMA | D2 para que se respete la correcta orientacion de la pieza. Responsable:
QUE EN EL | Juan Liévano. Fecha: 25/01/19. Se establece la regla de colocacion de
TRANSCURSO plantilla en mesa de abasto c_)rie_ntando el nL'_Jme_ro de lote hacia arriba. Se
DEL ANO SE HAN genera ayuda visual se da difusion y capacitacion a personal de abasto y
operadores de produccion. Responsable: Juan Luévano y Sergio
TENIDO TRES Pacheco. Fecha: 28/01/19
RECLAMOS Accion sistémica. Se revisa y actualiza el AMEF de nimero de parte
OFICIALES DE | 2007/8 estableciendo el modo de falla, y documentando las acciones
5.1.2 |LOS CUALES | preventivas. Responsable: JesUs Tiscarefio. Fecha: 28/01/19
SOLO UNO SE HA | Accion Sistemética. Se actualiza matriz de lecciones aprendidas de
ENVIADO UN | cliente Yorozu indicando las acciones preventivas antes mencionadas.

ANALISIS 8D'S, SE
TIENE UNA NC
DESDE EL ANO
2018 AUN
ABIERTA

Responsable: Oscar Padilla. Fecha: 28/01/19
Se realiza horizontalidad de acciones en numero de parte 2004 y 2005
establece la regla de colocacién de plantila en mesa de abasto
orientando el nimero de lote hacia arriba. Se genera ayuda visual se da
difusién y capacitacion a personal de abasto y operadores de produccion.
Responsable: Oscar Padilla — y Jaime Pizafia. Fecha: 28/01/19.
Reclamo 2007/8 Barrenos deformes o] desplazados
Accion de contencidn. Se realiza actividad de contencidon en planta
Yorozu un total de 2000 piezas detectando 0 como NG y hasta obtener
punto de quiebre en planta STAMPTEK confirmando 500 en planta
STAMPTEK. Se coloca marca de garantia en zona afectada e
identificacion de punto limpio. Responsable: Sergio Pacheco. Fecha:
14/03/19.

Accion correctiva: Se establece la regla de solo operadores titulares
pueden correr este niUmero de parte en operacion D3. Se da difusion y
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capacitacion de establecimiento de regla de correr este niUmero de parte
por operadores titulares. Se crea ayuda visual para colocar en linea de
producciéon indicando regla de correr solo operadores titulares.
Responsable: Oscar Padilla — Jaime Pizafia. Fecha: 18/03/19.
Accién Sistémica: Se revisa y actualiza AMEF integrando el modo de
falla, y estableciendo acciones preventivas recomendadas. Responsable:
Jesus Tiscarefo. Fecha: 18/03/19
Accién Sistematicas: Se establece la regla de correr solo por
operadores titulares los nUmeros de parte 2004/5 y 2002 /3 ya que estos
nimeros de parte presentan el mismo modo de falla.
Se da difusion y capacitacion de regla establecida para estos nimeros de
parte.

Se crea ayuda visual para integrar en linea de produccion de nimeros de
parte 2004/2005. Y 2002/3
responsable: Oscar Padilla y Jaime Pizafia. Fecha: 18/03/19.

SE  CONFIRMA
QUE
ACTUALMENTE

PROVEEDOR NO
CONTROLA LAS

Accion Correctiva: Se actualiza el alcance del instructivo de compras
actualizando el alcance para monitorear a subproveedores en el
procedimiento de EVALUACION Y SELECCION DE PROVEEDORES I-
S500-002 Por Fernando Camacho Fecha: 28/06/19
Se da capacitacion y difusion del instructivo Responsable Fernando
Camacho Fecha 28/06/19.
Accibn Sistémica: Se integra en instructivo de compras EVALUACION
Y SELECCION DE PROVEEDORES [-S500-002 la actividad de
monitoreo de sub proveedores de STAMPTEK por Fernando Camacho,

SALIDAS NO ~ .
521 CONEORMES YA por el duefio de este proceso, se establece la frecuencia y el formato a
utilizar para dar seguimiento a esta actividad. Fernando Camacho Fecha
QUE 28/96/19. Seran monitoreados los sub proveedores mediante una
ACTUALMENTE | solicitud del duefio de proceso de compras al proveedor de STAMPTEK
SE TIENEN 3] via correo electrénico, con una frecuencia trimestral mediante el formato
RECLAMOS Y 4| Score Card del proveedor, donde seran evaluados Calidad, tiempo de
FEED BACK entrega y material entregado contra lo solicitado.
Accién Sistémica: Se crea matriz de clasificacion de sub proveedores
para dar seguimiento a su monitoreo de todos los subproveedores de alto
impacto por duefio de proceso de compras, Fernando Camacho.
Accion Correctiva: Se actualiza el alcance del instructivo de compras
EVALUACION Y SELECCION DE PROVEEDORES [-S500-002 para
integrar control de cambios de proveedores de STAMPTEK, por el duefio
de proceso de compras Fernando Camacho Fecha 28/06/19
NO SE TIENE | Se da Difusion y capacitacion de actualizacion de instructivo Fernando
ALCANCE DEL Camacho Fecha 28/06/19
MONITOREO DE Accion Sistémica: Se integra en procedimiento de control de cambios
6.1.1 SUB de 6 MS B-S300-006 (N) el seguimiento que se le dard a cambios de sub
proveedores, por Oscar Padilla, definiendo el método y la frecuencia. Se
PROVEEDORES

DE STAMPTEK

da Difusion y capacitacion de actualizacion de instructivo Fernando
Camacho Fecha 28/06/19.
Accion sistematica: Se actualiza matriz general de riesgos y
oportunidades, formato 02 B-S300-009 (1) por Oscar Padilla, integrando
los riesgos que se consideran potenciales, las acciones preventivas para
su mitigacién de estos riesgos.

6.1.2

EL ALCANCE NO

INCLUYE EL
CONTROL DE
CAMBIOS PARA
PROVEEDORES

Accion Correctiva: Se actualiza el alcance del instructivo de compras
EVALUACION Y SELECCION DE PROVEEDORES 1-S500-002 por
Fernando Camacho, para integrar capacitacion a proveedores de
STAMPTEK. Se da Difusion y capacitacion de actualizacion de instructivo
Fernando Camacho Fecha 28/06/19.
Accién Sistémica: Se integra informacion de capacitacion de
proveedores en instructivo de compras EVALUACION Y SELECCION DE
PROVEEDORES I-S500-002 por Fernando Camacho.
Accion sistematica: Se realiza horizontalidad para todos los
proveedores de STAMPTEK por Fernando Camacho para que se les
brinde capacitacidon necesaria para poder estar en nuestras instalaciones,
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incluird para proveedores de materia prima, proveedores de servicios y
proveedores de refacciones.

NO SE TIENE

Accién Correctiva: Se realiza una matriz de clasificacion de proveedores
de acuerdo a su importancia de Afectacion a la produccion y calidad del
cliente por Fernando Camacho.
Accién Sistémica: Se revisa y actualiza instructivo de compras
EVALUACION Y SELECCION DE PROVEEDORES 1-S500-002

PROVEEDOR Y/O
RIESGO DE CADA
UNO

INCLUIDO LA |integrando formato de matriz de clasificacion de proveedor para poder
6.1.2 | CAPACITACION A | llevar un control de proveedor de acuerdo a su importancia, por Fernando
PROVEEDORES Camacho. Se da Difusion y capacitacion del instructivo por Fernando
DE STAMPTEK Camachq . . Fechg o 28/06/19.
Accién sistematica: Se actualiza matriz de clasificacién de proveedores
por Fernando Camacho haciendo horizontalidad en proveedores de alto
impacto como proveedores de servicios de metrologia. proveedores de
materia prima, y proveedores de refacciones.
Accién Correctiva: Se solicita a proveedor PYOSA INDUSTRIAS
certificado vigente 2019.
Accion Sistémica: Se revisa y actualiza el instructivo de compras
EVALUACION Y SELECCION DE PROVEEDORES [-S500-002 por
NO SE TIENE | Eemando Camacho integrando requisito de tener certificados vigentes de
DOCUMENTADO proveedores de STAMPTEK. Se da Difusion y capacitacion del instructivo
LA IMPORTANCIA | por Fernando Camacho Fecha 28/06/19
6.1.3 | POR CADA | Se realiza matriz de requisitos especificos de STAMPTEK por Fernando

Camacho y Jairo Rodriguez y se comparte a los proveedores. integrando
todos los requisitos necesarios para ser compartidos a proveedores.
Fecha: 05/07/19
Accion sistematica: Se revisan todos los certificados de proveedores
verificando que cuenten con el certificado vigente, ademas de los
certificados de proveedores de laboratorio, y proveedores de servicios por
Fernando Camacho.

Tabla 17 SEGUIMIENTO HALLAZGOS DE AUDITORIA
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ETAPA 6 “LIBERACION”

@@

Elementos de PPAP y aprobacion de PSW

Son los requisitos minimos necesarios para la firma de PSW?22.

Portada.

Tabla de contenido.

Yorozu Process Change Request

Directorio de contactos del proveedor.

Documentos del proceso (AMEF, diagrama de flujo, plan de control)
Plan de capacidad.

Reporte de inspeccion.

Reporte de capacidad del proceso.

Normas de empaque.

Carta de declaracion de compromiso para control de cambios.
Acuerdo de caracteristicas significativas.

Aprobacion de pruebas de ensamble.

Identificacion de materiales.

Requerimiento de estabilidad de calidad.

Piezas master. Estas piezas son de ayuda para comparar condiciones de los

materiales entregados, en caso de tener alguna reclamacion por la mala calidad

de las piezas entregadas por el proveedor.

PSW.

22 PSW es un documento aprobatorio para la entrega de partes a cliente, sin él, el proveedor no
tiene permitido hacer entregas.
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\/:7 Estampados Monterrey

Customer Name

Customer Part Number
Customer Part Name
Engineering Revision Level
Engineering Revision Level Date
Customer Drawing Number
Supplier Drawing Number
Supplier Part Number
Supplier Name

Supplier Code

Street Address

City / State / Zip

Country

Phone Number

Vendor Name

Date of realization
Date of last revison
Level revision
Numero de PPAP

PPAP INFORMATION

YOROZU MEXICO

55056 & 55057

SEAT-RR SPR,LWR RH & SEAT-RR SPR,LWR LH

10

D15-0102

55056 1HJOAY & 55057 1HJOAY

55056 1HJOAY & 55057 1HJOAY

55056 & 55057

Estampados Monterrey S.A de C.V

P5027A

Blvd. Diaz Ordaz Km. 339

Santa Catariana ,Nuevo Leon, 66350

Mexico

83 36 26 65 y 83 36 09 99

Jose Luis Gonzalez

25/09/2019

25/09/2019

1

0

lustracion 35 PORTADA PPAP
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YOR%ZU

ANPQP - PART SUBMISSION WARRANT

R /N Project: Nissan Important Part TRenault - CSR s O v O Doc. Ref. No.:
ARM RR SUSP, RH Oa O O Do @
RO N O
Supplier Name: Estamapados Monterrey Supplier Code: E-mail: icardoza@estampadosmty.com.mx
Supplier Plant: Monterrey N.RH Author: Alejandro Cardoza Tel:
Part Name: ARM RR SUSP,RH Control Plan Reference /Version:
Part No. & Issue Level: 55056_7 1HJOAY Control Plan Revision Date:
Design Note No. / DEVO: 10 |Average Weight: 1359 g
Drawing No: SEAT-RR SPR, LWR RH R /N Plant
First Part Delivery Date YOROZU Only):

Initial Submission [] Process Change [J Tooling Change Details / Other:
Reason for . . "
submission [0 Design Change [] Sub-Supplier Change [ Tooling Refleshment

[] Mateial Change [ Locatrion Change [ Re-submission

Ftems attached to this Submission Warrant:

Control Plan Engineering Drawings [0 Declaration Table of Substances (IMDS)
Process Flow Chart 0 Component Supply Chain Chart [ Logistics and Packaging Data Sheet (Renault Only)
Inspection Report O Gauge Specification / Approval Report [0 Design / Process / Facility Change Request
[ Supplier Test Plan & Report [] Sub-components PSW or equivalent [ Full Volume Confirmation Audit Result
[0 Process Capability Study Result Parts [0 Capacity Submission Warrant (Renault Only)
[0 Appearance Approval Report (Nissan Only) O Design Note [ Other
For each supporting document, indicate the issue level and date on an attached list.
rSubmission Acceptabmty
Dimensional Requirements OK The results meet all drawing and specification requirements: @« YES " NO
D) Appearance Requirements OK If NO, explanation required:
Material Requirements OK
Functional Requirements OK
[J statistical Process Data OK
[] Component Marking OK
Declaration
1 confirm that the samples covered by this documentation are representative of production parts and have been manufactured to the relevant drawings and specifications
with no off-standard operations in the production process. Any deviations from this ion are as follows:
Name: Alejandro Cardoza Position: Gerente de Calidad
Signature: Date: 20 de agosto de 2019
'YOROZU APPROVAL
Approved O Interim Approval O Rejected
Name: Victor Manuel Sanchez Valenzuela Name: Ernesto Daniel Roque Marquez
Position: Quality Assurance SUB DIRECTOR Position: Specialized Quality Assurance Technician
Signature: Signature:
Date: Date:

Note: Approval by YOROZU shall not relieve the supplier in any way from its responsibilities

YOROZU COMMENT (mandatory in the case of Interim Approval or Rejection):

Copyright © Yorozu Mexicana, S.A. de C.V. All Rights Reserved

llustracion 36 PSW - APROBACION DE ENTREGAS
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</ Estampados Monterrey, S. A. de C. V.

DIAGRAMA DE FLUJO

INUMERO OE PARTE I 55056157 [CLIENTE | 'YOROZU ]
[DESCRIPCION SEAT-RR SPR L WR ELABCRADC POR ROGELIO ROMO
IMIENZA EN ARRIBO DE MATERIA PRIMA | TERMINA EN EMBARQUE DE MATERIAL DOIBU0 | 55056 IHIOAY REV IR I I
\CTVIDAD
or - . -T A . DESCRIPCIGN MAQUINA RESPONSABLE T(I:‘:":.? DT::?‘
10 |0 D RECIBO DE MATERIA PRIMA VOTACARGAS MATERIALES 30 5
20 O D INSPECCION RECIBO N/A CALIDAD 30 N/A
E D TRANSPORTAR A ALMACEN MONTACARGAS MATERIALES 5 100
-~ GRUA
w0 10 D ALMACENAR MATERIAL o MATERIALES N/A N/A
so 1O01C = 1A D LLEVAR MATERIAL A PRENSA L1-02 MOTACARGAS MATERIALES 5 15
60 | 1o A 1D OPERACION 20, PRENSA PRODUCCION 02 1
o lolol=ola D OPERACION 30 PRENSA PRODUCCION 02 06
0 Iolo = ia D ALIMENTAR MATERIAL A PRENSA L1-03 CONVERYOR PRODUCCION 03 4
0 OO |= |A D OPERACION 40 PRENSA PRODUCCION 02 1
00 O[O A D OPERACIGN 50 PRENSA PRODUCCION 02 06
mo (OO e T ALIMENTAR MATERIAL A PRENSA L1-04 CONVEYOR PRODUCCION 03 4
2 |O{O A 1D OPERACION 60 PRENSA PRODUCCION 02 1
1w |00 = |A D OPERACION 70 PRENSA PRODUCCION 02 06
10 |1 O =0 [ A D [INSPECCIONAR PIEZA EN CHECKING FIXTURE 1A PIEZA Y PROCESO| 0K CALIDAD 15 7
10 O lo I=lA D ALMACERNAR PROD. TERM. N/A MATERIALES N/A N/A
0 l@mlo|=|AID LIBERACION DE PROD. TERM. N/A CALIDAD 20 N/A
70 |B 1O = |A |D ENVIO AL CLIENTE TIANSTORTEsSIRARa] MATERIALES 8 579000
R CUENTE
RESUMEN DPERACIONES CRITICAS

ACTIVIDAC NUMERD TEMPO DISTANCIA PROCESC OPERACION DESCRIPCION SIMBOLOGIA

OPERACION 8 18 12.8

TRASPORTE 3 50 D

TSPLRA EY A
INSPE N 3 65 MODIFICACIONES
ALMACENAMIENTC 2 A FecHA | CAMEIO I DESCRIPAON
TCTALES I i

lustracién 37 DIAGRAMA DE FLUJO (PROVEEDOR)
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(&)

\’7 (AMEF) ANALISIS DE MODO Y EFECTO DE FALLA DE PROCESO
IsENO | — T [ | PROCESO O CLIENTE: YOROZU MEXICO

W puede e preesas Gopes, s o] Meaminpeccon wobe | wedwracom 3] 7 wone
imeiasiitana | Dearsomdacudis;. [[FarTons inameTort 6 Vs manejo de pecneacor,mal [ 4 | Mediante inspeceion recbo Medants FAC.003 3| » none
Pzss_Con fatants de matarial 6 i I reobo Med ante FAC-003 3 2 nane
Tl P - T
Sin osdficado B = 7
Informacion de cetficados
oredos - 3 o %) %
Falta ds remisicn 3 o PACO04 4 36
Thermacion 38 amisen Wi pisneason 04 chenla durloparad amliis & [P
o Iineas paa & proneedcents 3 Gasneokidon i peoddo )
de acero con informadion 2 3 4 3
noreda
P«z:om'iﬂdﬁ tar maderial no conforme 6 flh&mmmlf:l@ 6 rogr A w
2 lspeceion recibo Rl Svgane docromd oo para ol porsoeal ool dpatameno
[Sempo muerto por faa de reclutsmiento de personaly e calidad
Faltadspeeserad L 3 E—— Abpe A
COMPETENCIADE
maldmenconamecto |26 malerl e noes 8 sta o caltracon 2 ltesdcnsmsl [ deqipossnuslecpe | 5 || pegsonal PLAN DE
osefceme po enor ds medicicn abcestro asemo
CAUBRACION.
matrisldoscagac antes o[ o do otarND OK dborsn § 5| e Facons il @
stto evisrdictss Teeracion s cabdag FAC011 [mateialterads
matercal expuesto s luw
Mteis onda 1o pueds s
o ubizadpora rodhco omrado. & s | o7 omeenracor | 4] *®
3 & Tl X ‘Caparilacion a cperadar en ol
matola prima 2 wpecion pormeetacargista o | M5 20 g 4 wolnooredo 10| 5 | conedousode Eqipas camy [ 5PN FACOIT /et FAC o
akmacen cad Jua, mootacarges
4 Amacen do materla | Golpesr centenadores dirante [Matersi no ccefomed Retratejcs Mol manejo de material por PR cpax i
e o R e st efoomectousods Equpos oo [InecsinFAC-ott i 105
s, montacargas
™ rala [Mateciat i Malmaneo = matesial por PReshidc A sl A -
= sujocidn  sceapTiecrpos muertos  espera parte o operadoe uapgobzlioks
bt G TN g
Mala odosaddn de alados de Ca:hdtN‘M‘P‘tO'I!L'ﬂ 6 Montacarguista noetrenada | 4 en & correcto uso de. ¥ Supes 5 120 operacién hasta bener
montacargas. parsonal opados
g — e Voo &
pemals0t s | G 400 hecals 0 . 3| cupsotscion s parsons Inspaceion | o none
)
591 up co nﬂ}:,l’nennlz.:l operacion| Plaza o funclonsl 5 3 T —— hoga de proceso FMN-001 8 n none
0. s up 200 =T Toceso antes de
» P —— y oo En || et [ i w
ALTURA DE TRABAJO HECK LIST DE MONT,
turs do Extalos Pisza no funcionsl 3 AT 3 o s| =
10 Ope » Puazas mal formadas Producto no conforme 5 Falta de ntrogeno 2 heck ist 6o arrangue d Hoja de proceso 55056 57 7 0 none
racién
L el [ —— . T [ [T [RSU———— I o
No venficaron rweles de
Fata de punzonado 0 nerogeno antes de comer la 8 12z none
11 Operacion
o (conay s CA—— = Chackisduararaie ds | o g 5505557 s o
38 scurey " produccion
Ml formado s om0 funcions = i
T G 7 £ T
Prezs no funcions! 6 2 hogs de proceso FMN-0D1 5 &0 none
5ot up condicones de operacian s

llustracion 38 AMEF (PROVEEDOR)
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< PLAN DE CONTROL

| - [ Freianzamienta I roduccion | Aljandro Cardoza Perez Fecha (Original) Fecha (Revisign) |Revision
i ero de Plan de Control 8114303349 251072019 1141212019 1
[Nimero de parte / Nivel de dftimo cambio Equipo de Trabajo: Rogelio Romo R /J_Alejandto Cardoza Perez/ Darniel muriz/ Luis Rocha / Reynaldo |Aprobacion de Ingenieria del Cliente / Fecha (si s requiere]
Nirmero de parte/ 55056 SEAT-RR SPR LWR RH /55057 SEAT-RR SPR LWR LH Proveedor / Planta de Aprovacion / Fecha: Estarnpados Mty - Yorozu ian de Calidad del Cliente / Fecha (s se requiere)
Descripcién:
Proveedor/ Planta : Estampados Monterre Codigo Proveedor |Proveedor / Planta de Aprovacion/ Fecha: Otras Fecha (si se requiere)
o, Nombre del procesa / [Herramientas y |Caractensticas JClase de éfodos
y Descripcion de la dispositivos caracteristicas Mugstra Metodo de Plan de reaccion
RiBcEsy Operacitn usados en N (il EE especiales tolerancia de producto /|Evaluacién y Tamafia [Fremienca __|Control
o cotejar factura
10.-R_eclbo ge  |BecbodeMatena N/A 1 Blanks bocumeniagionde remision contra Visual Lote [Cada lote
Material Prima (Blanks) recibo fisico
Verificar numeros de
Identificacion parte correctos de De acuerdo a
correcta de blanks L 2 Blanks blanks y cantidades PAC-004 botg:  |Gedalote En caso de que
correctas el material no
Verificar que el De acuerdo'a Visual de | cumpla con las
Estandar pack Contenedor contened?)rsea el Estandarmack acugrdo’a’ |9specificaciones
[—— p NJA 2 5a P aprobado Visual Lote Cada lote |estandar pack| va previamente
resquardo ze blanks proveniente del establecido | establecidas se
9 cliente porel cliente | le reporta al
cliente
Realizar inpeccion enviandole
20. Inpseccion visual alos blanks evidecias de
recibo Motarial Noreddle N/A 4 Blanks para corroborar que dogcordora Visual 5 Cada lote| FAC-017 como se recibio
oxido y grietas PAC-025
'venga en condiciones el material, si el
correctas cliente autoriza
WeAficer Contabilizar totalidad Deben de traer 3 % Conf‘d‘omeg
diametros en IN/A 5 Blanks Visual/ Vernier 5 Cada lote| FAC-017 Seiogizanng
blanks de diametros en blanks barmrenos desviacion y se
Venficacion de inoreseRplanty
Shaiaaion e Eass & Dimensionar el grado Debe tener como bl aH
Blanks de ondulacion en los maximo 3mm de 5 Cada lote| FAC-017
blank en los cuatro[milimetros milimetros
extremos del blank planicidad
extremos
Espesor de blank |Micrometro |7 Blarks  [Medirel espesor del £ 11mm Micrometro 5 |cadalote| Fac-017
blank 2 9mm
Avisar a jefe de
inventarios que
Transporte de materia de de alta el
3o:ATransgorte rima ya identificado Cada Mterlde
de materia prima|Ubicacion de MP  |Montacargas |8 Blanks P ¥ Y Trazabilidad de MP Visual Lote Visual sistema y que le
aprobado por Lote
a almacen inspeccion recibo de un numero
P L EMOC para no
peder su
trazabilidad
Avisar a jefe de
inventarios y a
Salvaguardar materia seguridad
prima para cuando sea industiral ya
40. Almacen de imageyar requerida por rezabilided de R mantenimiento
2 . materia prima en [N/A 9 Blanks y resguardar Visual Lote Cada lote Visual
materia prima produccion con proteger materia
almacen materia prima
respectiva prima de alguna
identificacion de PLEX condicion
insegua
reportada
50.- Transporte |Alimentar prensa Contenedor LiFs B bes
de material a asignada por Montacargas |10 es con Mover Blanks M golpesy Visual Lote Cada lote Visual
darios
prensa L1-02 programacion blanks
ALTURA DE
TRABAJO 40 +-
1/4"
set up condiciones de FRESION
operacion CONTR/.\BALANC
E 70 psi
arametros de |Prensa L5 A e cada Hr?:ecsji
60.-set up P A 01 i) NIA CLUTCH Y hoja de proceso t 55256/
operaciol FRENO 80 psi EMN-001 montaje tp\eza
Block Frontal master
Derecho
Block Frontal
“ Izauierdo
Altura de Estarios
Block Trasero
Derecho
Block Trasero
Izauierdo
Verificar posicion
Realizar el i
correcta del Visual/ Hoja
Lo preformado de la |Prensa Con estampa en
70.- Operacion Pieza Blank, Posicionar| Cada de proceso
pieza de acuerdo [estampadora |12 Preformado cara superior de la Visual Pieza
20 (Preformado) preformada Blank con pieza 55056/ pieza
a pieza master de |L5-01 pieza Detener el
3 estampa en cara master
operacion 20 proceso,
superior
informar al
[E— Veinficar ajuste Supervisor
formado y doblez contra hoja de Hoja de SR
80.- Operacion | 1~ \ezya 54 Prensa Pieza proceso y colocar Primera rojceso blanks mal
30 (Formado / Pl estampadora [13 formaday |Formado y doblez pieza dentro de las Visual Pieza de | Cada lote| _° identificados
acuerdo a pieza 55056/ pieza
Doblez) master d L5-01 doblez guias para generar la corrida master
ageres el doblez de la Ao
operacion 30 %4
pestaria
ALTURA DE
TRABAJO 40 +-
1/4"
FAC-033-04 Pégna 8

lustracion 39 PLAN DE CONTROL (PROVEEDOR)
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> HOJA DE PROCESOS & CONDICIONES DE OPERACION PRENSA MANUAL
Pracess & Cpavation C

\/ Condrions ot
£st: s Honterrey, 5. A. de C. V.
PARTES JUNIDAD. m,r 2 A Mz
Parttame patsger e panpecors|  patvecnar Mesa para materia Prine
——— o | oo | o - N -
—mww S )
AVANCE ESPESOR SOBLANCY  PESO PIEZA
Soecification fich (inh) Tndkness (um) | sk wegre ) |t o0
550567 1HK1ABL(SEAT-RR SPR. LWR) | N/A Manual amm ] 3.260 3.260
QUPUT
T TRoue PRENSA (SALIDA)
TIPO0E | soracions| NNEREDELA [ Mo 0E | arvoom 5 o o
TROQUAL . OPERACI TROQUELES A Gant, | Gant.
Oparaton o Largo |Aree| Atua | sup [ NF [ TOT Atema
T i ot 5
e Degn | Diegonsy, Ui |7 Siagh | ipper | Lower | Tom | Guias [Topes| Asig. assg. | ST
Bad Saaies Loteg
20 51 29" aove 1040 | 1280 g a 8
> 2 N/A f* N/A
& Preformado
30 51" 29" A0V 1150 9680 8, 4 4
B
1L PIEZALIBRE DE FISURAS.
2.cHEcaR conmmot
S MATERIAL REPARTIOO.
Decoripciba Empaqgue 1 Empaque 2
L ATERIA FUERA DE REBADAS. TR TV S
NOMENCLATURA PARA. iet Thed o Pulet WA N;A
LAFEGHA JULIANA ) LY WA N/A
XXKX XXKK XX NIA e hack g VK
remo oW swrves NIVEL O - —
Witha S NN oo VA /A
entaz0a WA NA Alterno (2]
CONDICIONES DE Ol N
PARAMETROS VALOR + 10 PSI
NUMERO DE CANTIDAD DE | pSI CILINDRODE | ALTURADE P "
ERADORES i ; D
B 4 TORNILLOS | NFROGENG + - 100| pARA.ELAS | CAVTIDW | POSICIONOE |1 TLRA CE TRABAID O W
= e = o P o 2o 2] e | [meonre cachaes 11 ] WA
b el p 4|7 [a] 7 IN[resioncavraaace || opsl
=< S0t 1o i o |s|FEonaioivereo | | s
- TROQUEL INFERIOR N/A N/A NA - -
] 8 (0P 20) I ¥ 5 5| |Al
2 x on.
£ [ Sweowor | 3
sosicon of Toamnios h A . iSTRER RIGHT REAR A
0| s i T i
L el | S T e S
2 ' ' b AVPNCE OPROGRESION A
S 5 SISTEMA OE LLBRICAGION Marial
E l -% mosee | RETRABATD EN PRENGA N/A
k[ CTION G BOTONEUS AUTILIZIR 2
b 1La00: Q000 b [ ool AR ELFATEIAL Ve 1
g T | :
= B0 i soisTER 1 A
ancnooe | GENTRADO DE TROQUEL LADO. |~ /0 BOLSTER Elook Frontal Dzreco[Plod Frontal g lede | LUBRICANTE | MONTGOMERY
BOLSTER: FRONTAL oAl o AR ¢ Akt 1 1 FRECUENCIA | BLANCK C/1 PIEZA
CENTRADO DE TROQUEL LADO — (= Blod 2lodk
N/A 3 N/A
/ POSTERIGR: % 1 1 .
KOUE BEESTANPRDD TRev] OTTVODETEVISION
_STANDARD PACK_ Hand U REV| Conterss of Revdton Date
atos TTormilios S Paralelas | T | Tmcrseon dors doprocee—| 307 0T avA £ CASG OE N COrL e Con o
2-Lontes do segurdad 2- Liaves para fijar B P ko AVISAR AL SUPERVISOR. |IMPIAR LA HERR AVIENTA DE REBARA CAOA
o 15 GouPES ¥ APLICAR LUBRICACION,
5- Tapones Auditivos FREOMRSIS Conms. 3- Tuercas “T* 7- Barreta ALIDAD ¥ AYUDAR En 1 CUIDADO DE LANERRAMIENTA. AP07AcsE 7 LA ATVA
4-Guantes tipo Lona ; 4- Puentes I sl T
[5-Mangas de seguridad T
|6 Casco de Sequridad [ WITO DE RERRAMENTAS TG PROCESOE. TEO DEESTSTON I PRODUCCION.
s
o e A

llustracion 40 HOJA DE CONDICION DE OPERACION (PROVEEDOR)
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Control de calidad

@(Me(2)(D@®

Fecha
Tumo

REPORTE DE INSPECCION DE LINEA Material con alerta “
Liberacion contra:  Dibujo  Checking Fidure Muestra Mequire:
Néimera dé Paite 55066 1HK1A Nortbre del operador
Descripcién SEAT AR SPR LWA RH
No. Plano o Checking Fixture: NA
Operacion:
Frecuencia una pieza cada 2 hores
1TEM Especifcacion Especiicacion Tolerancia mfa:;: taPicza
2da Musstra 3er Muestra 4 Musstra
NO DEBE HABER REBABAS, GRIETAS,
1 [APARENCIA ARRUGAS, OXIDO, ARRASTRE, GOLPES, T
GENERAL MARCA DE SCRAP, NI FALTA DE MATERIAL
EN TODA EL AREA EN GENERAL
LA REDUCCION DE ESPESOR DEBE SER 30%
Max. ES DECIR 2.03 mm MIN. ANOTAR EL [MICRO
2 |ADELGAZAMIENTO
VALOR MINIMO DE LA MEDICION EN PUNTOS [METRO
INDICADOS
ﬁ DEBE TENER 4 BARRENOS SIN DEFECTOS
3 |BARRENOS COMO JALAMIENTOMARCA DE SCRAP O |VISUAL
REBABAS.
SIN REBABAS MARCAS DE SCRAP O
AREA DE CUALQUIER DEFORMACION QUE AFECTE EL i
ASENTAMIENTO ENSAMBLE (PLANICIDAD MAX. 0.3 COMO
REFERENCIA)
1.- COLOCAR PIEZA EN JIG, PIEZA DEBE
ENTRAR LIBREMENTE
2.-CLAMPAR PIEZA VISUAL
5 | MONTAJEEN JIG DE Y
INSPECCION |3 _PERNOS DEBEN ENTRAR LIBREMENTE e
(VER FOTOS)
4.-PARA CHECAR ITEM d,e y f EN TRIM SE
DEBE COLOCAR PERNO (VER FOTO)
1) DEBE SER DE 3.5 A 4.5mm EN a
2) DEBE SER DE L5 A 2.5mm EN b
3) DEBE SER DE 2.0 A 4.0mm EN min
» [PUNTOS dyef
g max
E DISPOSI
Z |4 DEBE SERDE 1.0A30mm ENPUNTOS }g1 1};"5‘1’,;5
6 DIMENSIONAL E i o,
2 5) DEBE SER DE 2.5 A 3.Smm EN 3 ESCALA
s
3 PUNTOS T
o
6) DEBE SER DE 0.0 A 1.5 mm EN !
PUNTO
m
7) DEBE SER DE 2.0 A 4.0mm EN P
PUNTOS

llustracion 41 HOJA DE CHEQUEO DE CALIDAD (PROVEEDOR)
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\i/’/ Estampados Monterrey

AYUDA VISUAL Cédis?:
Titulo: Fecha’:

No de parte: 55056

Descripcion/ Nombre de la parte: SEAT-RR SPR,LWR RH & SEAT-RR | Equipo de seguridad: Guantes, Lentes,

SPR,LWR LH

Tapones, Casco y Bota de seguridad

Herramienta: Vernier,
Checking Fixture

Ilustracion 42 AYUDA VISUAL (PROVEEDOR)

FAC-045 Rev.

@ Estampados Monterrey

No de parte:

Piezas Master

llustracion 43 PIEZAS MASTER (PROVEEDOR)

81

FAC-045 Rev. 1



13. Actividades Sociales realizadas en la empresa u organizacion.

N/A

Capitulo 6 CONCLUSIONES

14. Conclusiones del Proyecto

Se establecieron los motivos que llevan a solicitar una transferencia con
proveedor, asi como las etapas necesarias para llevarla a cabo, teniendo en cuenta

los requerimientos del sistema de gestion de calidad.

Se llevaron a cabo auditorias de sistema a los proveedores elegidos para
realizar transferencias de partes, en las cuales se determina si es factible que la
empresa elegida pueda producir las piezas con la misma calidad con las que son
transferidas, confirmando puntos importantes como la planeacion, manejo de
anomalia y materiales, mantenimientos correctivos y preventivos para
herramentales e instrumentos de medicién, y otros factores que pueden ser

perjudiciales al momento de la produccion de las partes de Yorozu Mexicana.

Uno de los puntos importantes es la conformacién de PPAP con el proveedor,
por lo que se establecieron planes y fechas con el proveedor para que la informacion
se envie a YMex completa y puedan procesarse los materiales sin contratiempos.

Se realizé la evaluacidbn mensual, se logré tener informacion completa y
concreta de los principales defectos presentados en las partes que son
suministradas a Yorozu Mexicana, asi como hacer la planeacion de auditorias en
caso de ser un proveedor conflictivo, de acuerdo con la ponderacion obtenida

mensualmente por medio de dichas evaluaciones.
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Durante el desarrollo del proyecto en Yorozu Mexicana, se llevo el manejo de
los proveedores de maquila asi como el seguimiento puntual y especifico debido a
gue cada uno de los proveedores tiene diferente manera de trabajar.

Se estandarizo la forma en la que se llevan a cabo las transferencias de las
partes y se incluyo la revision periddica de los jigs de calidad, ya que se presentaron
problemas con los métodos de calibracion de los mismos, asi como el reporte de

dafio por parte de los proveedores.

Este proyecto sera funcional para Yorozu Mexicana desde el punto de vista
de calidad, ya que ayudara a la empresa a tener informacién real y especifica del
tipo de incidentes que se dan con cada uno de los proveedores, ademas se puede
observar el comportamiento de cada uno de ellos mediante la revision periddica de

las acciones correctivas implementadas a partir de la fecha del reporte.
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Capitulo 7 COMPETENCIAS DESARROLLADAS

15. Competencias desarrolladas y/o aplicadas.

1. Di seguimiento al cumplimiento del programa de auditorias a proveedores de
maquila.

2. Realicé las reclamaciones y el seguimiento del cierre e implementacion de
analisis de 8D’s (acciones correctivas de DR) de los problemas de calidad del
proveedor de maquila.

3. Participé en los andlisis de los principales indicadores de PPM.

4. Realicé el andlisis de tendencias de los procesos criticos.

5. Realicé el seguimiento a de reportes de incidentes de proveedores de
maquila nacionales.

6. Elaboré las hojas de cobro a proveedor por incidentes de calidad.

7. Monitoreé el cumplimiento al plan de auditorias de seguimiento a
proveedores en puntos criticos de caracteristicas significativas.

8. Realicé la evaluaciéon mensual a los proveedores de la empresa.

9. Realicé el reporte mensual de los proveedores para el seguimiento de los
indicadores de PPM’s.
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Capitulo 8 FUENTES DE INFORMACION

16. Fuentes de informacion

MINETTO NAPOLEAO, B. (12 de FEBRERO de 2019). BLOG DE LA CALIDAD:
CONTENIDO INEDITO SOBRE GESTION DE LA CALIDAD Y EXCELENCIA.
Recuperado el 10 de OCTUBRE de 2019, de HERRAMIENTAS DE LA CALIDAD:
https://blogdelacalidad.com/que-es-dmaic/

YOROZU MEXICANA, S.A. DE C.V. (23 de ABRIL de 2008). SPS-15-2 CONTROL DE
EQUIPO Y HERRAMENTAL. SAN FRANCISCO DE LOS ROMO,
AGUASCALIENTES, MEXICO.

YOROZU MEXICANA, S.A. DE C.V. (21 de FEBRERO de 2014). F712-001 AVISO Y
REPORTE DE RESULTADOS DE PILOTAJE. SAN FRANCISCO DE LOS ROMO,
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PROVEEDORES. SAN FRANCISCO DE LOS ROMO, AGUASCALIENTES,
MEXICO.
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Capitulo 9 ANEXOS

17. Anexos

YOR%ZU

YOROZU MEXICANA, S.A. DEC.V.

DEPARTAMENTO: Gestion Tecnoldgica y Vinculacion
No. DE OFICIO: N/A

AGUASCALIENTES AGS, 15 DE JULIO 2019

ASUNTO: Carta de Aceptacién

MATI. Humberto Ambriz Delgadillo
Director Del Instituto Tecnolégico
De Pabellén De Arteaga.

At'n: Lic. Ma. Magdalena Cuevas Martinez
Jefe(a) del Departamento de Gestién Tecnolégica y Vinculacion

PRESENTE.

Por este conducto, me permito informarle que C. ALPHA LETICIA GALAVIZ TORRES,
con numero de control A151050564, alumno de la carrera de: INGENIERIA EN GESTION
EMPRESARIAL MODALIDAD MIXTA, fue aceptado (a) para realizar sus RESIDENCIAS
PROFESIONALES en YOROZU MEXICANA, S.A. DE C.V., donde cubrira un total de 500
horas, periodo JULIO-NOVIEMBRE.

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

ATENTAMENTE

ING.VICTOR MANUEL SANCHEZ VALENZUELA
SUD DIRECTOR DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD

YOROZU MEXICANA, S.A. DE C.V. (YMEX) | CARRETERA AGUASCALIENTES — ZACATECAS KM. 18.8 |
SAN FRANCISCO DE LOS ROMO | AGUASCALIENTES | C.P. 20300 | www.yorozu-corp.co.jp

18. Reqistros de Productos

YOROZU MEXICANA, S.A. DE C.V. Copyright © Derechos Reservados
1994-2019.
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