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3. Resumen

Actualmente las empresas del ramo automotriz buscan ser competitivas a través del alto
nivel de calidad de sus productos ya que la demanda y la gran competitividad que existe
no es permisible el entregar partes con error, esto permitir4 la pérdida de sus clientes, asi
como un impacto negativo en la imagen como organizacion generando complicaciones a
futuro para el crecimiento de negocios como desarrollo de la empresa.

“Yorozu Mexicana ofrece productos de la mas alta calidad que nos permite obtener la
confianza del cliente” es la politica de calidad de Yorozu Planta de Aguascalientes, esta
empresa ha mantenido desde sus inicios y con la cual ha sido posible mantener una
excelente comunicacion laboral con todos sus clientes, permitiendo la confianza a través
del tiempo entregando los diferentes productos con la mas alta calidad cumpliendo los
requerimientos de sus clientes asi como estandares del grupo Yorozu como especialista
en sistema de suspension automotriz.

Nissan es el principal cliente de Yorozu Mexicana por la cantidad de nameros de partes
y su alto volumen de produccion, hoy en dia ha sido punto relevante la mejora y reduccién
de costos de mala calidad, por lo tanto, Yorozu Mexicana ha definido implementar y/o
mejorar su sistema de calidad que aseguré la mas alta calidad de sus productos. Es ahi
donde el actual proyecto: “Desarrollo de sistema de calidad para la trazabilidad de
caracteristicas especiales y significativas en documentos del control del proceso, modelo
L21B en linea de Link Compl Transv, Rh/Lh.” toma una gran aportacién, ya que Yorozu
debe asegurarse de la calidad de origen de cada una de las partes que suministra a sus
clientes, permitiendo ahora fortalecer y difundir a todos los involucrados que forman parte
de su equipo de trabajo, conocer e identificar claramente todos sus controles dentro del
proceso especificamente refiriéndonos a la Trazabilidad de las caracteristicas especiales
y significativas en sus documentos del control de proceso modelo L21B, de la parte de
Link Compl Transv, Rh/Lh, cliente Nissan.

En el actual documento se explican todos los pasos que se desarrollan dentro del proceso
de sistema de calidad para asegurar la calidad del producto direccionado al proyecto

mencionado anteriormente, nuestro proyecto se conforma de nueve capitulos.
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Capitulo 2 GENERALIDADES DEL PROYECTO

5. Introduccién

La calidad a lo largo de los afios se va haciendo presente en la industria de una manera
mas comprometedora que implica una mayor responsabilidad, no solo con la garantia de
que el producto llegue a la armadora y permita su ensamble en tiempo y forma, hoy en
dia el sistema automotriz existen politicas de garantias donde el proveedor asume toda
la responsabilidad de la calidad total del producto hasta cumplir con la garantia de su
producto con el usuario final, es decir el vehiculo en campo, los periodos de garantia con
usuario final depende de los diferentes clientes o armadoras.

Estar certificado en una norma de calidad que ofrece confianza y apertura para la
obtencién nuevos clientes a futuro, esto implica el asegurar y mantener a través del
tiempo un 6ptimo control documental de todos los requisitos de los clientes y estdndares
propios que la organizacion tenga para el control de sus procesos.

Para nuestro proyecto a desarrollar es fundamental en el control de los documentos que
permitan conocer y visualizar con claridad la trazabilidad de las caracteristicas especiales
y significativas en documentos del control del proceso, modelo L21B en linea de Link
Compl Transv, Rh/Lh permitiendo que todo el personal relacionado conozca las
caracteristicas que son parte fundamental de la calidad del producto que se manufactura
y se entrega al cliente, con esta actividad se asegura que por ninguna circunstancia se
omita en algun documento del control del proceso la trazabilidad de alguna caracteristica
especial o significativa que por consecuencia, permita generar incumplimiento del
desempeiio del producto como performance de la parte impidiendo cumplir con su
periodo de garantia dentro del campo, esto se reflejaria en la insatisfaccion del cliente.
La empresa Yorozu Mexicana tiene como mision proporcionar a sus clientes productos
para suspensiones y partes automotrices de la mas alta calidad que contribuyan a la
satisfaccion, seguridad y confort de los usuarios que utilizan sus vehiculos, por lo que
buscar opciones de mejora es una actividad constante que se apega fielmente a las

politicas de calidad de sus clientes asi como las definidas como grupo Yorozu.



De acuerdo a lo mencionado con respecto desde el concepto de mejora continua, para
este proyecto, el departamento de Aseguramiento de calidad ha visualizado oportunidad
para poder garantizar trazabilidad de caracteristicas especiales y significativas en los
documentos del control del proceso de linea de Link Compl Transv Rh/Lh modelo L21B,
que permitan asegurar la calidad de los productos, al igual que también mejorar y dar
seguimiento al tema de trazabilidad de caracteristicas especiales de los productos ya que
es un requerimiento muy importante de sus clientes y de la norma IATF 16949-2016
(Gruszka, 2017).

Nuestro proyecto se conforma de nueve capitulos importantes. En el capitulo uno se
explica toda la informacion preliminar, portada, agradecimientos, resumen de nuestro
proyecto e indice. Capitulo dos, se explican todas las generalidades del proyecto; se
mencionara la introduccion, descripcion de la empresa, problemas a resolver, objetivos
definidos tanto general como especificos y justificacion de nuestro proyecto. En el
capitulo tres se fundamenta el proyecto con el marco tedrico, en este capitulo se explican
los fundamentos tedricos. Capitulo cuatro se expone le desarrollo, procedimiento y
descripcion de cada una de las actividades que se realizan para poder lograr los objetivos
definidos. Capitulo cinco se muestran todos los resultados obtenidos a lo largo del
desarrollo del proyecto, los cuales nos permiten analizar y evaluar si se cumplieron los
objetivos planteados y resulta ser un proyecto altamente satisfactorio contrarrestando las
problematicas y obteniendo los mejores resultados posibles. Capitulo seis, se externan
las conclusiones, recomendaciones y experiencia personal profesional adquirida.
Capitulo siete, se exponen las competencias desarrolladas y/o aplicadas. Capitulo ocho,
se plasman las fuentes utilizadas como soporte para este trabajo. Capitulo nueve, se

conforma de los anexos como carta de autorizacion por parte de la empresa.



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

Yorozu Mexicana S.A. de C.V. es una empresa del ramo automotriz dedicada a la
elaboracion de piezas mediante el proceso de estampado y ensamblado para la
suspension delantera, trasera, depdésitos de aceite, pedales, entre otras para automoviles
de diferentes modelos y para diversos clientes; siendo las suspensiones el principal
producto de fabricacion.

Yorozu Mexicana, S.A. de C.V. es una empresa con ubicacion en la carretera federal Ags.
- Zac. Km 18.8, San Francisco de los Romo, Aguascalientes, México, con cédigo postal
20300. Las operaciones en Aguascalientes iniciaron el 08 febrero de 1993 y sus
principales clientes son: Renault-Nissan, Honda, Volkswagen, Daimler, Ford, GM y ZF.

Ver figura 2.1 Instalaciones de Yorozu Mexicana.

Figura 2.1 Instalaciones de Yorozu Mexicana

La empresa tiene origen y capital japonés y se encarga de fabricar suspensiones
automotrices y partes componentes para una gran variedad de modelos de diferentes
clientes. La planta de Aguascalientes es reconocida mundialmente por los resultados de
calidad, gracias a la gente que trabaja en Yorozu Mexicana, siendo aproximadamente
632 colaboradores; con una antigiedad promedio de 8.3 afios, de los cuales 432

corresponden a sindicalizados y 208 a empleados de confianza.

10



Ver figura 2.2 Ubicacion en el vehiculo de algunas partes de Yorozu Mexicana, asi como
también, ver figura 2.3 Ejemplos de partes de suspension fabricados en Yorozu

Mexicana.

W 'l Rear Suspension Member

Rear Beam

Brake pedal

—

Figura 2.2 Ubicacion en el vehiculo de algunas partes de Yorozu Mexicana

This is a front suspension member combining the left and nght side members and the frontrear
cross members into a single unit.

By joining side members, a front cross, and a rear cross of different thicknesses into a tailored
blank, it is possible to assign an individual thickness for aach part, thereby achieving greater

stiffness and reducing weight.

This is a stiff front suspension member with six mounting points. Placing a U-shaped pipe with
supenor stiffness performance in the basic frammework and running an A-shaped pipe through it
generates an extramely high degres of stffness. Thanks {o this stiffness, the thicknass of the steel

sheet can be reduced, bringing the weight down.

This is a front suspension member comprising three sections: stiff left and right side members and
a thin plate cross member.
Because the side members that cut across the car lengthwise efficiently transmit input from the

road to the body, the thickness of the cross member can be reduced, thereby reducing the weight.

This is a front suspension member with wertical lower link fasteners. The number of components
and weight were reduced thanks to the elimination of speacial fastening parts {brackeis) by using

the upper panel and lower panel as fastening members for the lower links.

/e d

Figura 2.3 Ejemplos de partes de suspension fabricados en Yorozu Mexicana.
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Filosofia corporativa

Mision
La empresa Yorozu Mexicana tiene como mision proporcionar a sus clientes productos
para suspensiones y partes automotrices de alta calidad que contribuyan a la satisfaccion

y seguridad de las personas que utilizan vehiculos.

Visién
Yorozu Mexicana tiene la vision de lograr y mantenerse en primer lugar respecto a la
confianza de sus clientes, realizando actividades para la reduccion de costos y mejorando

de manera continua sus procesos Y la calidad de sus productos.

Objetivos de la empresa:

Seguridad, es primero
e Cumplir con 0 accidentes
e Cumplir con las de 5's en areas de trabajo e implementacion de mejoras de

patrullaje de seguridad.

Mejora de calidad
e Cumplir con cero defectos criticos
e Reduccion de defectos de entrega
e Reduccion de defectos de entrega
e Desempefio de proveedores (calidad, entrega, costo)
e Costo total de prevencion

e Desempeiio de auditorias

Mejorar la rentabilidad

e Realizar los planes de racionalizaciéon

Elevar la competitividad
e Promover las actividades de Yorozu Production Way (productividad)
e Sensibilizar al personal a través del entrenamiento para entender que somos parte

de una compaiiia global.
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¢ Administracion eficiente del plan de administracion areas en planta.

Cumplimiento de la responsabilidad social
e Desempefio de los procesos ambientales
e Trabajar hacia reducir el consumo de los recursos naturales y la conservacion de
la energia, incremento del reciclaje y la reduccion de residuos y sustancias en
todos los ambitos de nuestras actividades (mejorar desempefio de gestion

ambiental).

Pautas de comportamiento

e Eltrabajo es la base de la vida.

e La confianza es la base del trabajo.

e La creatividad en el pensamiento y la accion es la clave del progreso humano.

e Laseguridad, la calidad y la productividad son fundamentales para las actividades
corporativas.

e Los esfuerzos arriesgados deben ser evitados mientras que los esfuerzos

genuinos deben ser aceptados.

Politica integral

La Direccién General de la Empresa, define su Politica Integral de Seguridad, Salud,

Calidad y Ambiental, declarando:

Que ofrece realizar acciones necesarias para que en todas sus actividades sea primero
la Seguridad, Salud, Calidad y Medio ambiente; ofreciendo productos de las mas alta
calidad que nos permite obtener la confianza del cliente, estableciendo un pensamiento
de administracién de riesgos y oportunidades en nuestros procesos para prevenir dafios
y enfermedades en las personas, defectos de calidad y evitar la contaminacion del Medio
Ambiente de acuerdo al propoésito, al contexto y la naturaleza, magnitud e impactos
ambientales de nuestras actividades, productos y servicios. Ver figura 2.4 Presentacion

de Yorozu Mexicana.
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Figura 2.4 Presentacion de Yorozu Mexicana

Para cumplir esta Politica Integral, nos comprometemos a:

a) Realizar la mejora en sus procesos, sistemas de trabajo y el sistema integral de gestion
como medio para crear un “ambiente de trabajo seguro y confortable” a través de la

funcionalidad, calidad, precio y entrega.

b) Mantener y reforzar los procedimientos y normas de trabajo que garanticen la calidad

de los productos, la seguridad y salud de sus trabajadores.

c) Cumplir con las leyes mexicanas y trabajar hacia reducir el consumo de los recursos
naturales y la conservacion de la energia, incrementando el reciclaje y la reducciéon de

sustancias todos los ambitos de nuestras actividades.
d) Ser una empresa sustentable mediante actividades justas y transparentes.

e) Coexistir en armonia con las comunidades locales y activamente intercambiar y
proporcionar informacién relacionada con la conservacion del medio ambiente como
mitigacion y adaptacion del cambio climatico, la proteccion a la biodiversidad y de los

ecosistemas.

f) Establecer objetivos acordes con la presente politica.
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g) Nunca recibir, Nunca hacer, Nunca pasar defectos.

Descripcion del area de trabajo

Aseguramiento de Calidad es el departamento encargado de dar seguimiento al
cumplimiento de los requerimientos de los clientes asi como los controles y estandares
definidos por el mismo grupo Yorozu, asegurandose que los productos cumplan con la
mas alta calidad conforme fue solicitado por el cliente, refiriéndonos especificamente a
las caracteristicas especiales y significativas definidas para nuestro producto, la base
principal es el asegurar la trazabilidad en todos los documentos del proceso mediante un
Sistema de Gestidén de Calidad, que nos permita a todos los colaboradores a través de
los controles, métodos, procesos la salida de productos de la mas alta calidad en todas
las etapas de la cadena de valor de Yorozu Mexicana. Ver figura 2.5 Proceso de

soldadura, pintura e insercion de bujes.

Figura 2.5 Proceso de soldadura, pintura e insercién de bujes

El area especifica de trabajo sera directamente con el equipo multidisciplinario que
actualmente representa a cada una de las areas dentro de la organizacién, asi como la
revision e interaccion con la autorizacion de todos los documentos sera mediante el uso
del portal general que tiene definido Yorozu Mexicana para el control de documentos. Ver
figura 2.6 Portal de control de documentos.
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Figura 2.6 Sistema Integral de Gestién de documentos

La linea de produccién correspondiente a Link Compl Transv, Rh/Lh se conforma de 8

procesos en etapa de soldadura, un proceso general para pintura y 6 procesos en la

etapa de insercion de bujes, en las cuales se tienen diferentes documentos para el

control del proceso como Plan de control, ayudas visuales, piezas muestra, Hojas de

Trabajo Estandar para facilitar el alcance, acceso a todo el personal relacionado a la

produccion de este producto, en los cuales el desarrollo de nuestro proyecto sera

implementado, asi como el control de documentos para su emision, revision,

autorizacion y difusion mediante el uso del sistema integral de gestion de documentos

como sistema oficial de Yorozu Mexicana.
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Descripcion del puesto

Dentro del organigrama establecido por la empresa, se desarrollara directamente en el
puesto de residente para el area de Aseguramiento de Calidad, el cual esta
predeterminado en todo momento como apoyo para el mismo departamento.

En esta ocasion, se abrié para poder implementar la trazabilidad de las caracteristicas
especiales y significativas en los documentos de control del proceso, asi como; cada una
de las actividades que se definieron para llegar al objetivo de este proyecto a lo largo de

su implementacion.

Para ello, se requiri6 un amplio conocimiento relacionados a software para manejar
programas como la paqueteria de office bajo el manejo del sistema Windows 10 y el
sistema de eQDZ mediante el sistema integral de gestion de documentos de la compafia
para el manejo, ubicacion y conocimiento de los documentos del control, relacionados
con los procesos de manufactura. De manera general el puesto se maneja como un punto
apoyo para la gran variedad de actividades con las que tiene que cumplir el &rea de
Aseguramiento de Calidad, manteniendo y transmitiendo al resto de las areas los
estandares de calidad que maneja la empresa en su politica integral. Ver Figura 2.7

Organigrama de Aseguramiento De Calidad incluyendo el puesto de residente.
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Organigrama general incluyendo puesto de residente:

Dentro del siguiente organigrama se muestra la ubicacion del residente como parte de la
distribucion en el departamento de aseguramiento de calidad, permitiendo visualizar su

jerarquia horizontal, facilitando entender la ruta de liderazgo entre cada nivel.
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Figura 2.7 Organigrama de Aseguramiento De Calidad incluyendo el puesto de residente.
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7. Problemas a resolver, priorizandolos

Desde sus inicios de la empresa su personal a través del paso del tiempo ha definido su
método para documentar todos los requisitos de cliente incluyendo los estandares del
mismo grupo Yorozu, sin embargo en la actualidad no son claros los documentos de
entrada y orden de documentos que se deben considerar para garantizar una correcta
trazabilidad de las caracteristicas especiales y significativas del producto, esto es debido
a su alta confianza del personal pero se ha detectado una oportunidad de mejora para
desarrollar un sistema de calidad que permita documentar paso a paso aquellas
actividades que permitan asegurar la garantia de calidad de los productos sin depender
solo de la experiencia de su personal que pueden generar diferentes criterios para

elaborar dicha actividad de una persona a otra.

Para esto se tienen identificados los siguientes problemas a resolver con la siguiente
priorizacion:

1.- Falta de estandarizacion de los diferentes documentos de entrada que deben ser
considerados para asegurar todas las caracteristicas especiales definidas como
requerimientos especificos del cliente, asi como las caracteristicas significativas de
funcién critica definidas por grupo Yorozu.

2.- Omisién de caracteristicas especiales y significativas en Lista de caracteristicas del
producto/proceso.

3.- Falta de trazabilidad de caracteristicas especiales y significativas en los documentos
del control del proceso (Diagrama de Flujo, Plan de Control, Hojas de Operacion, Ayudas

Visuales, Hojas de Trabajo Estandar).
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8. Justificacion

Actualmente no se tiene estandarizado en ningin documento la informacion que debe
ser considerada para asegurar que se tengan correctamente contempladas las
caracteristicas especiales y significativas del producto, a su vez una correcta garantia de
su trazabilidad y control de éstas caracteristicas de los productos que se elaboran en la
empresa Yorozu Mexicana, por lo cual es necesario definir y realizar una Hoja de Trabajo
Estandar indicando todos los documentos necesarios, asi como paso a paso para realizar
la lista de caracteristicas para asegurar que todas las caracteristicas especiales sean
documentadas para su control y trazabilidad de determinado producto en todos los
documentos del proceso ya que actualmente estos controles estan bajo criterio del
personal que en su momento realice dichos documentos, quedando bajo su experiencia
y criterio, sin existir algo documentado y estandarizado, siendo claro el riesgo de alguna
omision o falta de control a caracteristicas especiales y significativas que sean definidas
por el cliente dentro de los documentos del control del proceso, poniendo en riesgo el
cumplimiento de la calidad de sus productos.

Con la estandarizaciéon se pretende lograr el aseguramiento del cumplimiento de todas
las caracteristicas especiales de los clientes y caracteristicas significativas definidas por
Yorozu, asi mismo permitird cumplir con la norma IATF 16949-2016 (Gruszka, 2017)
como una empresa certificada para la manufactura de partes automotrices, permitiendo
ser proveedor de mas clientes dentro del ramo automotriz.

Con el fin de la trazabilidad de las caracteristicas especiales y significativas, facilitara la
trazabilidad de las caracteristicas en todos los documentos del control de proceso
aportando a todo el personal para la solucion de error por falta de conocimiento de
caracteristicas especiales y significativas, evitando un posible reclamo de cliente y en su
caso hasta una afectaciéon global como recall' de partes, ya que la empresa tiene una
responsabilidad relevante como manufactura de partes de seguridad hasta el usuario final

del vehiculo.

1 Reclamo de mercado
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9. Objetivos (General y Especificos)

Objetivo General:

Mejorar la documentacion que permita la trazabilidad de las caracteristicas especiales
definidas como requerimientos especificos del cliente, asi como las caracteristicas
significativas? de funcién critica y controles que se tienen como grupo Yorozu,
permitiendo garantizar la calidad total del producto, documentando las caracteristicas

especiales y significativas en los documentos del control del proceso.

Objetivos Especificos:

1.- Mejorar los documentos del sistema de calidad que permita identificar los documentos
de entrada para conocer las caracteristicas especiales definidas como requerimientos
especificos del cliente, asi como las caracteristicas significativas de funcion critica
definidas por grupo Yorozu.

2.- Documentar las caracteristicas especiales y significativas en Lista de caracteristicas
del producto/proceso.

3.- Revisar los documentos del control del proceso, asegurar la trazabilidad de
caracteristicas especiales y significativas (Plan de Control, Diagrama de Flujo, Hojas de

Operacion, Hojas de Trabajo Estandar, Ayudas Visuales, etc.).

2 Son aquellas caracteristicas definidas por Grupo Yorozu ya que impactan para el cumplimiento de las
caracteristicas especiales definidas por el cliente.
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Capitulo 3 MARCO TEORICO

10. Marco Tedrico (fundamentos tedricos)

La adopcion de un sistema de gestion de calidad es una decisidn estratégica para una
organizacion que le puede ayudar a mejorar su desempefio global y proporcionar una

base soélida para las iniciativas de desarrollo sostenible.

La norma IATF 16949:2016 (Gruszka, 2017), norma del Sistema de Gestion de Calidad
Automotriz, representa un documento innovador, dada su gran orientacion al cliente, por
la inclusién de un nimero de requisitos de los clientes previamente consolidados.

Los beneficios potenciales para una organizacion de implementar un sistema de gestion
de la calidad basado en la norma IATF 16949-2016 (Gruszka, 2017) son:

a) La capacidad para proporcionar regularmente productos que satisfagan los requisitos
del cliente y los legales y reglamentarios aplicables;

b) Facilitar oportunidades de aumentar la satisfaccion del cliente;

c) Abordar los riesgos y oportunidades asociados con su contexto y objetivos;

d) La capacidad de demostrar la conformidad con requisitos del sistema de gestion de la

calidad especificados

Norma IATF 16949-2016 elemento 8.2.3.1.2 Caracteristicas especiales designadas por
el cliente (Gruszka, 2017).
La organizacion debe cumplir los requisitos del cliente para la designacion, la aprobacion

de la documentacién y el control de las caracteristicas especiales.

Norma IATF 16949-2016 elemento 8.3.3.3 Caracteristicas especiales (Gruszka, 2017).

La organizacion debe utilizar un enfoque multidisciplinario para establecer, documentar e
implementar uno o0 mas procesos para identificar las caracteristicas especiales, incluidas

aguellas determinadas por el cliente y debe incluir:
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a) La documentacion de todas las caracteristicas especiales en los planos (cuando sea
requerido), los planes de control y las instrucciones del operador o de trabajo
estandarizado; las caracteristicas especiales se identifican con simbolos o marcas

especificas y se despliegan en todos estos documentos;

b) El desarrollo de estrategia de control y seguimiento de caracteristicas especiales de
los productos los procesos de produccion;

c) Las aprobaciones especificadas por el cliente, cuando sea requerido;

d) Cumplir con los simbolos y definiciones especificados por el cliente o con las
acotaciones o simbolos equivalentes al de la organizacion, como se defina en una de
conversion de simbolos. La tabla de conversion de simbolos debe ser proporcionada al

cliente, si es requerido.

Hoy en dia la calidad es algo imprescindible para ser competitivo dentro del mercado, asi
mismo, podemos mencionar que la calidad inicia desde la planeacion y documentacion
bajo un Sistema de Gestion de Calidad convirtiéendose en estandares, permitiendo ser
trazables todas sus caracteristicas especiales y significativas en todos los documentos
del control del proceso, puntos de control que ha definido el cliente con base al disefio de

sus productos para cumplir su funcién y performance.

Norma IATF-16949-2016 elemento 0.3.2 Ciclo DEMING o PDCA Planificar-Hacer-
Verificar-Actuar (Gruszka, 2017).

El ciclo DEMING o PDCA puede aplicarse a todos los procesos y al sistema de gestion
de calidad como un todo.

La mejora continua es un concepto fundamental para todas aquellas empresas que
quieran implantar un sistema de gestion de la calidad. Como la propia palabra nos evoca,
es un proceso continuo que se debe mantener en el tiempo, sin el cual nuestra

organizacion no podra implantar su sistema de calidad ni las actuales normas 1SO.

23



El ciclo de Deming, debe su nhombre al estadistico norteamericano Edwards Deming y es
el acronimo inglés de Plan, Do, Check, Act. En espafol, se conoce como PHVA
(planificar, hacer, verificar y actuar).

El ciclo DEMING o PDCA es un conjunto de actividades y herramientas que nos ayudan
a mejorar nuestro sistema de gestion, de una forma sostenible y continuada en el tiempo.
De hecho, estas implementaciones se deben llevar a cabo al menos de forma anual. Ver
figura 3.1 Ciclo PDCA o DEMING Planificar-Hacer-Verificar-Actuar.
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Figura 3.1 Ciclo PDCA o DEMING Planificar-Hacer-Verificar-Actuar

La calidad se define como la “propiedad o conjunto de propiedades inherentes a una
cosa, que permite juzgar su valor’ (Real Academia Esparola, 2001). Esta ligada a la
nocion de “posesion por una cosa de la virtud de ser la mejor, entendida como un
estandar absoluto” (Camison, Cruz, & Gonzalez, 2006). Esta es entendida, ademas, de
manera basica, como una caracteristica o un modo de ser inherente a la cosa hombrada,
es decir, como una cualidad (qualitas).

Algunos autores la plantean como vinculada a “desarrollar, disefar, manufacturar y
mantener el producto que sea el mas econémico, el mas util y siempre satisfactorio para
el consumidor” (Ishikawa, 1986), otros como “un grado predecible de uniformidad y
fiabilidad a bajo coste, adecuado a las necesidades del mercado” (Deming, 1982 citado
en Mandru, Patrascu, Carstea, Popesku, & Birsan, 2011) y algunos mas como “todas
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aguellas cualidades con que cuenta un producto o un servicio para ser de utilidad a quien
lo emplea” (Cantu, 2011). Por su parte, como representante destacado de las
organizaciones de normalizacion, la International Organization for Standardization (ISO),
plantea que la calidad puede entenderse como el “grado en que un conjunto de
caracteristicas inherentes cumple con los requisitos” (ISO, 2005). El concepto de calidad
implica dos aspectos esenciales que son los que permiten su constatacion: el resultado
y el estandar, en otras palabras, esta se encuentra al comparar el resultado (parcial o
total) obtenido en un proceso frente a determinados requerimientos planteados

previamente (estandares).
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Capitulo 4 DESARROLLO

11. Procedimiento y descripcién de las actividades realizadas.

Nuestras actividades y mejoras a realizar estaran orientadas al cumplimiento de la
siguiente norma y metodologia que facilitaré su desarrollo y aplicacion a nuestro proyecto:
“‘Mejora del sistema de gestion de calidad para la trazabilidad de caracteristicas
especiales en documentos del control del proceso, modelo L21B en linea de Link Compl
Transv, Rh/Lh.”

e Norma IATF 16949-2016 elemento 8.2.3.1.2 Caracteristicas especiales

designadas por el cliente (Gruszka, 2017).

La organizacion debe cumplir los requisitos del cliente para la designacion, la aprobacion

de la documentacién y el control de las caracteristicas especiales.

e Norma IATF 16949-2016 elemento 8.3.3.3 Caracteristicas especiales (Gruszka,
2017).

La organizacion debe utilizar un enfoque multidisciplinario para establecer, documentar e
implementar uno o0 mas procesos para identificar las caracteristicas especiales, incluidas

aguellas determinadas por el cliente debe incluir:

a. La documentacion de todas las caracteristicas especiales en los planos (cuando
sea requerido), los planes de control y las instrucciones del operador o de trabajo
estandarizado; las caracteristicas especiales se identifican con simbolos o marcas
especificas y se despliegan en todos estos documentos;

b. El desarrollo de estrategia de control y seguimiento de caracteristicas especiales
de los productos los procesos de produccion;

c. Las aprobaciones especificadas por el cliente, cuando sea requerido;

d. Cumplir con los simbolos y definiciones especificados por el cliente o con las

acotaciones o simbolos equivalentes al de la organizacién, como se defina en una de
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conversion de simbolos. La tabla de conversion de simbolos debe ser proporcionada al
cliente, si es requerido.
e Norma IATF-16949-2016 elemento 0.3.2 Ciclo DEMING o PDCA Planificar-Hacer-
Verificar-Actuar (Gruszka, 2017).

El ciclo DEMING o PDCA puede aplicarse a todos los procesos y al sistema de gestion
de calidad como un todo. La mejora continua es un concepto fundamental para todas

aguellas empresas que quieran implantar un sistema de gestion de la calidad:.

Fase I. Planear (PDCA)
Identificar y revisar requerimientos especificos del cliente (dibujo de la parte).

Paso 4.1 Revisiéon de Manual de la Planeacidon Avanzada de la Calidad (MSIG-03)

Actualmente Yorozu cuenta con un Manual correspondiente a la Planeacién Avanzada
de la Calidad, en el cual se tiene documentado en el elemento 4.4 La identificacion y
controles para las partes con caracteristicas especiales y significativas y en acuerdo con
los requisitos especificos de los clientes y elemento 5.8 La elaboracion de Lista de
Caracteristicas especiales y significativas por el departamento de aseguramiento de
calidad, siendo de soporte el equipo multidisciplinario, mencionando que se generan a
partir del dibujo de las partes segun corresponda de cada cliente. Siendo claro la mencion
que en este punto debe identificarse las caracteristicas especiales y significativas del

producto.
Revisando con el personal del departamento de aseguramiento de calidad que lleva a

cabo dicha actividad, si tiene claro esta actividad y se cumple con lo documentado en el

manual de la planeacion Avanzada de la calidad (APQP).
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Paso 4.2 Revision de Diagrama de Flujo del Proceso Planeacion Avanzada de la
Calidad del Producto

Dentro del sistema de Gestion de Calidad existe el Diagrama de flujo para el proceso de
la Planeacion Avanzada de la Calidad del Producto, en este flujo de proceso se indica
paso a paso todas las actividades a realizar para la garantia del cumplimiento del proceso
antes mencionado, enfocandonos al paso y/o actividad de elaboracion de Lista de
caracteristicas indicandose como responsable el departamento de aseguramiento de
calidad, haciendo referencia al codigo del formato F511-165 que se tiene definido para el
registro de las caracteristicas especiales y significativas del producto para su posterior
trazabilidad a través de los diferentes documentos del control del proceso.

En este flujo de proceso se visualiza una carencia de alguna referencia hacia algun
documento en el cual nos permita conocer detalladamente el paso a paso para la
elaboracion correcta de Lista de caracteristicas especiales y significativas ya que el
diagrama de flujo esta enfocado a cada una de las actividades generales, sin especificar
de manera detallada el como obtener cada uno de estos documentos, existiendo
necesidad y oportunidad de mejorar este documento para referenciar a un estandar que
permita hacer este documento de la misma manera y con misma informacion de entrada.

Ver figura 4.1 Flujo planeacién avanzada de la calidad
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Figura 4.1 Flujo planeacion avanzada de la calidad

En este punto se detecta la oportunidad de mejorar y estandarizar la actividad de
elaboracion de lista de caracteristicas bajo un método que permita a cualquier persona
ser capaz de hacer este documento siguiendo una secuencia de diferentes pasos.

Se propone la realizacibn de una Hoja de Trabajo Estdndar para documentar y
estandarizar esta actividad importante que permita un correcto y completo documento de
Lista de caracteristicas que permita identificar y documentar todas las caracteristicas que
correspondan al producto, evitando la posible omision y/o falta de caracteristicas que
deban ser documentadas y controladas dentro de los documentos del proceso.
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Para la estandarizacion de los diferentes pasos a seguir para este proceso, se concentro
informacion aportada de los diferentes staff del departamento de aseguramiento de
calidad para en conjunto enriquecer el estdndar basandose en la experiencia y
conocimientos que todo el personal ha desarrollado a través del tiempo dentro de esta

actividad en especifico.

Fase Il. Hacer (PDCA)
Identificar los requerimientos y controles internos de Yorozu.

Paso 4.3 Conocer los diferentes simbolos para la identificacibn de caracteristicas

especiales v significativas

En esta actividad se estudia e identifica el estandar y los diferentes simbolos que se
tienen definidos para identificar cada una de las caracteristicas especiales segun cada
cliente y las caracteristicas significativas definidas por el grupo Yorozu. Ver tablas 4.1,

4.2 Simbolos de caracteristicas especiales y significativas
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Tabla 4.1 Simbolos de caracteristicas especiales y significativas
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Caracteristicas de seguridad

Caracteristicas que si fallan, seran la causa de
una rnala funcién del

vehiculo y puede causar accidentes como
colisiones / fuego o defectos

que podria dafiar al conductor / pasajero en
cualquier caso.

Caracteristicas que pueden dar lugar a algun
tipo de signos (fendmeno) podrian no aplicar.

Regulatoria

Caracteristicas que si fallan, seran causa de un
defecto que viole

regulaciones gubernamentales de seguridad y
ambientales.

Valor del producto

Caracteristicas que fallan, serian la causa de
un defecto que haria

reducir de forma significativa el valor de
praducto o vehiculo/parte y afectar a la
reputacién de la marca Mazda.

* Funciones iimportantes del vehiculo.

* Fallas potenciales relacionadas con los partes
nuevas o cambios.

* Fallas potenciales relacionadas con
problemas pasados.

No definido

Caracteristica de seguridad

Nita 1: Funcioén iimportante aplica
funciones de corrida, alto, seguridad,
instalacion proteccién, gasolina
identificacion

Note 2 Serios accidentes implica
accidentes causados dafio en la vida,

Simbolo para una caracteristica importante PARTE HS

siendo aquellas cuya falla puede poner en
peligro la vida de los ocupantes, con o sin
posibilidad de influencia por parte del
conductor (seguridad activa o pasiva)
Partes de seguridad

Piezas con caracteristicas especiales
sujetas a normas de disefio y fabricacion
requeridas por los gobiernos de los
diferentes paises.

vital fuego, choque eléctrico
Note 3 Prevision y prediccién incluyendo
fallas en el sistema de seguridad y
sistema de advertencia
D/ TLD LWT Partes importantes para la vida, Su documentacion técnica es identificada con las

siglas TLD (Lineamiento para la Documentacién) o
D en aquellos casos donde una modificacién puede
tener un alto nivel de riesgo en la conservacién de
las prescripciones de fabricacién del producto.

D

DS: Documentacion relevante para la
seguridad

DZ: Documentacion relevante para la
certificacién (Incluyendo la relevancia
para las emsiones)

Se consideran relevantes para la seguridad los componentes o
sistemas que, en caso de estar defectuosos o de originar un fallo,
pueden conducir a peligros inemdiatos para la integirdad fisicay la

vida de usuarios de lavia.

Se consideran relevantes para la certificacién los componentes o
sistemas cuyos datos, parametros, certificados, homologaciones
forman parte de los certificados o de la documentacién de
homologacién especifica de un pais, o que se comprueban duranre el

proceso de homologacién

DS

DZ

Descripcion o
documento

Tipo de
caracteristica
S= Seguridad
Z= Certificado

Tipo de afectacién de la caracteristica
P= Caracteristica que afecta el ensamble final
S= Caracteristica que afecta al proveedor

/ DS1-P

Numero progresivo
de caracteristica

Descripcién de la caracteristica

Instrucciénes

DESCRIPCION DE CARACTERISTICAS DE FUNCION IMPORTANTE DEFINIDA POR YC/YGCT/YE/YAIYMEX/YAGM

YOR%ZU

Mexicana

Caracteristica Importante de
Producto definida por Yorozu

(No especificada por cliente)

Caracteristicas que no son aplicables a cualquiera de las
afectara:

* Manejo, desempefio u operacion del vehiculo

* El ensamble.

indirectamente.

SCRAP parte o vehiculo completo

anteriores, pero los designamos internamente ya que podria

* Caracteristicas vitales, criticas, especiales y claves directa o

* Paro de linea mayor en cliente 0 que se diponga como

Tabla 4.2 Simbolos de caracteristicas especiales y significativas
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Fase lll. Verificar (PDCA)

Implementar la trazabilidad de caracteristicas Especiales en los documentos del
control del proceso. (AMEF, Plan de Control, Diagrama de Flujo, Ayudas Visuales,

Hojas de Trabajo Estandar, Hojas de Chequeo de Calidad).

Paso 4.4 Estandarizar los Documentos de entrada para identificar las caracteristicas

especiales vy significativas

Antes de proceder a elaborar el estandar para el proceso de identificacion de
caracteristicas especiales y elaboracion de Lista de caracteristicas, es necesario lo
siguiente:

1. Identificar y definir los documentos existentes que seran de entrada.

2. Documentar los documentos a usar y revisar.

De éstos que se identifiquen, definan y revisen se obtendran todas las caracteristicas

especiales y significativas, estas ultimas definidas principalmente por el grupo Yorozu.

Se definen los siguientes documentos de entrada:

- Dibujo de la parte, incluyendo sus anexos, emitido por el cliente y/o Yorozu.

En este documento se plasma el disefio y sus caracteristicas especiales del producto, de
acuerdo a los puntos que el cliente ha definido para su control, siendo un documento
importante en el cual se documentan todas sus cotas a controlar, asegurando el cliente
gue cumpliendo estas especificaciones el producto satisface el objetivo por el cual fue
disefiado. Permitiendo cumplir con su ensamble y funcion de la parte.

Ver figura 4.2 Dibujo de Link Compl Transv, Rh/Lh
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Figura 4.2 Dibujo de Link Compl Transv, Rh/Lh

- QVCC (Caracteristicas de Control para la Calidad del Vehiculo) emitido por cliente / YC

(Yorozu Corporativo) Departamento de Calidad.

En este documento se tienen documentadas todas aquellas caracteristicas especiales
que el cliente ha definido como relevantes, ya tienen impacto en la evaluacién de la
prueba de vehiculo, llamada pull one side, la cual consiste en que el vehiculo no debe
exceder 1 metro de desviacion ya sea al lado derecho o izquierdo, evaluandose en una
distancia de 100 metros, esta validacion es realizada directamente por el cliente.

Estas caracteristicas corresponden a cotas dimensionales, las cuales mediante este
documento son documentadas, por esta razon en este proyecto se menciona dicho
documento como entrada para conformar la Lista de caracteristicas. Ver figura 4.3
Caracteristicas QVCC.
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Figura 4.3 Caracteristicas QVCC

- QVPD (Plan de dibujo para la Verificacion de Calidad) es emitido por YC Departamento

de Calidad.

El departamento de aseguramiento de calidad de Yorozu Corporativo (YC) mediante este
documento estandariza las caracteristicas significativas que por parte de Yorozu define
las cotas relevantes para la funcién y performance de la parte, considerando que el grupo
Yorozu cuenta con un area de disefio siendo una base de garantia para los diferentes
clientes como especialista dentro del ramo de manufactura de sistemas de suspension a
nivel global, estas caracteristicas significativas son identificadas con el simbolo de una

estrella con linea continua en contorno en color rojo. Ver figura 4.4 QVPD (Plan de dibujo

para la Verificacion de Calidad)
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Quality Verification Plan Drawing

Model; L218 ~
Part No. 54500/1 6LBOA I\ i"‘; /)
PartName: _LINK COMPL-TRANSV,RH/LH

ppppppppp

1-3-2018|

HKume

C08-01-02-01-A01

Figura 4.4 QVPD (Plan de dibujo para la verificacion de calidad)

- IDQT (Tabla de Calidad del Disefio Importante), emitido por YC Ingenieria de Disefio.

Es un documento propio del area de Ingenieria de disefio por parte de Yorozu, en este
documento se indican las caracteristicas significativas que por resultados de pruebas de
durabilidad el area de disefio define controles a puntos especificos de la parte, derivado
del analisis del performance de zonas que por su funcionalidad seran las afectadas aun
después de haber cumplido su vida util del producto, estas caracteristicas significativas
pueden ser desde cotas dimensionales, fuerzas de insercién, desinsercion de bujes,
geometria de cordones de soldadura, etc. Estas caracteristicas significativas son
identificadas con el simbolo de una estrella con linea continua en contorno en color rojo.

Ver tabla 4.3 Tabla de Calidad del Disefio Importante
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Tabla 4.3 Tabla de calidad del disefio importante

- Més los requerimientos especificos determinados por el cliente, documentados en su
formato segun corresponda, por ejemplo: para el caso de cliente Nissan SCKFD

(Caracteristicas Especiales y Diagrama de Puntos Clave).

Cada cliente tiene su sistema de gestion de calidad y sus formatos especificos, en este
ejemplo para el cliente Nissan, se muestra el formato en el cual se documentan las
caracteristicas especiales, asi como los requerimientos especificos que sean solicitados
al proveedor para el control durante la producciéon masiva del producto incluyendo la

frecuencia y tamafo de la muestra. Ver figura 4.5 Caracteristicas especiales
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Figura 4.5 Caracteristicas especiales

Paso 4.5 Realizar Hoja de Trabajo Estandar para elaborar Lista de caracteristicas

Después de haber definido, identificado y conocido de forma general cada uno de los

documentos de entrada, se continda con el paso 4.5

Para esta nueva Hoja de trabajo Estandar es asignado un cédigo de control HTE511-185
para su referencia en todos los documentos del sistema de calidad que tengan relacion
con este proceso de Identificacion de caracteristicas especiales y elaboracion de lista de

caracteristicas.
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En este proceso estandarizado se definen cinco principales pasos a seguir para cumplir

con el proceso antes mencionado.

1.- Concentracion de documentos de entrada para la identificacion de caracteristicas

especiales.

- Dibujo de la parte incluyendo sus anexos, emitido por el cliente y/o Yorozu.

- QVCC (Quality Veriation Characteristics Control) emitido por cliente / YC Q.A.

- QVPD (Quality Verification Plan Drawing) emitido por YC Q.A.

- IDQT (Important Design Quality Table), emitido por YC Design Engineering.

- Mas los requerimientos especificos determinados por el cliente, documentados en su
formato segun corresponda, por ejemplo: para el caso de cliente Nissan "Special

Characteristics and Key Features Diagram”.

2.- Enumeracion de forma ascendente las caracteristicas especiales en dibujo,
identificando con diferente color cada familia para facilitar la visualizacion en los

documentos de entrada.

. Se enumera cada una las caracteristicas indicadas en dibujo de forma
ascendente, empezando 'de izquierda a derecha de parte superior y de parte
superior a inferior del dibujo, se identifican con 'diferente color, agrupandose por
familia para facilitar su visualizacion dentro del dibujo, asi como también, con la
siguiente secuencia: 1.- Soldadura: color verde, 2.- Dimensional: color amarillo,
Componentes: color rosa, 4.- Notas, color azul. Ver figura 4.6 Dibujo con numero

consecutivo de caracteristicas
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Figura 4.6 Dibujo con nimero consecutivo de caracteristicas

Se deben revisar y considerar las caracteristicas nuevas o adicionales,
enumerando en base a misma secuencia y color las caracteristicas contenidas en
el resto de documentos: QVCC, QVPD, IDQT, mas requerimientos especificos
determinados por el cliente (seguir este orden). Ver figura 4.7 QVPD con niumero
consecutivo de caracteristicas
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Figura 4.7 QVPD con nimero consecutivo de caracteristicas

Se deben registrar, identificar y documentar las caracteristicas mencionadas
anteriormente en el formato F511-165 "Lista de Caracteristicas" respetando su
instruccion de llenado. Ver tabla 4.4 Lista de caracteristicas

En la actual Lista de caracteristicas se detecta la necesidad y carencia, por lo cual es
necesario incluir la identificacion de las caracteristicas significativas que son definidas
por el grupo Yorozu ya que cuando se elabor6 este documento no se tenia definido un
estandar.
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Nota: Para las caracteristicas de areas de asentamiento se identifican en color naranja

para mas detalle consultar la instruccion de Illenado de este formato.

1. Soldadura
@ 102 Notas de anexos 1)Debera estar libre de grietas y defectos peligrosos en todo el N/A Producto
contorno 6 pestafia.
@ 103 Notas de anexos 2)Eldreade solc.ifidura debe gstar ||!Jre de grietas , falta de A Producto
penetracion, socavacion, crater y traslape.
2.Completo
@ 104 Notas de anexos 1) Después de la insercion de la rotula y el buje, el area de NA Producto
pestafia debe estra libre de grieta todo alrededor.
@ 105 Notas de anexos 2) Lafuerza de insercion serd NA Producto
49.0kN MAX.
3) La fuerza de desinsercion de REPORTE DE
NA 106 Notas de anexos T Ser 0.6kN MIN. NA Producto QVPD INSPECCION
4) Lafuerza de desinsercion sera REPORTE DE
NA | 107 Notas de anexos 7500 MIN._ NA Producto QuPD INSPECCION
5) La fuerza de desinsercion REPORTE DE
108 NIA VPD
NA Notas de anexos seré 29V MN. Producto Q INSPECCION
NA 109 Notas de anexos 6) Cuando se realice la insercion de bolt y stud debe estar libre de A Producto
grietas.
NA 10 Notas de anexos 7) No debe haber grietas, defectos peligrosos y arrugas en el area NA Producto
en general.
8) La cara final del tubo interior (54560 6LAOA
NA 1 Notas de anexos ) no debe tener ninglin otro material como aceite, adhesivo, etc., NA Producto
excluyendo un lubricante (sunoco sunper 107) para insercion.
fi 54560 6LBOA
NA 112 Notas de anexos 9 La, pestafia de goma del—l N/A Producto
no deberé estar dentro de el collar.
NA 13 Notas de anexos 1) El recubrimiento ED se aplicara despues de fosfato, zinc. N/A Producto
2) Las caracteristicas del recubrimiento deben satisfaser
NA 14 Notas de anexos 54400 NDS00 S - V. N/A Producto
1) Los materiales deben estar conforme RNES-B-00027 v5.0
NA 115 Notas de anexos (Prohibido o restringido substancias en la parte-lista y modos de NA Producto
declaracion).
2) Salvo que se especifique lo contrario, este dibujo debe cumplir
116 NA
NA Notas de anexos con NDS 540M0 NDSO1 / 04/G5. Producto
3) El valor promedio (en 4 lugares igualmente espaciado en la
N/A 117 Notas de anexos circunferencia). debe ser * la dimension en el NA Producto
area marcada.
4) Lareduccion de espesor debe ser 30% MAX. Pero en area -
NA 118 Notas de anexos churada * lareduccion de espesar debe ser 40% MAXIMO. NA Producto Ver sketch de dibujo.
DEBE TENER N° DE LOTE LEGIBLE Y COMPLETO INDICANDO
ANO, MES, DIA (ENCASO DE MARCADO EN HORAS. INDIQUE "
"EN EL QUINTO DIGITO POR LE TURNO ( TOTAL11 DIGITOS)
SI SE FABRICA MAS DE UNA PIEZA EN 1 MINUTO INDIQUE EL
NUMERO DE SERIE , NO EL TIEMPO EN HORAS Y MINUTOS (
NA 119 Norma Interna Marcado de Numero de lote TOTAL 9 DIGITOS) DEBE DE CORRESPONDER A FECHA DE N/A Producto Definida por Y-MEX
FABRICACION. MARCA DE LA SELECCION INDICADA EN HO.
NOTA: PARALOS MESES DE OCT, NOV Y DIC. USAR X,Y,Z (
ANOTAR NO DE LOTE ) PROFUNDIDAD DEL ESTAMPADO
CORRECTAMENTE VISIBLE NOTAEL 6to DIGITO INDICARA
LINEA (JIGAB,C)
NA 120 Norma interna fuerza de insercion para 40160 6LBOA 11.8kN min NA Producto Definida por Y-MEX HCC,PKY 100%
NA 121 Norma interna fuerza de insercion para 54570 6LBOB 9.0 kN min N/A Producto Definida por Y-MEX HCC,PKY 100%.
NA 122 Angulo de buje (bush compr rod) para 54500/1 6LBOA K=0° +5.0 MAX. Producto
NA 123 Norma interna fuerza de insercion para 54560 6LBOA 2.9 kN min NA Producto Definida por Y-MEX HCC,PKY 100%.

Tabla 4.4 Lista de caracteristicas
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3.- Registrar la participacion de los integrantes del equipo multidisciplinario.

Elaborar registro de la participacion en el formato de asistencia (F211.008) de los
integrantes del equipo multidisciplinario, como evidencia de la actividad realizada del
proceso de Identificacion de caracteristicas especiales, la cual se obtiene como salida la

Lista de Caracteristicas (F511.165). Ver tabla 4.5 Registro de asistencia

YOROZU MEXICANA, S ADEC.V. Capacitacién por tema I:' Junta -Conferencia I:l
Departamento de Recursos Humanos Capacitacion I:' Otro |:I Induccion I:l
Registro de Asistencia Difusion I:l
Identificacion de caracteristicas especiales y
elaboracion de lista de caracteristicas si D NO . Jess Padilla - Staff Aseg. De Calidad
NOMBRE DEL CURSO S/ PROGRAMA NOMBRE DEL INSTRUCTOR H C | E PUESTO/INSTITUCION
10-oct-21 120 Minutos Sala C oficina
FECHA TIEMPO LUGAR DEL EVENTO FIRMA DE INSTRUCTOR
DATOS GENERALES EVALUACION
No. ASISTENCIA CONDUCTA EXAMEN RESULTADO | CONSTANCIA
NOMINA NOMBRE FIRMAS PUESTO cc 0021 Pu Pa Pe Es Ve Pr Ap Re Es Fl,
2092 |Ricardo Lopez Ing. Procesos Y611 OK B |MB| B 10 M v
1822 |Enrique Belmonte Ing. Procesos Y712 OK B {MB| B 10 / /
1699 |Omar Ruvalcaba Sup. Ensamble Y812| OK B {MB| B 10 / v
1977  |Ma. De JesUs Reyes Sup. De Documentos Y611[ OK B {MB| B 10 / /
2629 |Enrique Calzada Ing. De Pintura Y611[ OK B {MB: B 10 ‘/ /
2464 |Oscar Mondragon Ing. De Pintura v611| oK B | MB| B 10 v v
1815 |J.Alfredo Garcia M. Sup. Ensamble Y812| OK B {MB| B 10 / /
475  |Gabriel Ruiz Sup. Gral. Ensamble Y812| OK B /MB| B 10 / v
2232 |Addn Hdz. R. Tecnico QA. vs11| ok B MB| B 10 v v
496  |Victor Génzalez Staff Q.A. Y511| OK B {MB| B 10 v v
2354 |Miguel Pérez Lara APQP Y611| OK B {MB; B 10 / v
1949 |J. Rosario machuca S. Sup. Gral. Estampado Y711 OK B {MB: B 10 / /
1848 |Roberto C. Tiscarefio R. Sup. De Prod. Estampado | Y711| oK B | MB| B 10 4 v
1844 |Gerardo Lopez Sup. Ingria. Estampado | v712| oK B | MB| B 10 v v
1533 |Elvira Guardado Sup. Gral. De auditorias | Y512 ok B i MB| B 10 v4 v
1388 |Armando Araujo Staff Q.A. v511| oK B | MB| B 10 v4 V4
1448 |Francisco J. Magallanes Staff Q.A. v511| oK B ! MB| B 10 v v
1849  |Alpha Galaviz Tec. QA Y511 OK B {MB| B 10 v /
1954 |Gibran Davila Staff Q.A. Y511| OK B |MB| B 10 / /
279 |Juan Mtz Analista Auditor vs12| oK B | MB| B 10 4 v
1694 |Salvador Ddvila Sup. Laboratorio Q.A. Y511 OK B {MB| B 10 / /
SIGNIFICADO DE SIGLAS
INSTRUCTOR CONDUCTA EXAMEN EVALUACION CONSTANCIAS CRITERIOS
H HABILITADO Pu PUNTUALIDAD I Es ESCRITO Ap APROBADO Es ESCRITA/FISICO OK ASISTENCIA AL EVENTO
C CERTIFICADO Pa [PARTICIPACION I Ve |VERBAL Re REPROBADO Fl FIRMA DE INSTRUCTOR B BIEN
| INTERNO Pe PERMANENCIA u PRACTICO J SELECCION DE OPCION MB MUY BIEN
E EXTERNO F FALTA DE ASISTENCIA REGISTRAR CALIFICACIONES R REGULAR

F211008 Rev.4 15-Dic.-2017

Tabla 4.5 Registro de asistencia

4.- Se emite Lista de Caracteristicas especiales de producto y proceso, para su revision
y aprobacion para carga en sistema de control de documentos llamado "EQDZ".

A continuacion se muestra pantalla de sistema de control de documentos a traves de
sistema electronico para su revision y aprobacion. Ver tabla 4.6 Sistema electronico de

control de documentos
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Tabla 4.6 Sistema electrénico de control de documentos

5.- Después de su aprobacion, se realiza la notificacién via electrénica al personal

involucrado para su disposicion oficial para consulta de cualquiera de los usuarios de la

empresa.

A continuacion se muestra la Hoja de trabajo Estadndar que se ha documentado en 5
pasos la Identificacibn de caracteristicas especiales y elaboracién de Lista de

caracteristicas. Ver tabla 4.7 Hoja de Trabajo Estandar (HTE511-185)
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ppro.  |Y-511 (Aseguramiento| rererencia 7
“J ME ERJ ) jSJ'I' \ m | YOR%ZU
| _JJ TITULO Proceso de identificacion de caracteristicas especiales, COoDIGO
L] L} JJJ_JJ L) ) J_J L] elaboracién de Lista de caracteristicas

HTE511-185
No. PASOS PRINCIPALES PUNTOS A CONTROLAR RAZON PUNTOS DE CONTROL DIBUIO
1 |Técnico/staff de Aseg. De Calidad Concentracion de documentos de
Concentra informacion de entrada para asegurar la identificacion de todas las i icacion de caracteristicas Asegurar que se tengan entrada para la identificacion de
- caracteristicas especiales
y significativas del producto, considerando siguientes documentos (segin corresponda). y en todas las
- Dibujo de la parte incluyendo sus anexos, emitido por el cliente y/o Yorozu lista de caracteristicas caracteristicas especiales y
- QVCC (Quality Veriation Characteristics Control) emitido por cliente / YC Q.A. producto, mas requerimientos significativas, més
- QVPD (Quality Verification Plan Drawing) emitido por YC Q.A. lespecificos del cliente. requerimeintos especificos
- IDQT (Important Design Quality Table), emitido por YC Design Engineering. del cliente. i
s I - fficos d inad el d d P Enumeracion de forma ascendente las
- Més los requerimientos especificos determinados por el cliente, documentados en su formato caracteristicas especiales en dibujo,
segiin corresponda, por ejemplo: para el caso de cliente Nissan "Special Characteristics and Key identificando con diferente color cada

familia para facilitar la visualizacion en

Features Diagram' los documentos de entrada, ver paso

Nota: Para los documentos emitidos por YC se tiene soporte de coordinador Japones 21.
len Y-Mex /Jefe area.
2 |Técnico/staff de Aseg. De Calidad liderar actividad.
Actividad con enfoque multidisciplinario para establecer, documentar e implementar uno l
0 mas procesos para identificar las caracteristicas especiales.
1.- Se entimera cada una las caracteristicas indicadas en dibujo de forma a: dente, En 6n de forma consecutiva  |Evitar omision de
N N - . - ) . Enbase a misma secuenciay color las
de izquierda a derecha de parte superior y de parte superior a inferior del dibujo, se con todas las caracteristicas |caracteristicas carastoristicas contenidas en ol resto de
diferente color, agrupandose por familia para facilitar su visualizacién dentro del dibujo, asi como lespeciales del producto. especiales, tener un control y documentos: QVCC, QVPD, IDQT, més
también con la siguiente secuencia: 1.- Soldadura: color verde, 2.- Dimensional: color amarillo, C otros ilidad de i por el cliente (seguir este orden), ver
Componentes: color rosa, 4.- Notas, color azul. de entrada como parte de las especiales, en el resto de
Nota: Para las caracteristicas referentes a las areas de asentamiento se coloca identifica en aracteristica: del control
color naranja la fila seglin corresponda en el F511.165 (ver instruccién de llenado). del proceso.

2).- Se deben revisar y considerar las caracteristicas nuevas o adicionales, entimerando en base a
misma secuencia y color las caracteristicas contenidas en el resto de documentos: QVCC, QVPD,
IDQT, més requerimientos especificos determinados por el cliente (seguir este orden).

Se deben registrar, identificar y documentar las caracteristicas mencionadas anteriormente en el Elaborar registro de asistencia de la
formato F511-165 "Lista de Caracteristicas" respetando su instruccién de llenado. delequipo
Técnico/staff de Aseg. De Calidad Participacion del equipo [Cumplimiento a la
3 [Elaborar registro de asistencia (F211.008) de los integrantes del equipo multidisciplinario, como multidisciplinario, generar norma IATF 16949 l
levidencia de la actividad realizada del proceso de Identificacion de ella documentada. elemento 8.3.3.3
cual se obtiene como salida la Lista de Caracteristicas (F511.165). Emision de Lista de caracteristicas para
Técnico/staff de Aseg. De Calidad, surevisiony aprobacionen sistema de
4 |Se emite Lista de Caracteristicas especiales de producto y proceso, para su revision y aprobacion Debe ser revisada y aprobada Tener diferentes puntos EQDZ
para carga en sistema de control de documentos "EQDZ". por diferentes personas de confirmacion.
Sistema EQDZ.
5 |Desptes de su 6n, se realiza la r 6n via electronica al personal involucrado para su Todo el equipo multidisciplinario Que todo el equipo
disposicion oficial para consulta. este notificado de emisién y/o multidisciplinario Una vez aprobada, via electronica

mediante el sistemade EQDZ se emite

revision de Lista de caracteristicas |utilice dltima revision notificacion al equipo multidisciplinario,

de Lista de caracteristicas disponibilidad para su consulta.
Nota: De acuerdo a tiempo definido para cada actividad definido en plan de APQP
DIBUJO 2 [COND.ASEG CALIDAD [EQUIPO DE SEGURIDAD INIVEL ING. STORAL
FORMATOS RELACIONADOS [Fecia oE ELAB

F511.165 o apica

@ F211.008
<
PORTANTE A" [ IMPORTANTE "C" \MPOPTANTE DS’ IMPORTANTE "D" funcion importante
NISSAN ER vw Yorozu

lo oE REVISION 010ct 2021
E

PUNTOS MOD. emisién de HTE:

LIDER/STAFF__|oests padia
[SUPERVISOR _[wiguel raz.

[JEFE [Victor Sanchez

Tabla 4.7 Hoja de Trabajo Estandar (HTE511-185)

Paso 4.6 Difusion Hoja de Trabajo Estandar a personal involucrado

Después de haber realizado la definicién, documentacién y estandarizacion de cada uno
de los pasos a seguir para elaborar el proceso de ldentificacion de caracteristicas
especiales y lista de caracteristicas con la aportacion de todos los staff que integran el
departamento de calidad, se procede a su correspondiente revision y autorizacién por
parte de la jefatura de aseguramiento de calidad, siendo aprobada la Hoja de Trabajo
Estandar propuesta, se procede a su difusion con el equipo multidisciplinario de las

diferentes areas funcionales de la organizacion.
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Para esta actividad se genera registro como evidencia de dicha difusion como nuevo
documento dentro del sistema de gestion de calidad. Ver tabla 4.8 Solicitud y entrega de

documento controlado.

SOLICITUD/ ENTREGA DE DOCUMENTO CONTROLADO/ CAMBIO DE FORMATO

Dmm«'o DE DOCUMENTO CONTROLADO Dsoucnuo DE CAMBIO DF FORMATO

DENTREG;V CAMBIO

DOCUMENTO CONTROLADO Dsoucnuo DE ALTA DE REVISION®/Y
N0
<)
i
- HD? NG vicTANEANA
ol

JESUS PADILLA
Solicita/ Elabora
Nombre y Fir:

Nombre y Firma N

SE REALIZA HTE 511-185 IDENTIFICACION DE CARACTERISTICAS ESPECIALES, SE REVISA PC-05 y MC-01 ANEXO'4 CRITERIOS DRACEPTACION
DERIVADO DE UNA ACTUALZIAGON DE LA NORMA IATF CORRESPONDIENTES A ELEMENTO 8.3.33y8 /1.1

DESCRIPCION DEL CAMBIO:

1 | HTE ldentificacion de HTE511-185 0 | 07-0ct-21 | 0 |X
caracteristicas
especiales

Tabla 4.8 Solicitud y entrega de documento controlado
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En la siguiente tabla de responsiva de cada involucrado del equipo multidisciplinario se
muestra mediante su firma todo el personal de las diferentes areas funcionales de la
organizacion que participan como parte del equipo multidisciplinario, no existiendo
incertidumbre en relacion con el nuevo documento emitido respecto a la Identificacion de
caracteristicas especiales y elaboracion de lista de caracteristicas (HTE511-185). Ver

tabla 4.9 Registro de responsiva de documento

REGISTRO DIFUSION/ CAPACITACION DE DOCUMENTO (S)

 EVIDENCIA No. FIRMA— - PUESTO c.C.
DOCUMENTO #| NOMINA HORRE Y e e

12,5 | 2692 | Koy Loprr £ A7 Ing. Ppocesos | 16/
. = r\"u Y. Gaga W‘) 1m Drsceron, | Y12,
2% (1699 011‘0( %.ul(aba /QAA q QJ\) Ensamble 1612
L)) [ 1934 | TMa.de e BA “m ﬁg%-@ Sop De_QCled| N6l
R 7629 o e ’i}\%ﬂv- | /’JJ ! \'"\ Minkute Vol
1,2:% | 2964 | Oper Verdrogel M"" T,\g, Bt | Y&
) 1315 1) Afede qua 2 di X S o0 Crscable] 7812

L4y | Y715 v Gl [\ 4 W O L T
> 22 [ JL 1 e T S T
L2 Y4 yu_‘ /éy 60»7;{//} /—;é/.(‘ f:ﬂ/ &4 S/
45 1554 | Mo age Qecer Lpth G 1/‘ 1\ pPG P Vi )l
Wz 1949 ] an(\o \lu Ote V’/Lﬁf &,P.G. Vi E'Aan'p ¢ 3\
2 /=3 BYE | Rkadde (oo 1S LT&&? Qup. e pood. Giled -3
lr 2,79 |B'+U|’ Gﬂ":lb\oLq:zZ' ‘ S{A il:qf’(3~ (':5{’ Y32
e B33 Edoe Qaddt | 70— Fre Cua AdNOI2

stafe Qn|y-5il
@ Yl
Tec RA TS\
sl [ ab | 45|

K 1358 R(Mrv\c_o Paeond
[ 243 (445 aﬂt&w (kw ﬁ/
,2.3 \Mq %/ M&\ul’[
12,3 | 1959 Lpbran Daull]
1,2,3 | 1822 |Envigee Belaonte st Jw)/r Y51z
{, 2, 277¢ J-’";' Lt Hyelorte Jkdit '/5/ <

e i (L el s BT W b ne 450

W

Tabla 4.9 Registro de responsiva de documento
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Fase IV. Actuar (PDCA)
Revisar y mejorar estandar para la trazabilidad de caracteristicas especiales.

Paso 4.7 Conocimiento del area de ensamble y funcién de Link Compl Transv, Rh/Lh en

el vehiculo

En esta actividad vamos a conocer nuestra parte en la cual trabajaremos en la
trazabilidad de las caracteristicas especiales y significativas, sin embargo, permitiendo
identificar el area de ensamble y funcion que esta parte realiza una vez montada en el

vehiculo.

El Link Compl Transv, Rh/Lh son las horquillas que forman parte de la suspensién frontal
del vehiculo, es la parte por la cual se une la masa donde son montados los neumaticos,
en un extremo y en el otro se ensambla al cuerpo principal de Mbr front suspension. Ver
figura 4.8 Ensamble de Link Compl Transv, Rh/Lh

Mbr ffont suspensuon l

Link Compl Transv, Lh

Figura 4.8 Ensamble de Link Compl Transv, Rh/Lh

La funcién principal que realiza el Link Compl Transv, Rh/Lh en el vehiculo es: Unir el
sistema de direccion de los dos neumaticos frontales contra el Mbr front suspension,
permitiendo el movimiento de giro de ambas ruedas hacia la derecha o izquierda segun
sea necesario. Mantiene unidas las ruedas frontales al sistema de suspension frontal,

absorbe los impactos que transmiten los neumaticos transmitiéndose hacia el Mbr front
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suspension, estos impactos son absorbidos a través de los diferentes bujes, estan
fabricados con plastico especial. Ver figura 4.9 Ubicacion de Link Compl Transv, Rh/Lh

en el vehiculo

Area de ensamble
de Link Compl Transv, Rh/Lh

Figura 4.9 Ubicacion de Link Compl Transv, Rh/Lh en el vehiculo

Para esta actividad se define la elaboracion de piezas muestra para indicar las zonas de
montaje de la contraparte con el cliente, permitiendo al personal involucrado, identificar

con facilidad las areas de fijacion, siendo areas a cuidar libre de dafios.

Difusion de trazabilidad de caracteristicas especiales a involucrados del proceso

(personal staff, técnico, supervisor, lider y operador).

Paso 4.8 Revision de documentos de control del proceso para la trazabilidad de

caracteristicas especiales vy significativas

Diagrama de Flujo

El diagrama de flujo de proceso es una representacion grafica de las etapas en que se
lleva a cabo un proceso o una porcién del proceso que nos permite entender rapidamente,
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el conjunto de actividades implicadas para conseguir el objetivo del producto terminado
para la entrega al cliente.

En el diagrama de flujo se indica cada uno de los procesos que conforman el proceso del
producto Link Compl Transv, Rh/Lh, modelo L21B.

En este diagrama se realiza la trazabilidad de las caracteristicas especiales y
significativas que se aplican y se controlan segun corresponda en cada proceso, en este
diagrama se visualizan las diferentes caracteristicas especiales que se encuentran de
acuerdo a su distribucion a lo largo de sus etapas de manufactura hasta tener como salida

el producto terminado. Ver figura 4.10 Diagrama de flujo del proceso

Part Number: 54500/1 6LBOA - 54500/1 6L EOA Part Name: LINK COMPL-TRANSV. RH/LH Model: L21B Engineering Level: Y08792
Abraham Agraz (C.P.), Omar Carrasco (Q.A.), Alfredo Garcia (Prod. Ens.), Josue Palos, Gabriela Hernandez (Ingria), : e
Team: oraz (CP) QA) ( ) (Ingria), Customer: Nissan Emission Date: 29/04/2021
Enrique Roberto (Mtto)
Elaborated: GABRIELA HERNANDEZ Approved: JOSUE PALOS SpecialCharacteristic: @ ¢ Review Date: 02/07/2021
54504/5 6LBOA
LINK-TRANSV,RHILH 54538 6LB0A
COLR TRASV LINK
54506/7 6LBOA
LINK-TRANSV,LWR RHILH
c PARTES COMPRADAS
ESTANPADO
ALMACEN DE PARTES
ALMACEN DE PARTES ESTAMPADAS COMPRADAS
ABASTO DE PARTES
PARTES COMPRADAS YO ESTAVPADAS COMPRADAS YIO
ESTAMPADAS @
= o e P o Ee O——
N Inspection
LINK UPRILWR LOT No Paint cary to
COOLING COLR AW CHECK AW VARKING Carry to Paint Y
40160 6LBOA
BJT ASSY FR SUSP LWR
54560 6LBOA 54570 6LBOB 49399 AX00A
BUSH-TRANSV LINK BUSH-COMPR ROD, FR RINGSNABISELS
RECB0 0E A RECIEO DE
RECIBO DE A PARTES COMPRADAS PARTES COMPRADAS
‘A PARTES COMPRADAS
ALMACEN DE PARTES
e e s e e pares No/ oo
CONPRADAS CONPRADAS
ABASTO DE PARTES
ABASTO DE PARTES COMPRADAS S YI0 ESTAMPADAS
AAAAAAAA COMPRADAS YI0 ESTAVPADAS
D D : D e §>
TVBUSH PRESS FIT C-BUSH PRESS FIT B/J PRESS FIT CHECK Packaging cary to Fm@l;('e:hz:‘(xum Srippify
Product

Figura 4.10 Diagrama de flujo del proceso

Plan de control

El Plan de Control de Proceso es un documento relacionado con el proceso de fabricacion
de un producto, donde se listan todas las caracteristicas tanto del producto como del
proceso, requeridas para asegurar el control de la produccion y la calidad del producto

acordada, minimizando asi las variaciones inherentes a la fabricacién. Este documento
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es considerado como parte integral de la calidad del proceso y utilizarlo como referencia
para la creacion posterior de documentacion especifica para la produccién, como por
ejemplo las instrucciones de trabajo de una estacion de fabricacion. En él se describen
las acciones que son requeridas en cada fase del proceso incluyendo las entradas y
salidas, desde la recepcion de material, pasando por su procesamiento hasta la
expedicion del mismo.

Se revisa cada uno de los procesos que conforman la manufactura del Link Compl
Transv, Rh/Lh, de modelo L21B, asegurando la trazabilidad de todas sus caracteristicas
especiales y significativas que se tienen definidas en los documentos anteriores que ya
se han mencionado anteriormente (Lista de caracteristicas y Diagrama de Flujo), siendo
la entrada para este documento importante para la manufactura del producto. Ver tabla
4.10 Plan de control.
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4 @ CHECK AW Es @@ APARIENCIADE @ NO DEBE HABER SOCAVACION INSPECCIONVISUAL |  100% | CADAPARTE | PRODUCCION Wre NA A AVISAR ALDER SEGUN
iy aw A SOPLADURA DESCARRILAMENTO ostaL218 063 $5166YPS 167
G o @
& . b NO DEBE HABER QUEMADURAS,
PERFORACION Y BLOW HOLE EN
PARTE SOLOADA
AVISAR ALIDER SEGUN
EXISTENCIA DE NIA DEBE DE LLEVAR 1 LINK-TRANSV RHILH INSPECCION VISUAL 100% CCADA PARTE PRODUCCION HTE NIA NiA SPS-16:6 Y SPS-16-7
COMPONENTES DEBE DE LLEVAR LUNK-TRANSV.LWR RHLH ostaL218.063
DEBE DE LLEVAR 1 COLRTRASY LK
94 NA NO DEBE DE LLEVAR CHISPAS O INSPECCION VISUAL 100% CADA PARTE PRODUCCION HTE NA NiA AVISAR A LIDER SEGUN
a8 ASENTAMEENTO CORDONES DE SOLDADURAEN ostaL218 063 55166 Y5PS 167
LAS AREAS MARCADAS EN ANEXO DE PC
5 LOT No. MARKING. [ESTHS RHILH] 19 NUMERO DE LOTE DEBE TENER N* DE LOTE LEGIBLE Y COMPLETO | INSPECCIONVISUAL | 100% CADAPARTE | PRODUCCION HIE NA NA AVISAR A LIDER SEGUN
INDICANDO ANO, MES, DIA, (EN CASO DE MARCADO DB121.21B.064 SPS-16-6 Y SPS-16-7
EN HORAS, INDIQUE " EN EL QUINTO DIGITO,
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FABRICA MAS DE UNA PIEZA EN 1 HINUTO
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CORRESPONDER A FECHA DE FABRICACION oprL 061142035 LH
WARCA DE IDENTIFCACION DEBE ESTAR DENTRO
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PROFUNDIDAD DEL ESTANPADO CORRECTANENTE
VISILE, NOTA: EL 6T0 DIGITO NDICARA LINEAIG,
LINEA"A" (A, B) LINEA "B" (C, D)
n ExiSTENGIA DE DEBE LLEVAR No DE LOTE, DESE WspECCONVSUAL | 1o0% | choapaRTE | PRoducciON e A A | AvisaAuDER sEcOn
w NUMERO DE LoTE R CLARO Y LEGIBLE os12L218.064 55166 Y5PS 167
o IDENTIFCACION ESTANPADA PUEDE SER
COLOCADA DENTRO DEL AREA INDICAOA
EN ELANEXO DE PG (PROFUNDIDAD DE ESTANPADO
MAX. 0.5 mm)
LNPIEZA DE 316 SNESCORREN AREAS wawusL | unavez | Auwciooe | probucoion NA NA | AvisaRALDER SEGON
e DE ASENTAMIENTO TURNO D61AR S R $$S166Y P 167
DB11AR034S LH
COLGADO DE SEGUN ANEXO DE PC INSPECCION VISUAL 100% CADA PARTE PRODUCCION ANEXO A PC NA NiA AVISAR A LIDER SEGUN
Pas s 55166 Y5PS 167
LBRICACONDE | WA COLOCAR LUBRICANTE SPECCONVISUAL | UNAVEZ | CAOA SEMANA | PRODUCCION NA WA | AvsaRAUDER sEGON
YNAUAL DeLAROY S R 55166 Y P 167
DBLLARZOS L
CAMBIO DE NIA 'COLOCAR UNO NUEVO INSPECCION VISUAL | UNA VEZ ©/12,000 PRODUCCION NIA NiA AVISAR A LIDER SEGUN
STYLUSPIN YANUAL PEZAS D611AAzOS R 55166 Y5P5167
DeLLAR0S L1
CADAINGRESO | HANDY TERMINAL femiouETA OE PRODUCCION NA | ELCODIGO OR O DE BARRAS DEBE SER LEIBLE POREL | INSPECCIONVISUAL |  10m% [CADAENTRADA | PRODUCCION | 15951722 FLUI0 DE NA A | o oo proceomientos
0 SALIDA DE PROCESO | (COMPUTADORA 'ESCANER, NO DEBERA SER FOTOCOPIADO, Y ATRAVES DE OSALDADE | ENSAMBLEY | SISTEMA DE TRAZABILIDAD DE IMPRESION DE
MOVIL) CON EL NO DEBERA SER REUSADA LA ETIQUETA O [ESCANEO DE PROCESO O CCALIDAD 2.SPS-4-1 FLUJO DE ETIQUETAS SISTEMA DE
CANTIDAD DE PIEZAS SISTEMA DE INTERCAMBIADA LA IDENTIFICACION DEL CODIGOS CON CCAMBIO DE PROGRAMACION DE PARTES “TRAZABILIDAD
ENRACKOCKA |  TRAZABLIDAD CONTENEDOR 0 NO DESERA SER CAVBIADA LA | EQUIPOMOVI (1) CANTOAD 5 PROCEDIMIENTOS DEL
ETIQUETA SISTENA DE TRAZABILDAD
o, Mot MoAS E Mot7
HONEWWELL 6110
APLICACION “CONTROL
DE LOTE ENSANBLE-
(CADA OCASION QUE ES |  HANDY TERMINAL ENTRADA DE NIA | ELRACK DE PARTES ESTAMPADAS, CAJAS DE PARTES | INSPECCION VISUAL 100%  |EN CADA ABASTO | PRODUCCION 1.SPS- 17-2-2 FLUJO DE NIA NiA 1T 025 00 MANUAL
HBASTECDOEL | (COMPUTADORA COMPRADAS O CARROS DE PARTES ENSAMBLADAS. | YA TRAVES OE DEMATERAL | ENSAVBLE | SISTEMA DE TRAZABILIDHO DE CONTINGENCIA
VATERIALA LALNEA | HOVI) CONEL esTANPAOAS DEBERAN TENER ETIQUETA DE IDENTFICACION CON | ESCANEO OE ALALNEA DE 259541 FLUIODE oE SISTENA
DE ENSAMBLE O BUJES SISTEMA DE CODIGO QR O CODIGO DE BARRAS Y NO DEBERA CODIGOS CON ENSAMBLE, A LA PPROGRAMACION DE PARTES
TRAZABIIOAD CONPRADAS O NTERCAVBIARSE £QUIO MOV (1) LINEA DE BUIES 3 PROCEDNIENTOS DEL
ENSAVBLE CON 0 PINTURA SISTENA DE TRAZABILIDAD
PINTURA o, Mode, MoAS E Mod7
HONEWWELL 6110
/APLICACION "CONTROL.
DE LOTE ENSANBLE
TPEZS | TURNG | PRODUCCION HeS m WA FPUCRSPS 66
F @ INSPECCION 316 DE MCOL | APARIENCIA GENERAL NA |  DEBE ESTAR LIBRE DE ARRASTRES O RAYAS,SIN | INSPECCION VISUAL D511C150 SPS167
INSPECCION FALTA DE MATERIAL EN CONTORNO O PESTARA 1PIEZA TURNO A.DEC.
(TRIM), OXID0, GOLPES O DEFORMACIONES EN EL
AREAEN GENERAL
2veces | TuRvo AvEC Ao FstL0 A " HPUCAR 595166 Y
Ps167
- TPEZS | TURNG | PRODUCCION oS WA WA OGRS 166
HeARIENCIA § u EFECTOS EN T0DO EL ostCis08 sps157
@ CONTORNO O PESTANA. SOLDADURA AM: 1PEZA TURNO ADEC
@) LIBRE DE DEFECTOS COMO GRIETAS Y POBRE
h PENETRACION (FALTA DE PENETRACION),
'SOVOCACION, CRATER, PERFORACION, BLOW HOLE 2VECES TURNO A.DEC. AD F511.079 NA NiA APLICAR SPS-16-6 Y
Y TRASPALE. (16 1- 6.2 Psi67

Ayudas Visuales

Tabla 4.10 Plan de control

Son imagenes las cuales facilitan la interpretacion de cada uno de los puntos controlar,

confirmar e inspeccionar, a través del uso de fotografias, dibujos, etc. En estos

documentos son anexos de complemento al Plan de control los cuales se transmite la

trazabilidad de las caracteristicas especiales y significativas mediante su nuamero

consecutivo asignado desde la lista de caracteristicas y su simbolo que corresponda de
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acuerdo a tipo de caracteristica especial o significativa. Ver figura 4.11 Ayuda visual

operacion 9

I PLAN DE CONTROL I D611AA2034

ANEXO A PLAN DE CONTROL

2) La fuerza de insercion | 40160 6LBOA Herramientas Auxiliares

sera 49.0kN MAX. @ y materiales auxiliares

Norma interna fuerza de insercién para
40160 6LBOA
Debe serde 11.8 kN min

40160 6LBOA
BJT ASSY - TRANSV LINK Operacién de POKAYOKES

1.-SENSOR DE PROXIMIDAD PARA
DETECTAR EXISTENCIA DE BALL-
JOINT RH (A260319P)

2.-SENSOR DE PROXIMIDAD PARA
DETECTAR EXISTENCIA DE BALL-
JOINT LH (A260320P)

3.-SENSOR FOTOELECTRICO PARA
DETECTAR EXISTENCIA DE RING
SNAP RH (A260321P)

4.-SENSOR FOTOELECTRICO PARA
DETECTAR EXISTENCIA DE RING
SNAP LH (A260322P)

5.- POKAYOKE PARA FUERZA DE
DE BJT ASSY FR SUSP LWR RH
INSERCION (A260317D)

6.- POKAYOKE PARA FUERZA DE
INSERCION DE BJTASSY FR SUSP
LWR LH (A260318D)

é/

49399 AXO00A
RING-SNAP SPL

398.1

NUMERO DE CARACTERISTICA (AREA DE NUMERO DE CARACTERISTICA DIRECCION DEL CORDON DE PAGINA
ASENTAMENTO) - (GENERAL) - SOLDADURA — )
NO. DELA OPERACION 9
NUMERO DE CARACTERISTICA (PARTE - SIMBOLO EN OP. SIGUIENTES 1 1
COMPONENTE) (PARTE COMPONENTE)

Figura 4.11 Ayuda visual operacion 9

Asi mismo también existen ayudas visuales que no necesariamente son anexo del plan
de control, sin embargo son de soporte para alguna actividad que tenga relacion a la
verificacion o garantia de alguna caracteristicas del producto, siendo asi, se convierte en
un documento controlado y referenciado al PC, siendo trazables las caracteristicas
especiales y significativas hasta el proceso como facilitador para operador dentro de la
manufactura del producto. Ver figura 4.12 Ayuda visual parte terminada

53



YOR%ZU Elabors:  OMAR CARRASCO
Avrea Originadora: CALIDAD Revis6: MIGUEL HERNANDEZ
Cédigo: AVPC-01-205 Titulo: AYUDA VISUAL PARA SHOIKO Autorizo: VICTOR SANCHEZ
Fecha Rev. 21—jun—21 Nombre de Parte/Operacion Numero de parte/Estacion Ing;\lei:ieelria Caracteristica proceso:
LINK COMPL-
Nivel Rev. 2 Y 08792 |Caracteristica producto: X
TRANSV, RH 54500 6LBOA

Contenido/Foto:

REGLAS PRINCIPALES PARA LA
IDENTIFICACION DE MATERIAL

1.-Antes de colocartarjetaen Shoiko
checar numero de parte de tarjetavs
numero de parte de AV y tarjetamuestra
de Shoiko. (SUPERVISOR O LIDER

DE PROD.)

2.-Checar que la parte fisica seala
mismaa la del shoikoy colocarshoiko en
rack/polibox de producto terminado.
(OPERADOR O RELIEFMAN)

3.-Al terminar SNP checar numero de
parte de tarjeta vs. Material Fisico.
(OPERADOR)

4.-Sellar, firmar, cortartalon de etiquetay
poneren rack/polibox. (OPERADOR)
5.-Colocarleyendade ""OK" en latarjeta.
(OPERADOR)

6.-Colocarleyendade "OK" ynombre de
operadoren ultima piezade cada caja;
marcar nimero consecutivo de tarjeta
TOP en primeray ultimapieza, Si tiene
lado RH/LH Colocarla Leyendatambien

NO TOMAR LAS TARJETAS RH/LH
AL MISMO TIEMPO PARA SELLAR O
IDENTIFICAR EL MATERIAL

RH

LA ORIENTACION DEL
BUSH COMP ROD
MUESCA DEBE ESTAR ORIENTADA
A BUSH TRANSVER LINK
ES DECIR GIRO (0°)

NO LLEVA MARCA DE
IDENTIFICACION
ZONA DE LWR

PAC423.01

Hojas de Trabajo Estan

Figura 4.12 Ayuda visual parte terminada

dar

F511.005 Rev. 1 3-Mz0-09

Es un documento en el cual se define el mejor método de coémo realizar la operacién

documentando una secuencia predeterminada de tareas que deben ser completadas por

el empleado, se busca la mejor combinacién empleados, maquinas, espacio y stock.

Podemos indicar que en esta hoja se detalla paso a paso cada una de las operaciones a

realizar, se consideran diferentes entradas para definir el mejor método como puntos de
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seguridad, ergonomia, tiempo ciclo, secuencia, orden secuencial, evitando movimientos

innecesarios, etc. Con esto se busca asegurar que todas las personas lo realicen de la

misma manera, eliminar la variacion, estandarizar la operacion.

Dentro de este documento también existe la trazabilidad de las caracteristicas especiales

y significativas ya que es una operacion de puntos de control y confirmacion de los

productos que se manufacturan para los diferentes clientes, siendo referenciado

directamente al plan de control. Ver figura 4.13 Hoja de trabajo estdndar operacion 9

54500/1 6LBOA / 6LEOA estacion STOR/L oreracion TRl [ wrontance | NVvELDE
INGRIA
LINK COMPL - TRANSV RH/LH L218 | BTASY RS LWRIRNOSWAPSL | conco | DB121218.067 | oS @ vog792
Qvcc
IN°.| PASOS PRINCIPALES PUNTO A CUIDAR RAZON DEL PUNTO ACUIDAR DIBUJO N°- 1

| |ASEGURAMIENTO DE CALIDAD

| |NOTA1:ELCODIGO QRO DEBARRAS DEBEDE
SER LEIDO POR EL SCANER,EN CADA
ENTRADA O SALIDA DE MATERIALES

| |ESCORIASEN AREAS DE ASENTAMIENTO.

| 1 |[INSERCION DE BALL JOINT Y COLOCACION DE RING SNAP|

BUEN ASENTAMIENTO EN GUIAS

CON BUEN ASENTAMIENTO EN GUIASY BALL JOINT

LH
Y CON MANO DERECHA DAR ARRANQUE A ESTACION

1.1 COLOCAR BALL JOINT EN DISPOSITIVO HASTA TOPE CON

1.2 COLOCAR TRASNVERS LINK EN DISPOSITIVO HASTA TOPE

1.1.1 EVITAR DARNO EN GOMA DE BALL JOINT QUE
GENERE RUIDO EN LA UNIDAD

1.2..1 QUEDA MAL INSERTADO EL BALL JOINT Y
PIERDE DIRECCION LA UNIDAD

1.3.1 REALIZAR MOVIMIENT OS SIMULTANEOS EVITAND(|

CICLO DE OPERACION

| 2 [INSPECCION 100 % DE LAS CARACTERIST ICAS DE @

2.1 FUERZA DE INSERCION DE 49 KN MAX
NORMA INTERNA DE 11.8 KN MIN

2.1.1 SE DESPRENDE BALL JOINT Y PONE EN RIESGO
LA VIDA DE LOSACUPANTES DEL VEHICULO

NOTA: MANTENER EL JIG DE ENSAMBLE LIMPIO Y LIBRE Of

2.2 DESPUES DE LA INSERSION DEL BALL JOINT EL AEA DE

TODO ALREDEDOR

2.3 DEBE LLEVAR 1 BALL JOINT

2.4 DEBE LLEVAR SNAP RING

PEST ANA DEBE EST AR LIBRE DE GRIETAS Y MUESCASEN

2.2.1 SE PUEDE DESPRENDER EL BALL JOINT Y PONER
EN RIESGO A LOS OCUPANTES DEL VEHICULO

2.3.1 NO CONTROLA LA DIRECCION Y PONE EN RIESGO
LA VIDA DE LOS OCUPANTES DEL VEHICULO

2.4.1 SE DESPRENDE EL BALL JOINT

MOVIMIENTOS INECESARIOS PARA CUBRIR EL TIEMP|
p

DIBUJO N°- 2

(|

DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD

CARACTERISTICA

EQUIPO DE SEGURIDAD

HERRAMIENTA DE TRABAJO

LENTES (TRANSPARENTES)

SCANER HONEYWELL

’ NUNCA RECIBO, NUNCA HAGO Y NUNCA PASO DEFECTOS ‘

E REVISION
/FECHA

DESCRIPCION DEL CAMBIO

LIDER | SUPERVISOR

0 No. DE CARACTERISTICA GUANTES DE HILAZA POKAYOKES
FUERZA DE INSERSION BJT GUANTES DE CARNAZA FUERZA DE INSERSION RH
FUERZA DE INSERSION_ DEL BJT DEBE SER DE 49.0 KN MA GUANTES DE GOMA A260317D
.105,120 NORMA INTERNA DE 11.8 KN MIN | ZAPATOS DE SEGURIDAD FUERZA DE INSERSION LH
CASCO (COLOR BLANCO) A260318D
PETO EXISTENCIA DE BALL JOINT RH
APARIENCIA DE PIEZA CARETA A260319P
60 DESPUES DE LA INSERSION DE BALL JOINT AREADE __|POLAINAS EXISTENCIA DE BALL JONT LH
PEST ANA DEBE ESTAR LIBRE DE GRIETAS Y MUESCAS _|MANGAS A260320P
EN TODO ALREDEDOR [ TAPONES AUDITIVOS EXISTENCIA DE SNAPRING RH
EXISTENC IA DE COMPONENTES A260321P
61,62 DEBE LLEVAR 1 BALL JOINT EXISTENCIA DE SNAPRING LH
DEBE LLEVAR 1 SNAP RING (USARLOS SIN FALTA) A260322P
MANEJO DE ANOMALIA Y CONTROL DE PARO HISTORIA
PARARLINEA -5 IPENT AR Lyl O ] REoama R [-»{ RESTABLECER + R PG R | WALDRRAEZAS FONCIONARTS

DE
PRODUCCION

iy
& 05/05/21

VER INFORMACION POR LA PARTE TRASERA

Figura 4.13 Hoja de trabajo estandar operacién 9
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En la siguiente Figura 4.14 Cronograma muestra las actividades que se desarrollaran para analizar y revisar los documentos
de control del proceso. En este cronograma se indica claramente su estatus de cada actividad de acuerdo a fecha planeada

contra tiempo real, mostrando el periodo de residencia de agosto a diciembre 2021.

Descripcion de actividade 2021
S I(?)olr QuincenI:) S Estatus Ago. Sept. Oct. Nov. Dic.
lra. | 2da. | 1ra. | 2da. | 1ra. | 2da. | 1ra. | 2da. | 1ra. | 2da.
1.-Identificar y revisar requerimientos especificos del cliente Plan
(dibujo de la parte). Real
2.-Identificar los requerimientos y controles internos de Plan !
Yorozu. Real

3.-Implementar la trazabilidad de caracteristicas especialesy| Plan
significativas en los documentos del control del proceso.

AMEF, Plan de control, diagrama de flujo, Ayudas Visuales y
Hojas de trabajo Estandar. Real

, . . - Plan
4.-Revisar y mejorar estandar para la trazabilidad de -

caracteristicas especiales.

Real
5.-Difusion de trazabilidad de caracteristicas especiales a Plan
involucrados del proceso (personal staff, técnico, supervisor,
lider y operador). Real

Plan

Real

Figura 4.14 Cronograma de actividades
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Capitulo 5 RESULTADOS

12. Resultados

A continuacion se muestran los resultados obtenidos de la revision y mejora de las

diferentes actividades realizadas durante el desarrollo de nuestro proyecto:

Paso 1. Revision de Manual de la Planeacion Avanzada de la Calidad (MSIG-03).

Dentro de esta actividad, se analiza y comprende el Manual de la Planeacion de la
Calidad, enfocandonos a la seccién que la actividad de realizar la lista de caracteristicas,
asi como la identificacién y control de las caracteristicas especiales elementos 5.8 y 4.4.

Resultados

Antes

Después

Solo se sabia que existia el MSIG-
03, sin embargo se desconocia
donde se contenia documentado la
actividad de Identificacion vy
controles de caracteristicas
especiales, asi como los
involucrados en la elaboracién de
Lista de Caracteristicas.

Se logra identificar que se tiene
documentado en el elemento 4.4 La
identificacion y controles para las
partes con caracteristicas
especiales y significativas.
Elemento 5.8 La elaboracion de
Lista de Caracteristicas especiales
y significativas por el departamento
de aseguramiento de calidad,
siendo de soporte el equipo
multidisciplinario.

Paso 2. Revision de diagrama de flujo del proceso Planeaciéon Avanzada de la Calidad

del Producto.
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En la revision del diagrama de flujo del proceso se detecta una necesidad de mejora en

el proceso de elaboracion de Lista de caracteristicas, ya que solo se hace referencia al

cadigo del formato, sin embargo se aporta una mejora para direccionar esta actividad a

una Hoja de Trabajo Estandar (HTE511-185) la cual no existe pero se define elaborar

como siguiente actividad. Ver figura 5.1 Flujo de planeacién avanzada de la calidad

Pr de P

de la C del P

(APQP)

Puesto a Cargo: Jefe APQP

Gestion: Ing. Linda L. Lépez
cops-2

Depto. Y-611-

Kick off
Meeting

mazm-ro

Junta de Kick Off Interna en la
que se explican las nuevas
partes, volumenes de
produccion, asf como la
informacion relacionada al
Nuewo Proyecto y la entrega de
informacion ETAPA 1

Elaboracion de Estudio de Pre-

CNO=0K<

Il REVISION

M )
VERIFICACION
el O
X VALIDACION
i
C
a
n
a
Pt riesco

:Se aprueba el
desarrolio de la
nueva Parte’

Cliente

Rev. 14 27 -Oct 2021

Ingenieria

- [Auditoria_y liberacion del
= [proceso por parte del cliente.

Ingenieria/ QA

Se reciben dibujos e informacion

inicia de desarrollo y elaboracion
estructuras.

comerciatizacionieroyectos [l

Se establecen ventanas (contactos;
para el flujo de informacion YCy Y-
MEX

Proyectos
Se genera Plan Master para el

desarrollo del proyecto en base a
Sistema de cliente

Proyectos

Detectar nuews aspectos,
o 6n de los

actuales

Coordinador Advo. Ambiental

Se elabora el plan detallado por
cada departamento en base a el
Master Plan

Todos Los Deptos.

Se inicia el desarrollo_de Ios nuevos
ara manejo de producto
terminado.

Control de Produccion

Desarollo de nuevos proveedores
Abastecimientos  zap

Recibo e Instalacion de nuevos
equipos asf como prueba de
herramentales

Ingenieria/YC

Recibo y confirmacion de Jigs de
Inspeccion

QA [

Puesta a punto de lineas de

Se activa la fabricacion de

y Equipos para las
nuevas lineas de produccion

Comercializacion FoS

Desarrollo de Process Planing
Sheet

fabricacion de piezas
prototipo para liberacion de los
nuewos procesos

Ingenieria

e [

¢El resultado de
Auditorias es OK?

v
6n de Tista d

e
roducto y matriz|
50.

del p
proce:

LC 511165

ETAPAS DEL APQP

Hacer ajuste a los equipos.
Ingenieria

:Existen cambios
&l producto y/o
proceso?

Cliente/Y-MEX

Corridas de 4y 8 hrs

Ingenieria

oducto.
¢Es satisfactoria la

de las omercializacién/
piezas de pilotaje? os/ingenieria

QA

Hacer ajuste a lineas de
ensamble y herramentales

Ingenieria

¢El resultado de
Auditorias es OK?

QA

no
Hacer ajustes a Documentos y
Equipos

QA

nfirmar_aspectos ambientales:
ion

egislacion
odificacion de metas

PRODUCT AND PROCESS VALIDATION/OFF TOOL

PRODUCTION/OFF PROCESS.

Figura 5.1 Flujo de planeacion avanzada de la calidad

Resultados

Antes

Planeacién Avanzada de la Calidad
del Producto, en la actividad de
realizar la Lista de caracteristicas
solo se hace referencia al formato
F511-165.

e En el diagrama de flujo del proceso o

Se aplica o realiza una revision al
documento, en el cual se incluye la
referencia a una Hoja de Trabajo
Estandar asignando un cddigo
nuevo (HTE511-85).
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Paso 3. Conocer los diferentes simbolos para la Identificacion caracteristicas especiales
y significativas.

Dentro de esta actividad se revisa, identifican y se comprenden cada uno de los diferentes
simbolos que se tienen definidos para su trazabilidad de las caracteristicas especiales,
asi como también las significativas definidas por grupo Yorozu.

Para la parte en especifico que estamos realizando nuestro proyecto, se identificaron los
siguientes simbolos de caracteristicas especiales y significativas: Ver tabla 5.1 simbolos

de caracteristicas especiales y significativas

Cliants Caracteristica
Definicion Simbolo
Importante “A" Partes que pertenecen a los sistemas de: |Simbolo para una caracteristica importante "A®
(NISSAN) -Direccién -
Frenos ( \A /)
-Combustible A\
-Otras caracteristicas especiales
espacificadas por Nissan Encermrar el texto que descnbe la caracteristica

importante "A" en un marco rojo:

]

Caracteretea mportante de Carectersiens cue ro saraplzazhes acualguiers deles
Froducto definida por Yorszu | woeies, sl teigpsnosinenemene v gl

Mezicana deter e:
* Maej, desaepaion operciindalsehinin

;//; (Na ezpecificads por clients) | ., o
/’Z * Loracter bl itzles, erbieas, esperhy s o thows d ek

ird rectamerte
¥ Parc de I'nea mzwor encienie o« que sed porgaca o
SCEAP gt cvdivulamle

Tabla 5.1 simbolos de caracteristicas especiales y significativas

Resultados

e Existia incertidumbre entre el e Se revisa el Manual de Controles
personal para lograr conocer e de Caracteristicas Especiales
identificar cada una de las MAC511-02, seccion del Anexo 1.
caracteristicas especiales y Logrando identificar y comprender
significativas  definidas por el cada uno de los diferentes simbolos
mismo grupo Yorozu. de identificacion dentro de las
caracteristicas especiales y

significativas.
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Paso 4. Estandarizar los documentos de entrada para identificar las caracteristicas
especiales y significativas.

Después de realizar una revision interna de todos los staff del departamento de
Aseguramiento de Calidad como responsables de identificar las caracteristicas
especiales y significativas, se definen los documentos que se deben considerar o
consultar para asegurar contener todas las caracteristicas a documentar en Lista de

caracteristicas.

Resultados
Antes Después

e Solo se consideraba las e Se definen los documentos que
caracteristicas encontradas en la deben ser revisados y
revision del dibujo del cliente, considerados para identificar y
algunos staff por su experiencia documentar todas las
consideraban otros documentos caracteristicas especiales y
adicionales al dibujo pero sin existir significativas, definiendo:
plasmado en ningun estandar. 1. Dibujo de la parte incluyendo sus

anexos.

2. QVCC (Caracteristicas de Control
para la Calidad del Vehiculo).

3. QVPD (Plan de dibujo para la
Verificacion de Calidad).

4. IDQT (Tabla de Calidad del Disefio
Importante).

5. Mas los requerimientos especificos
determinados por el cliente,
documentados en su formato segun
corresponda, por ejemplo: para el
caso de cliente Nissan SCKFD
(Caracteristicas  Especiales 'y
Diagrama de Puntos Clave).
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Paso 5. Realizar Hoja de Trabajo Estandar para elaborar Lista de caracteristicas.

En la actividad especifica de elaborar la Lista de caracteristicas, el departamento de
Aseguramiento de Calidad siendo el titular para este documento, se detectd una
necesidad de definir y documentar el estandar para seguir siempre los mismos pasos, asi

como siempre revisar los mismos documentos del producto, asegurando que se tengan

identificadas todas las caracteristicas especiales y significativas de la parte.
Se elabora la Hoja de Trabajo Estandar (HTE511-185).

Resultados

Antes

Después

No existia estandar para la
actividad de elaboracién de Lista de
caracteristicas, dicho documento
se realizaba considerando solo el
dibujo y en base a experiencia de
cada staff de calidad.

Se elabora HTE511-185, se
documentan cada uno de los pasos
a seguir para realizar la Lista de
caracteristicas, asi como los
documentos a revisar y considerar
para garantizar la identificacion de
todas las caracteristicas especiales
y significativas.

A continuacion se muestra la HTE511-185 que fue elaborada para documentar todos los

pasos a seguir para garantizar una correcta Lista de caracteristicas. Ver tabla 5.2 Hoja

de trabajo estandar (elaborada por residente)
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“J m :j D jSJT | m e e YOR%ZU
U J P deid fi 6n dt teri iales,
Wk JJ_J__JJ _|) ngniy - %% daboracién oe Lista de caracrerionean, | < HTE511-185

No. PASOS PRINCIPALES PUNTOS A CONTROLAR RAZON PUNTOS DE CONTROL DIBUIO
1 |Técnico/staff de Aseg. De Calidad Concentracion de documentos de
Concentra informacion de entrada para asegurar la identi 6n de todas las isti icacion de caracteristicas Asegurar que se tengan entrada para la identificacion de
- caracteristicas especiales
y significativas del producto, considerando siguientes documentos (segiin corresponda). y en todas las
- Dibujo de la parte incluyendo sus anexos, emitido por el cliente y/o Yorozu lista de caracteristicas caracteristicas especiales y
- QVCC (Quality Veriation Characteristics Control) emitido por cliente / YC Q.A. producto, mas requerimientos significativas, més
- QVPD (Quality Verification Plan Drawing) emitido por YC Q.A. lespecificos del cliente. requerimeintos especificos
- IDQT (Important Design Quality Table), emitido por YC Design Engineering. del cliente.
s I - fficos d inad el d d P Enumeracion de forma ascendente las
- Més los requerimientos especificos determinados por el cliente, documentados en su formato caracteristicas especiales en dibujo,
segiin corresponda, por ejemplo: para el caso de cliente Nissan "Special Characteristics and Key identificando con diferente color cada
- familia para facilitar la visualizacion en
Features Diagram los documentos de entrada, ver paso
Nota: Para los documentos emitidos por YC se tiene soporte de coordinador Japones 21,

en Y-Mex /Jefe area.
2 |Técnico/staff de Aseg. De Calidad liderar actividad. l

Actividad con enfoque muttidisciplinario para establecer, documentar e implementar uno
o mas procesos para identificar las caracteristicas especiales.

1.- Se enlimera cada una las caracteristicas indicadas en dibujo de forma a: dente, Ent 6n de forma consecutiva |Evitar omision de

N N - . - ) . Enbase a misma secuenciay color las
de izquierda a derecha de parte superior y de parte superior a inferior del dibujo, se con todas las caracteristicas  [caracteristicas carastoristicas contenidas en ol resto de
diferente color, agrupandose por familia para facilitar su visualizacién dentro del dibujo, asi como lespeciales del producto. especiales, tener un control y documentos: QVCC, QVPD, IDQT, més
también con la siguiente secuencia: 1.- Soldadura: color verde, 2.- Dimensional: color amarillo, C otros de por el cliente (seguir este orden), ver
Componentes: color rosa, 4.- Notas, color azul. de entrada como parte de las especiales, en el resto de paso 2-2.
Nota: Para las caracteristicas referentes a las areas de asentamiento se coloca identifica en aracteristica: del control
color naranja la fila seglin corresponda en el F511.165 (ver instruccién de llenado). del proceso.

2).- Se deben revisar y considerar las caracteristicas nuevas o adicionales, entimerando en base a
misma secuencia y color las caracteristicas contenidas en el resto de documentos: QVCC, QVPD,
IDQT, més requerimientos especificos determinados por el cliente (seguir este orden).

Se deben registrar, identificar y documentar las caracteristicas mencionadas anteriormente en el Elaborar registro de asistencia de la
formato F511-165 “Lista de Caracteristicas” respetando su instruccion de llenado. delequipo
Técnico/staff de Aseg. De Calidad Participacion del equipo [Cumplimiento a la
3 [Elaborar registro de asistencia (F211.008) de los integrantes del equipo multidisciplinario, como multidisciplinario, generar norma IATF 16949
levidencia de la actividad realizada del proceso de Identificacion de ella documentada. elemento 8.3.3.3
cual se obtiene como salida la Lista de Caracteristicas (F511.165). Emision de Lista de caracteristicas para
Técnico/staff de Aseg. De Calidad, su revisiony aprobacion en sistema de
X . . EQDZ.
4 [se emite Lista de Caracteristicas especiales de producto y proceso, para su revision y aprobacién Debe ser revisada y aprobada Tener diferentes puntos ol
para carga en sistema de control de documentos "EQDZ". por diferentes personas de confirmacion.
Sistema EQDZ.
5 |Desptes de su 6n, se realiza la r 6n via electronica al personal involucrado para su Todo el equipo multidisciplinario Que todo el equipo
disposicion oficial para consulta. este notificado de emisién y/o multidisciplinario Una vez aprobada, via electronica
ision de Lista d teristi il Gl e mediante el sistemade EQDZ se emite
revision de Lista de caracteristicas |utilice dltima revision hotificacion al equipo multdisciplinario,
de Lista de caracteristicas disponibilidad para su consulta.
Nota: De acuerdo a tiempo definido para cada actividad definido en plan de APQP
DIBUJO 2 [COND.ASEG CALIDAD [EQUIPO DE SEGURIDAD INIVEL ING. STORAL
FORMATOS RELACIONADOS [Fecia oE ELAB
F511.165 o apica o oE Revision o1.0ct. 2021
REVISION E 1 2 3 Z 5

PUNTOS MOD. emisién de HTE:

@ F211.008
<
IMPORTANTE "A" IMPORTANTE "C" IMPORTANTE "DS" IMPORTANTE "D" funcion importante
AN ER vw Yorozu

Tabla 5.2 Hoja de trabajo estandar (elaborada por residente)

LIDER/STAFF__|oests padia
[SUPERVISOR _[wiguel raz.
[JEFE [Victor Sanchez

Paso 6. Difusién de Hoja de Trabajo Estandar a personal involucrado.

Después de la elaboracion de Hoja de Trabajo Estandar (HTE511-185), se realiza la
difusién correspondiente a todo el personal involucrado con el proceso de Identificacion
de caracteristicas especiales y elaboracion de Lista de caracteristicas, asi como su
registro y alta en la base de datos del sistema electrénico que la empresa Yorozu
Mexicana tiene para el control de documentos (EQDZ). Ver figura 5.2 Alta en sistema

electrénico EQDZ de Yorozu.
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Figura 5.2 Alta en sistema electrénico EQDZ de Yorozu
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Paso 7. Conocimiento del area de ensamble y funcion del Link Compl Transv, Rh/Lh en
el vehiculo.

Se elaboran piezas muestra indicando zonas de ensamble con su contra parte con el
cliente, permitiendo identificar y asegurar zonas de ensamble libres de dafios. Ver figura

5.3 Piezas muestra zonas de ensamble

, zonas de ensamble (color amarilio)

Figura 5.3 Piezas muestra zonas de ensamble

Resultados

e Existia personal involucrado que e Se genera conciencia al personal
desconocia zona de ensamble de involucrado directamente a la parte
Compl Transv Link Rh/Lh en el del Compl Transv Link Rh/Lh,
vehiculo, lo cual Ilimitaba su permitiendo la facilidad para
comprension al referirse a la comprender su funcion y grado de
funcién e importancia del producto importancia de cada una de las
para su fin determinado como parte caracteristicas especiales y
de la suspension del vehiculo. significativas. Se elaboran piezas
master indicando zonas de
ensamble de su contra parte con el

cliente.
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Paso 8. Revision de documentos de control del proceso, trazabilidad de caracteristicas
especiales y significativas.
En esta actividad se revisan los siguientes documentos del control del proceso

correspondientes al Compl Transv Link Rh/Lh:

e Lista de Caracteristicas

e Diagrama de Flujo

e Plan de Control

e Ayuda Visual de operacion #9

e Ayuda Visual de producto terminado

e Hoja de Trabajo Estandar de operacion #9 Rh/Lh.

Resultados

Antes

Después

e Lista de Caracteristicas.

No se contenia documentada la
caracteristica significativa definida por el
grupo Yorozu, ya que en su elaboracion no
se considero la revision del QVPD (Plan
de dibujo para la Verificacion de Calidad).

e Diagrama de Flujo

e Plan de Control

e Ayuda Visual de operacion #9

e Hoja de Trabajo Estandar
operacion #9 Rh/Lh.

de

Por consecuencia al no estar identificada
como caracteristica significativa en la Lista
de caracteristicas en estos documentos
existia ausencia de su trazabilidad en
documentos antes mencionados.

e Lista de caracteristicas

Se identifican las  caracteristicas
significativas con el simbolo
correspondiente de acuerdo a lo indicado
en el QVPD (Plan de dibujo para la
Verificacion de Calidad).

e Diagrama de Flujo

e Plan de Control

e Ayuda Visual de operacion #9

e Hoja de Trabajo Estandar
operacion #9 Rh/Lh.

de

Se realiza la identificacién y trazabilidad
de acuerdo a la Lista de caracteristicas,
realizando una actualizacion en
documentos antes mencionados.
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Lista de caracteristicas

Después de revisar los documentos necesarios para asegurar la identificacion de
caracteristicas especiales y significativas se incluye la identificacion de las significativas
que en su elaboracion de este documento no se habian considerado con el simbolo de
estrella color rojo . (caracteristicas # 106, 107, 108, 119, 120, 121, 122 y 123). Ver

tabla 5.3 Lista de caracteristicas con mejora

%I
YOR%
Lista de Caracteristicas Pilotaje/pre produccion 54500/1 6LYOAIOB Produccién 4500/1 6L BOA/6LEOA Pagma
No.Departe  D4S00/LBLBOAJBLYOA, (o o pate LINK COMPL-TRANSV. RHILH Nivel de Ingenierfa Y08792 (54500/1 6LBOA/GLEOA) /
54500/1 6LEOA / 6LYOB 'YOH184 (54500/1 6L YOA/6LYOB)
M. Pérez ( APQP), Edgar Esquivel (\ngna Ensamble) Gerardo Lépez (Ingria. Estampado), F. Flores (Mtto. Ensamble), Alfredo Garcia (Produccién Ensamble),
Equipo: Alma Hernandez (Ctrol.de 0. Chéve: Salvador Gallegos (Prod. Estampado), vén Zubia (YPW), Adan Hdz. (Q.A.), E. Guardado Fecha de Revision 19-ago-21
(Auditorias), Daniel Carrillo(seguridad)
Elaboro . Aprob6 Fecha de Emisién 26-jun-18
Adan Hernandez Victor Sanchez
GRADO ™ - - = = = - PUNTO CONTROL
CARACT. | No. DESCRIPCION DE LA CARACTERISTICA NOMINAL TOLERANCIA DE DIBUJO | PRODUCTO/ PROCESO | OBSERVACIONES | (Solo caract especiales y
ESPECIALES claves)
[a] 1. Soldadafa
@ 102 Notas de anexos 1)Debera estar libre de grietas y defectos peligrosos en todo el NA Producto
contorno 6 pestatia.
@ 108 Notas de anexos 2) El area de Soll?'adura debe .e'sﬁar libre de grietas , falta de NA Producto
penetracion, socavacion, crater y traslape.
2. Completo
@ 104 Notas de anexos 1) Después de la insercion de la rotula y el buje, el area de NA Producto
pestafa debe estra libre de grieta todo alrededor.
[\ 2) La fuerza de insercién 40160 680A serd
105 NA
Notas de anexos 49.0kN 1 Producto
3) La fuerza de desinsercion de REPORTE DE
bt A VPD
Pie 06 Notas de anexos YT <or4 9 8KN MIN. 7 Producto Q INSPECCION
4) La fuerza de desinsercion 54570 6LAOB sera REPORTE DE
% 107 Notas de anexos 7.5KN Mi NA Producto QveD INSPECCION
5) La fuerza de desinsercion| 54560 6LBOA REPORTE DE
7':{ 108 Notas de anexos cora 2.0KNMIN. NA Producto QveD INSPECCION
NA 108 Notas de anexos 6) Cuando se realice la insercién de bolt y stud debe estar libre de NIA Producto
grietas.
VA 110 Notas de anexos 7) No debe haber grietas, defectos peligrosos y arrugas en el area A Producto
en general.
8) La cara final del tubo interior {__54560 6LAOA
NA 111 Notas de anexos ) no debe tener ninglin otro material como aceite, adhesivo, etc., N/A Producto
excluyendo un lubricante (sunoco sunper 107) para insercion.
9) La pestaiia de goma de| 54560 6LB0A
112 A
NA Notas de anexos no debera estar dentro de el collar. Producto
NA 113 Notas de anexos 1) El recubrimiento ED se aplicara despues de fosfato, zinc. N/A Producto
2) Las caracteristicas del recubrimiento deben satisfaser
114 A
NA Notas de anexos 54400 NDS00 S - IV, Producto
1) Los materiales deben estar conforme RNES-B-00027 v5.0
N/A 115 Notas de anexos (Prohibido o restringido substancias en la parte-lista y modos de N/A Producto
declaracion).
2) Salvo que se especifique lo contrario, este dibujo debe cumplir
116 A
N/A Notas de anexos con NDS 540M0 NDSO1 / 04/05. Producto
3) El valor promedio (en 4 lugares igualmente espaciado en la
NA 117 Notas de anexos circunferencia). debe ser la dimension en (s) el N/A Producto
area marcada.
4) La reducci6n de espesor debe ser 30% MAX. Pero en area
N/A 118 Notas de anexos achurada e la reduccion de espesor debe ser 40% MAXIVO. N/A Producto Ver sketch de dibujo.
DEBE TENER N° DE LOTE LEGIBLE Y COMPLETO INDICANDO
ANO, MES, DIA (ENCASO DE MARCADO EN HORAS. INDIQUE
" ENEL QUINTO DIGITO POR LE TURNO ( TOTAL11 DIGITOS)
SISE FABRICA MAS DE UNA PIEZA EN 1 MINUTO INDIQUE EL
NUMERO DE SERIE , NO EL TIEMPO EN HORAS Y MINUTOS (
* 119 Norma Interna Marcado de Numero de lote TOTAL 9 DIGITOS) DEBE DE CORRESPONDER A FECHA DE A Producto Definida por Y-MEX
FABRICACION. MARCA DE LA SELECCION INDICADA EN HO.
NOTA: PARA LOS MESES DE OCT, NOV Y DIC. USAR X,Y,Z (
ANOTAR NO DE LOTE ) PROFUNDIDAD DEL ESTAMPADO
CORRECTAMENTE VISIBLE NOTA EL 6to DIGITO INDICARA
LINEA (JIG AB,C)
% 120 Norma interna fuerza de insercion para 40160 6LBOA 11.8 kN min NA Producto Definida por Y-MEX HCC,PKY 100%
ﬁ 121 Norma interna fuerza de insercion para 54570 6LBOB 9.0 kN min N/A Producto Definida por Y-MEX HCC,PKY 100%.
NA 122 Angulo de buje (bush compr rod) para 54500/1 6LBOA K=0° +5.0 MAX. Producto
123 Norma interna fuerza de insercion para 54560 6LBOA 2.9 kN min N/A Producto Definida por Y-MEX HCC,PKY 100%.

Tabla 5.3 Lista de caracteristicas con mejora
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Diagrama de Flujo
Se indican y se tiene trazabilidad de las caracteristicas especiales y significativas
indicadas en la Lista de caracteristicas. Ver figura 5.4 Diagrama de flujo del proceso con

mejora

Part Number: 54500/1 6LBOA - 54500/1 6LEOA Part Name: LINK COMPL-TRANSV. RHILH Model: L21B Engineering Level: Y08792
Abraham Agraz (C.P.), Omar Carrasco (Q.A.), Alfredo Garcia (Prod. Ens.), Josue Palos, Gabriela Hernandez (Ingrfa), : .
Team: oraz (CP) QA) ( ) (Ingria), Customer: Nissan Emission Date: 05/10/2018
Enrique Roberto (Mtto) A
Elaborated: GABRIELA HERNANDEZ Approved: JOSUE PALOS SpecialCharacteristic: | Review Date: 02/07/2021
54504/5 6LBOA
LINK-TRANSV RHILH 54538 6LBOA
COLR TRASV LINK
54506/7 6LBOA
LINK-TRANSV,LWR RHILH
—~ @ RECIBO DE
I\ PARTES COMPRADAS
/ ESTAMPADO
ALMACEN DE PARTES
ALMACEN DE PARTES ESTANPADAS CONPRADAS
ABASTO DE ABASTO DE PARTES
PARTES COMPRADAS YO ESTAVPADAS COMPRADAS YI0
ESTANPADAS
N\
z 7S <o>
N Inspection
LINK UPRILWR COLR AW LOT No. Carry to Paint Paint Carry to
COOLING CHECK AW MARKING v Assembly
160 6LBOA
BJTASSY FR SUSPLWR
54560 6LBOA 54570 6LBOB CEERDNT
BUSH-TRANSV LINK BUSH-COMPR ROD, FR ERGSHAPREL
- A RECIBO DE.
PARTES COMPRADAS
ALMACEN DE PARTES
W ALUACEN DE PARTES V AMACEN D6 PARTES V COUPRADAS
CONPRADAS CONPRADAS
ABASTO DE PARTES
AABASTO DE PARTES ABASTO DE PARTES CCOMPRADAS Y/O ESTAMPADAS
COMPRADAS Y/ COMPRADAS Y/O ESTAMPADAS )
i ESTAVPADAS @ A ) W @
J\ i f ¢ ‘ ) Q
- > = I
TVBUSH PRESS FIT | B/J PRESS FIT ackaging Carry to Finished Product shi
CBUSHPRESSFIT CHECK Finished Warehouse PPifo
Product

Figura 5.4 Diagrama de flujo del proceso con mejora
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Plan de Control

Se indican y se tiene trazabilidad de las caracteristicas especiales y significativas

indicadas en la Lista de caracteristicas. Ver tabla 5.4 Plan de control con mejora

[PLAN DE CONTROL

YOR%ZU

prororro D

Y TRASPALE. (JG 1-JIG 2

W [__Jere-proDUCCION
Process Waaun Caracterisica TWeiodos
Disposiivo Evaucion st THétodo
No. Deserpcitn Jig's para No Producto Proceso Grado NormarTolerancia Técnicade de Plan de Reaccin
Manufactura Medicion Tamanio Frec. Responsable c Mantenimiento Pokayoke
ontrol
4 @Z‘m AW Esta) ) APARIENCIA DE & NO DEBE HABER SOCAVACION INSPECCION VISUAL | 100% CADAPARTE | PRODUCCION HTE NA NA AVISAR A LIDER SEGUN
A A SOPLADURA DESCARRILAMIENTO oeI21218.063 SPS166Y SPS167
@ NI GRETA
==} NO DEBE HABER QUEMADURAS,
PERFORACION Y BLOW HOLE EN
PARTE SOLDADA
AVISAR ALIDER SEGON
EXISTENGADE | NA DEBE DE LLEVAR 1 LINK-TRANSV.RHILH NSPECCIONVISUAL |  100% | CADAPARTE | PRODUCCION HrE A N SPS166Y SPS167
COMPONENTES DEBE DE LLEVAR 1 LNK-TRANSV.LWR RHILH D612218.068
DEBE DE LLEVAR 1 COLR TRASV LINK
9% NiA NO DEBE DE LLEVAR CHISPAS O INSPECCION VISUAL 100% CADA PARTE PRODUCCION HTE NA NIA AVISAR A LIDER SEGUN
s ASENTAMENTO CORDONES DE SOLOADURA EN DB12L218.063 SPS166Y SPS16.7
LAS AREAS MARCADAS EN ANEXO DE PC
s | LoTo maRKiNG EST#S RHLH) NUMERO DE LOTE DESE TENER N* DE LOTE LEGIBLE Y COMPLETO | INSPECCIONVISUAL | 100% | CADAPARTE | PRODUCCION HiE NA N AVISAR ALIDER SEGON
A INDICANDO ANO, MES, DIA, (EN CASO DE MARCADO DB121218.064 SPS-16-6 Y SPS-16-7
A HORAS, INDIQUE ™" EN EL QUNTO DIGITO,
POR EL TURNO (TOTAL 11
FABRICA MAS DE UNA PIEZA EN 1 MINUTO
INDIQUE EL NUMERO DE SERIE, NO EL TIEWP POKAYOH wnavez | aLmicioDE | PRODUCCION Hem AZGOTD | AVISAR A LIDER SEGUN
ENHORAS Y MINUTOS (TOTAL S DIGITOS). DEBE | INTERLOCK CON TURNO D61LARZ0345 RH A260306 ses o7
CORRESPONDER A FECHA DE FABRICACION oprL DSILARZ0345 LH
MARCA DE IDENTIFICACION DEBE ESTAR DENTRO
DE LA SECCION INDICADA EN HO, NOTA: PARA LOS
MESES DE OCT. NOV Y DIC, USAR X, Y. . (ANOTAR K"
TE)
PROFUNDIDAD DEL ESTAMPADO CORRECTAMENTE
VISIBLE, NOTA: EL 6T DIGITO INDICARA LINEALIG.
LINEA"A" (A, B) LINEA "B" (C. D)
Ll EXISTENCIA DE DEBE LLEVAR No DE LOTE, DEBE INSPECCION VISUAL 100% CADA PARTE PRODUCCION HTE NA NIA AVISAR A LIDER SEGUN
8 NUMERO DE LOTE LARO Y LEGIRLE De121218.064 SPS166Y SPS167
8 IDENTIFICACION ESTAMPADA PUEDE SER
COLOCADA DENTRO DEL AREA NDICADA
EN EL ANEXO DE PC (PROFUNDIDAD DE ESTAMPADO
UNPIEZA DE JG SIN ESCORIA EN AREAS MANUAL UNAVEZ | ALIICIODE | PRODUCCION Her NA N AVISAR A LIDER SEGUN
RL DE ASENTAMIENTO TURNO D611AAZ034:S RH SPS166Y SPS167
DBLIAZ0345 LH
COLGADO DE SEGUN ANEXO DE PC. NSPECCIONVISUAL | 100% | CADARARTE | PRODUCCION ANEXOAPC A A AVISAR A LIDER SEGUN
P2 s SPS166Y SPS16.7
LUBRICACION DE | NiA COLOCAR LUBRICANTE NSPECCIONVISUAL | UNAVEZ | CADASEMANA | PRODUCCION Her A N AVISAR A LDER SEGUN
STYLUS PIV YMANUAL D611AR034:5 RH SPS166Y SPS167
D611AA034:5 Li
CAMBIO DE NA COLOCAR UNO NUEVO NSPECCIONVISUAL | UNAVEZ | crazoo | PRopuCCioN Her NA N AVISAR A LDER SEGUN
STYLUS PV YMANUAL PEZAS D6LLAR034:S R SPS166Y SPS167
D611AA2034:5 Lit
CCADA INGRESO HANDY TERMINAL [ETIQUETA DE PRODUCCION N/A | EL CODIGO QR O DE BARRAS DEBE SER LEIBLE POR EL | INSPECCION VISUAL 100%  |CADA ENTRADA PRODUCCION 1.SPS- 17-2-2 FLUJO DE NiA NiA 1T048 00 PROCEDIMIENTOS.
O SALIDA DE PROCESO | (COMPUTADORA CANER, NO DEBERA SER FOTOCOPIADO, \VES DE O SALIDA DE ENSAMBLE Y SISTEMA DE TRAZABILIDAD DE IMPRE:
0CAVBIO DE MOVIL) CON EL NO DEBERA SER REUSADA LA ETIQUETA O ESCANEO DE PROCESOO | CALIDAD 25pS.41 FLUIO DE ETIQUETAS SISTEMA DE
CANTIDAD DEPIEZAS | SISTEMADE ) oEL o CAwBIO DE PROGRAVACION DE PARTES TRAZABILIDAD
EN RACK O CAJA TRAZABILIDAD LA (HT) CCANTIDAD. 3. PROCEDIMIENTOS DEL
ETIQUETA. SISTEMA DE TRAZABILIDAD
7045, 1046, IT04S € 1047
HONEYWELL 6110
APLICACION “CONTROL
OE LOTE ENSAVBLE
CADA OCASION QUE ES | HANDY TERMINAL ENTRADA DE NA | EL RACK DE PARTES ESTAVPADAS, CAJAS DE PARTES | INSPECCIONVISUAL |  100% [EN CADA ABASTO | PRODUCCION |  1SPS- 17:2:2 FLUJO DE A A 7025 00 MANUAL
ABASTECIDO EL (COMPUTADORA PARTES COMPRADAS O CARROS DE PARTES ENSAMBLADAS | ¥ ATRAVES DI DEMATERIAL | ENSAMBLE | SISTEMADE TRAZABILIDAD DE CONTINGENCIA
MATERIALALALINEA | MOVIL) CON EL ESTAMPADAS, DEBERAN TENER ETIQUETA DE DENTIFICACIONCON | ESCANEO DE. ALALNEA DE 25541 FLUJO DE SISTENA
DE ENSAMBLE O BUJES SISTEMA DE ES CODIGO QR O CODIGO DE BARRAS Y NO DEBERA CODIGOS CON ENSAMBLE, A LA PPROGRAMACION DE PARTES
TRAZABILIDAD COMPRADAS O INTERCAMBIARSE EQUIPO MOVIL (HT) LINEA DE BUES 3 PROCEDIMIENTOS DEL
ENSAMBLE CON OPINTURA SISTEMA DE TRAZABILIDAD
PINTURA 7045, 7046, IT045 € 11047
HONEYWELL 6110
APLICACION "CONTROL
OE LOTE ENSAVBLE
EZAS TORNG | PRODUCCION = A Wi APLCAR SPS 1657
£ @ INSPECCION 36 0E MCOL |  APARENCIA GENERAL NA | DEBE ESTAR LISRE DE ARRASTRES O RAYAS, SN | INSPECCION VISUAL os1IC1500 SPS 167
INSPECCION FALTA DE MATERIAL EN CONTORNO O PESTARA 1PIEZA TURNO ADEC.
o iz (TR, X1, GOLPES 0 DEFORNACIONES EN EL
AREA EN GENERAL
2veces TURNO ADEC ADFS1LOT9 A N APLICAR SPS16:6 Y
SPs 167
— IPEZAS TURNG | PRODUCCION T WA WA APLCAR SPS 165V
Y /APARIENCIA| LIBRE DE GRIETAS Y DEFECTOS EN TODO EL. INSPECCION VISUAL D511C1509 SPS-16-7
'CONTORNO O PESTANA. SOLDADURA AW 1PIEZA TURNO A.DEC.
LIBRE DE DEFECTOS COMO GRIETAS Y POBRE
PENETRACION (FALTA DE PENETRACION),
SOVOCACION, CRATER, PERFORACION, BLOW HOLE 2VECES TURNO A.DEC. AD F511.079 NIA NIA
)

APLICAR SPS-16:6 Y
SPS167
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Ayuda Visual operacion #9

En este ejemplo de una Ayuda Visual se indican y se tiene trazabilidad de las
caracteristicas especiales y significativas indicadas en la Lista de caracteristicas. Ver
figura 5.5 Ayuda visual operacion 9 con mejora

I PLAN DE CONTROL D611AA2034

ANEXO A PLAN DE CONTROL

2) La fuerza de insercién |_40160 6LBOA Herramientas Auxiliares
serd 49.0kN MAX. @ y materiales auxiliares

Norma interna fuerza de insercién para
40160 6LBOA
Debe serde 11.8 kN min

@ <

40160 6LBOA
BJT ASSY - TRANSV LINK Operacion de POKAYOKES

1.-SENSOR DE PROXIMIDAD PARA
DETECTAR EXISTENCIA DE BALL-
JOINT RH (A260319P)

2.-SENSOR DE PROXIMIDAD PARA
DETECTAR EXISTENCIA DE BALL-
JOINT LH (A260320P)

3.-SENSOR FOTOELECTRICO PARA
DETECTAR EXISTENCIA DE RING
SNAP RH (A260321P)

4.-SENSOR FOTOELECTRICO PARA
DETECTAR EXISTENCIA DE RING
SNAP LH (A260322P)

5.- POKAYOKE PARA FUERZA DE
DE BJT ASSY FR SUSP LWR RH
INSERCION (A260317D)

6.- POKAYOKE PARA FUERZA DE
INSERCION DE BJTASSY FR SUSP
LWR LH (A260318D)

49399 AX00A
RING-SNAP SPL

398.1

ASENTAMENTO) (GENERAL) SOLDADURA -
NO. DE LA OPERACION 9
SIMBOLO EN OP. SIGUENTES 1 1

(PARTE COMPONENTE)

NUMERO DE CARACTERISTICA (PARTE
COMPONENTE)

NUMERO DE CARACTERISTICA (AREA DE - NUMERO DE CARACTERISTICA - DIRECCION DEL CORDON DE PAGINA

Figura 5.5 Ayuda visual operacion 9 con mejora

69



Ayuda Visual de producto terminado

Se hace implementacién de simbolo de caracteristica significativa (simbolo estrella en
color rojo) para tener trazabilidad de las caracteristicas especiales y significativas
indicadas en la Lista de caracteristicas. Ver figura 5.6 Ayuda visual parte terminada con

mejora

YO R%Z U Elabor6: ADAN HDZ.
Area Originadora: CALIDAD Reviso: MIGUEL HERNANDEZ

Cédigo: AVPC-01-205 Titulo: AYUDA VISUAL PARA SHOIKO Autorizo: VICTOR SANCHEZ

Nivel

Fecha Rev. 25-oct-21 Nombre de Parte/Operacion Numero de parte/Estacion Ingenieria

Caracteristica proceso:

Nivel Rev. 3 L-Il_gi[\(l:sc\)/'tﬂgll—]- 54 5 O O 6 L B OA Y 08792 |Caracteristica producto: X
Contenido/Foto: Pt
REGLAS PRINCIPALES PARA LA I::\\\c r’;;]

IDENTIFICACION DE MATERIAL R I I

1.-Antesde colocartarjetaen Shoiko
checar numero de parte de tarjetavs
numerode parte de AVy tarjeta muestra
de Shoiko. (SUPERVISOR O LIDER

DE PROD.)

2.-Checar que la parte fisica seala
mismaa la del shoikoy colocarshoiko en
rack/polibox de producto terminado.
(OPERADOR O RELIEFMAN)

3.-Al terminar SNP checar numero de
parte de tarjeta vs. Material Fisico.
(OPERADOR)

4.-Sellar, firmar, cortartalon de etiquetay|
poneren rack/polibox. (OPERADOR)
5.-Colocarleyendade "OK" enlatarjeta.
(OPERADOR)

6.-Colocarleyendade "OK" ynombre de
operadoren Ultima pieza de cada caja;
marcar nimero consecutivo de tarjeta
TOP en primeray ultimapieza, Sitiene
lado RH/LH Colocarla Leyendatambien

NO LLEVA MARCA DE
IDENTIFICACION
ZONA DE LWR

LA ORIENTACION DEL
BUSH COMP ROD
MUESCA DEBE ESTAR ORIENTADA
A BUSH TRANSVER LINK
ES DECIR GIRO (0°)

NO TOMAR LAS TARJETAS RH/LH
AL MISMO TIEMPO PARA SELLAR O
IDENTIFICAR EL MATERIAL

Figura 5.6 Ayuda visual parte terminada con mejora
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Hoja de Trabajo Estandar operacion #9
Se indican y se tiene trazabilidad de las caracteristicas especiales y significativas
indicadas en la Lista de caracteristicas. Ver figura 5.7 Hoja de trabajo estdndar operacion

9 con mejora

Panre 54500/1 6LBOA/ 6LE0A estacion STIRI/L oo | QRIL | | i, | e
A
Jowsze LINK COMPL - TRANSV RH/LH L218 OEO BTASYFRSUS LWR S RINGSNAP L. | o0 | D121 218.067 | 06ts @ Y08702
Qe

C

N°.| PASOS PRINCIPALES PUNTO A CUIDAR RAZON DEL PUNTO ACUIDAR DIBUJO N°- 1

1.1.1 EVITAR DARO EN GOMA DE BALL JOINT QUE
GENERE RUIDO EN LA UNIDAD

| 1 |INSERCION DE BALL JOINT Y COLOCACION DE RING SNAP (1.1 COLOCAR BALL JOINT EN DISPOSITIVO HASTA TOPE CON
BUEN ASENTAMIENTO EN GUIAS

1.2 COLOCAR TRASNVERS LINK EN DISPOSITIVO HASTA TOPE
CON BUEN ASENTAMIENTO EN GUIASY BALL JOINT

1.2.1 QUEDA MAL INSERTADO EL BALL JOINT Y
PIERDE DIRECCION LA UNIDAD

LH 1.3.1 REALIZAR MOVIMIENT OS SIMULT ANEOS EVITAND(
Y CON MANO DERECHA DAR ARRANQUE A ESTACION MOVIMIENT OS INECESARIOS PARA CUBRIR EL TIEMP|
CICLO DE OPERACION s

2.1.1 SE DESPRENDE BALL JOINT Y PONE EN RIESGO
LA VIDA DE LOSACUPANTES DEL VEHICULO

INSPECCION 100 % DE LAS CARACTERIST ICAS DE @ 2.1 FUERZA DE INSERCION DE 49 KN MAX
| |ASEGURAMIENTO DE CALIDAD NORMA INTERNA DE 11.8 KN MIN

2.2 DESPUES DE LA INSERSION DEL BALL JOINT EL AEA DE
PESTANA DEBE ESTAR LIBRE DE GRIETAS Y MUESCASEN
TODO ALREDEDOR

2.2.1 SE PUEDE DESPRENDER EL BALL JOINT Y PONER
EN RIESGO A LOS OCUPANTES DEL VEHICULO

| |NOTA1:ELCODIGO QR O DEBARRAS DEBEDE
SER LEIDO POR EL SCANER,EN CADA
ENTRADA O SALIDA DE MATERIALES

2.3 DEBE LLEVAR 1 BALL JOINT 2.3.1 NO CONTROLA LA DIRECCION Y PONE EN RIESGO

LA VIDA DE LOSOCUPANTES DEL VEHICULO

2.4 DEBE LLEVAR SNAP RING 2.4.1 SE DESPRENDE EL BALL JOINT

| |NOTA: MANTENER EL JIG DE ENSAMBLE LIMPIO Y LIBRE O
ESCORIASEN AREAS DE ASENTAMIENTO.

DIBUIO N°- 2 CARACTERISTICA EQUIPO DE SEGURIDAD HERRAMIENTA DE TRABAJO
; DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD LENTES (TRANSPARENTES) EGAE OEEL
No. DE CARACTERIST ICA GUANTES DE HILAZA POKAYOKES
FUERZA DE INSERSION BJT GUANTES DE CARNAZA FUERZA DE INSERSION RH
FUERZA DE INSERSION_DEL BJT DEBE SER DE 49.0 KN MA GUANTES DE GOMA A260317D
.105,120 NORMA INTERNA DE 11.8 KN MIN ZAPATOS DE SEGURIDAD FUERZA DE INSERSION LH
* CASCO (COLOR BLANCO) A260318D
PETO EXISTENCIA DE BALL JONT RH
APARIENCIA DE PIEZA CARETA A260319P
60 DESPUES DE LA INSERSION DE BALL JOINT AREADE __|POLAINAS EXISTENCIA DE BALL JONT LH
PESTANA DEBE ESTAR LIBRE DE GRIETASY MUESCAS _|MANGAS A260320P
EN TODO ALREDEDOR TAPONES AUDITIVOS EXISTENCIA DE SNAPRING RH
EXISTENCIA DE COMPONENTES A260321P
61,62 DEBE LLEVAR 1 BALL JOINT EXISTENCIA DE SNAPRING LH
DEBE LLEVAR 1 SNAP RING (USARLOS SIN FALTA) A260322P
MANEJO DE ANOMALIA Y CONTROL DE PARO HISTORIA
Prosmunen] | P }—’ AoHALA }—’ o ‘_’ e + FEVISAPIEZAS 7] vcionsPiEzns E | DESCRIPCION DEL CAMBIO uoer | suwevison | pE
PRODUCCION
’ NUNCA RECIBO, NUNCA HAGO Y NUNCA PASO DEFECTOS ‘ S J 20/190/21 VER INFORMACION POR LA PARTE TRASERA

Figura 5.7 Hoja de trabajo estandar operacién 9 con mejora
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13. Actividades Sociales realizadas en la empresa u organizacion (si es el caso).

No aplico, para el caso donde fue desarrollado nuestro proyecto.
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Capitulo 6 CONCLUSIONES

14. Conclusiones del Proyecto.

Se logré mejorar el proceso de “Desarrollo del sistema de gestién de calidad para la
trazabilidad de caracteristicas especiales en documentos del control del proceso, modelo
L21B en linea de Link Compl Transv, Rh/Lh”, a través de la estandarizacion de los
documentos que son necesarios para la correcta identificacion de las caracteristicas
especiales y significativas, siendo documentados en una nueva Hoja de Trabajo Estandar
(HTE511-185) la cual fue elaborada para facilitar y asegurar paso a paso la trazabilidad
de caracteristicas especiales, eliminando el riesgo de alguna omision de éstas
dependiendo de la experiencia del staff responsable, asi mismo se realizd la
implementacion en una de las partes llamada Link Compl Transv Link, Rh/Lh.

Este proyecto sera funcional para Yorozu Mexicana desde el punto de vista de seguridad,
costo y calidad, ya que ayudara a la empresa a tener informacién real y especifica de
todas las caracteristicas especiales y significativas que tiene cada parte. Cumplir con los
requerimientos del cliente, evitando la generacion de productos no conformes, prevenir
algun tipo de incidente que ponga en riesgo el incumplimiento de la funcion de la parte
para la cual fue disefiada, es decir, evitar a futuro la pérdida de vidas humanas de los
usuarios del vehiculo incluso a terceros de nuestro entorno.

Se procedi6é a conocer la situacion actual de la empresa para el proceso de trazabilidad
de caracteristicas especiales en documentos del control del proceso, surgiendo la
necesidad de mejorar los estandares que se tiene como parte del sistema de calidad.
Se comenzo con la revision e interpretacion de los estandares que la empresa ya tiene
dentro de su sistema de gestion de calidad para este proceso y conocimiento de la
situacion actual confirmando con el personal refiriendose al enfoque de como se realiza
la actividad de identificacion y trazabilidad de caracteristicas especiales y significativas
para llevarlos a los controles de los diferentes documentos del control del proceso, esta
actividad fue con la aportacion del equipo de trabajo de staff que actualmente realizan

esta actividad.
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Se realiz6 una actividad de aporte por el equipo o grupo de staff, permitiendo llegar a la
definicion de los diferentes documentos necesarios para lograr identificar las
caracteristicas especiales y significativas del producto, asi como los diferentes pasos a
seguir para documentar las caracteristicas especiales, ya que de acuerdo a su
jerarquizacion de documentos, la lista de caracteristicas se derivan el resto de
documentos del control del proceso.

Se elabor6 la Hoja de Trabajo Estandar (HTE511-185) documento en el cual se
concentraron los pasos a seguir para asegurar que todo el personal staff que realice lista
de caracteristicas, apliqguen y sigan un mismo estandar, se mejoré el MSIG-02
documentando la referencia de la Hoja de trabajo Estandar realizada (HT511-185) para
el proceso y actividad de elaboracion de Lista de caracteristicas ya que de forma inicial
solo se hacia referencia al formato de dicho documento ya que no existia la HTE511-185.
Unos de los puntos importantes es la conformacién de la informacion de todos los
documentos de entrada donde es posible tener identificadas todas las caracteristicas
especiales y significativas, asi como su fuente de suministro o area de la cual es
proporcionada, otro punto relevante fue la elaboracion de Lista de Caracteristicas,
documentos elemental como documento inicial para la trazabilidad de caracteristicas
especiales para el resto de los documentos.

Durante el desarrollo del proyecto en Yorozu Mexicana, se llevd el manejo de los
diferentes documentos del control del proceso por mencionar: Plan de control, Diagrama
de flujo, Hojas de operacion, Hojas de trabajo estandar, elaboracién de piezas muestra
para referencia del operador, documentos controlados a través del sistema electrénico
llamado EQDZ dentro del Sistema de Gestion de Calidad.

Se estandariz0 y se hizo la trazabilidad de documentos en todo el sistema de gestion de
calidad de acuerdo a la jerarquizacion de documentos desde la revision de Manual de
Planeacién Avanzada de la calidad (APQP MSIG-03), Proceso de Planeacién Avanzada
de la Calidad del Producto (APQP COPS-2), Hoja de trabajo Estandar para la elaboracién
de Lista de Caracteristicas (HTE511-185), Plan de control PC, Diagrama de Flujo del
Proceso, Hojas de Operacion, Hojas de trabajo estandar y Ayudas Visuales de soporte

para el operador.
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Capitulo 7 COMPETENCIAS DESARROLLADAS

15. Competencias desarrolladas y/o aplicadas.

1. Apliqué habilidades de ingenieria de calidad aplicada a la gestion empresarial, con una
orientacién sistémica y sustentable.

2. Disefié e innove una estructura administrativa y proceso, con base a la necesidad que
se encontraba la organizacion, para permitir cumplir con los requisitos de la norma del
Sistema Integral de la Planeacion Avanzada de la Calidad del sistema automotriz IATF
16949:2016 (Gruszka, 2017), con esto ser competitivo eficientemente en mercados
globales de su ramo.

3. Gestioné eficientemente los recursos de la organizacién con vision compartida, con el
fin de suministrar mejoras y servicios que aportaran al Sistema de Gestion de calidad.

4. Gestioné un sistema integral de calidad para la mejora de los procesos, ejerciendo un
liderazgo estratégico y un compromiso ético aportando ideas de mejora dentro del equipo
multidisciplinario.

5. Apliqué las normas legales para la mejora del Sistema de Gestion de calidad IATF
16949:2016 (Gruszka, 2017), asi como los mismos Manuales ya definidos por la empresa
como el MSIG-02, COPS-2, MAC511-02 Anexo 1, etc.

6. Dirigi un equipo multidisciplinario de trabajo para la mejora continua y el crecimiento
integral de la organizacion para ser aplicado de forma horizontal al resto de los procesos.
7. Utilicé nueva tecnologia de informaciéon y comunicacién en la organizacion, la cual
permite optimizar los procesos y el eficaz control de documentos a través del Sistema
Electrénico que cuenta la empresa llamado EQDZ.

8. Promovi el desarrollo del capital humano, para la interpretacion y aplicacion de los
controles definidos en los documentos del control del proceso, dentro de un marco ético
y un contexto multicultural resaltando la importancia del capital humano como el recurso
mas valioso para la calidad de origen y prestigio de la organizacion.

9. Actué como agente de cambio para facilitar la mejora implementada al sistema de
Gestion de Calidad que permita la mejora continua a través del tiempo haciendo

horizontal a todos los procesos de la empresa.
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10. Apligué métodos, técnicas y herramientas para la solucién de la necesidad que se
encontraba la empresa direccionada a la gestion empresarial con una vision estratégica.
11. Desarrollé habilidad personal permitiendo el intercambio y aportacion de ideas dentro
de un equipo de trabajo directamente en el ambito laboral con las diferentes areas
funcionales de la organizacion.

12. Desarrollé e implemente un estandar para elaborar Lista de Caracteristicas
permitiendo que todo el personal staff duefio de este proceso les permita hacerlo de la

misma manera.
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Capitulo 9 ANEXOS

17. Anexos.

Anexo 1

YO R%ZU YOROZU MEXICANA S.A. DE C.V.

San Francisco de los Romo, Aguascalientes, 13 de agosto de 2021.

DR. JOSE ERNESTO OLVERA GONZALEZ
DIRECTOR DEL INSTITUTO TECNOLOGICO
DE PABELLON DE ARTEAGA

Alte.: Ma. Magdalena Cuevas Martinez
Jefa del Departamento de Gestion Tecnologica y Vinculacion
Asunto: Carta de aceptacién de Residencias Profesionales

Por este conducto, me permito informarle que el C. Jests Padilla Martinez, con niumero
de control A1710560528, alumno de la carrera de: Ingenieria en Gestion Empresarial, fue
aceplado (a) para realizar sus Residencias Profesionales en Yorozu Mexicana S.A. de C.V.,
donde cubrira un total de 500 horas, pericdo Agosto-Diciembre 2021,

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

e

MEICANS BA DESY,

// /I
[ = 4, 195 CARR AGS, - 25¢.

L.R.\. OscarOrrlar Saiao MEHinez: |0 ROU0,ACS

Especialista de Relaciones Laborales y Gompgrisagionps ,'

Carr. Aguascalientes — Zacatecas Km. 18.8 San Francisco de los Romo, Aguascalientes.
C.P. 20300 Teléfono (449) 910-12-00
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Anexo 2

*"’“ﬁ . EDUCACION

SECAETARNA DE EOUCATIGH FORLIGA

DORA MARIA GUEVARA ALVARADD

rrm——

TECHILCGI
KL b WENIC0.

Insiltuto Tecnalbgler do Pabelldn de ssteaga
Dispafamenta cle Cloncim ke Administmtioas

Paballén de Aeteagn, g,
P e Oficie
AL

el e bac

JEFA DEL DEPTO DE DIVISIGN DE ESTUDIOS PROFESIONALES

PRESENTE:

Pow imedio del presente g2 le notlfica gque la ©. JESUS PADILLA MARTINEZ con ndmero de
control AIPI0E052E da la carrera de Ingenierla en Gestldn Empresarlal Modalidad Mixta se le

ha autorizade el proyecte de mesidencias profesional denominade *Desarrollo de sisterna de

calidad para la trazablidad de caracteristicas especlales en documentos del control del
proceso, modelo LNGE en linea de Link Comgl Transy, RHLLS para el periodo agosto-

diclembzre da 2021

Sin otro particular, ke envio un cordial saludo.
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18. Reqistros de Productos.

No aplica para el caso de nuestro proyecto desarrollado.
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