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CAPITULO 1: PRELIMINARES

2. Agradecimientos.

Agradezco al Instituto Tecnoldgico de Aguascalientes e Instituto Tecnoldgico de Pabellén
de Arteaga junto con todos los docentes que tuve como alumno al igual a todos aquellos
qgue formaron parte de mi estancia en la institucion y que con su apoyo, colaboracion y
motivacion me formaron para ser el ingeniero que soy ahora, gracias a todos ellos que
en esta etapa de alumno desenvolvieron y ampliaron mis aprendizajes personales y

profesionales.

Quiero agradecer a mi asesor interno de residencias, el Ingeniero Aridn Andrade Alonso,
docente del Instituto Tecnol6gico de Pabellébn de Arteaga, por el apoyo y consejos que
me brindo en mi tiempo de residencias, por las dudas resueltas y las sugerencias

mejoradas que realicé durante este proyecto.

También quiero agradecer a mi asesor externo de residencias, Jorge Silvestre Sandoval,
guien me guio y apoydé dentro de la empresa y con sus colaboraciones fue parte
fundamental para que el proyecto se realizara en cumplimiento con los objetivos
propuestos, esto sin duda me serd de gran ayuda en el futuro para poder tener un
desarrollo como ingeniero en Gestion Empresarial que me permitira cumplir con los

objetivos de vida profesional y personal que me proponga con el paso del tiempo.

Agradezco a mi familia, personas que estuvieron siempre para apoyarme dia con dia,
semestre tras semestre, les agradezco de todo corazén el haberme motivado y apoyado
durante estos afios de carrera, ya que gracias a ellos es que puedo estar en este
momento tan importante de mi vida y ademas quiero rendir un tributo especial a mi
abuela, quien, aunque ya no esta fisicamente presente, siempre ha sido una fuente de
fortaleza y sabiduria en mi vida. Su espiritu resiliente y su amor han dejado una marca

imborrable en mi corazon.



3. Resumen.

En el panorama actual, las empresas, especialmente aquellas del sector automotriz, se
enfrentan al desafio de ser competitivas y alcanzar un amplio alcance. Para lograrlo, es
fundamental que la calidad de sus productos y servicios esté a la altura de las
expectativas y necesidades de los clientes. Fabricar productos o prestar servicios de baja
calidad no solo conlleva la pérdida de clientes, sino que también cierra las puertas a
nuevas oportunidades y dafa la imagen de la organizacion, lo que, en muchos casos,
repercute negativamente en la region donde opera, especialmente si se trata de una

empresa extranjera.

Yorozu Mexicana se compromete a ofrecer productos de la mas alta calidad para
ganarse la confianza de sus clientes. Esta politica de calidad, implementada en la planta
de Aguascalientes, se basa en una comunicacién fluida con los clientes y en el
cumplimiento estricto de los plazos de entrega. Al satisfacer tanto los requisitos externos
(de los clientes) como los internos (de Yorozu), la empresa se ha consolidado como

especialista en sistemas de suspension automotriz.

Nissan es el principal cliente de Yorozu Mexicana, lo que se refleja en la gran cantidad
de numeros de parte y el alto volumen de producciéon. Un aspecto fundamental para
Yorozu Mexicana es la implementacién y mejora continua de su sistema de gestion de la

calidad, con el objetivo de garantizar la excelencia y la trazabilidad de sus productos.

El proyecto "APLICACION DE CONTROLES EN EL AREA DE ASEGURAMIENTO DE
LA CALIDAD PARA EL DESARROLLO DEL MODELO P13C EN ESTAMPADO PREVIO
A LA PRODUCCION MASIVA" juega un papel crucial en garantizar la calidad de origen
de cada una de las partes proporcionadas por Yorozu a sus clientes. Este proyecto se
centra en implementar una serie de controles y medidas de aseguramiento de la calidad
para el desarrollo del modelo P13C en el area de estampado, antes de la produccion en

masa.

Para asegurar la calidad de las partes fabricadas, se han implementado diversas
estrategias, como ayudas visuales, hojas de chequeo de calidad, métodos de inspeccion

y actualizaciones continuas de listas de caracteristicas y dibujos, que pueden



experimentar cambios con el tiempo. Ademas, se han realizado multiples pruebas en las

partes fabricadas para evaluar la calidad de la manufactura en ese momento.

Las pruebas mencionadas cubren una amplia gama de aspectos criticos, desde la
resistencia de los elementos de fijacion hasta la integridad de las soldaduras, la precision
dimensional y la adherencia de la pintura. Estas pruebas son fundamentales para evaluar
el rendimiento y la calidad de las partes fabricadas. Es esencial que estas pruebas estén
respaldadas por estandares claros y especificos, y gracias al conocimiento y expertise
de YC, tenemos la certeza de los requisitos que cada prueba debe cumplir y como

aplicarlas correctamente.

Esto asegura que las piezas fabricadas cumplan con los estandares de calidad exigidos
por nuestros clientes. Ademas, nos brinda la confianza de ofrecer productos que son
completamente seguros para los usuarios directos y terceros asociados con los vehiculos
en los que se utilizardn nuestros componentes. La capacidad de transmitir esta confianza
en la calidad y seguridad de nuestros productos es crucial para mantener la satisfaccion

y la lealtad de nuestros clientes.
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CAPITULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO

5.- Introduccién
En el competitivo panorama automotriz actual, la calidad del producto es el factor
supremo. Este compromiso inquebrantable con la excelencia se extiende mas alla de los
simples plazos de ensamblaje, abarcando un enfoque integral que abarca todos los
aspectos del proceso de produccion. Los fabricantes de automoviles y sus proveedores
comparten una profunda responsabilidad para garantizar que cada componente cumpla
con los més altos estandares de calidad, no solo para un ensamblaje oportuno sino
también para la funcionalidad del vehiculo a largo plazo.
En este proyecto, el foco se centra en desarrollar y refinar la documentacién para las
lineas de ensamblaje. La claridad es primordial, asegurando que las instrucciones sean
facilmente comprendidas y seguidas por los operadores. La trazabilidad de las
caracteristicas criticas y significativas es crucial, proporcionando una pista de auditoria
transparente que permite la mejora continua. La comunicacion efectiva con otros
departamentos, como ingenieria, mantenimiento, control de produccion y embarques, es
Yorozu Mexicana esta impulsada por una mision inquebrantable de brindar a sus clientes
componentes de suspensidon y automotrices de la mas alta calidad, contribuyendo a la
satisfaccion, seguridad y comodidad de los usuarios de vehiculos. Este compromiso con
la excelencia se refleja en su blusqueda incansable de iniciativas de mejora, adhiriéndose
a los estrictos estandares de calidad de sus clientes y del Grupo Yorozu.
Este proyecto ejemplifica el compromiso inquebrantable de Yorozu Mexicana con la
calidad y la mejora continua. Al documentar meticulosamente los procedimientos de la
linea de ensamblaje, garantizar la trazabilidad y fomentar la comunicacion efectiva, la
empresa ha dado un paso significativo hacia su busqueda de la excelencia. Esta
dedicacion a la calidad sin duda allanara el camino para el éxito continuo y la satisfacciéon
del cliente.
Hoy en dia la calidad de los productos es uno de los factores, sino es que el mas
importante que se hace presente en la industria automotriz de una manera
comprometedora, la cual implica mucha responsabilidad, esto a que los productos no solo

tengan la garantia de llegar a la armadora y tenga un ensamble en tiempo y forma, sino



gue también existen politicas en el ramo automotriz con garantias donde los proveedores
asumen toda la responsabilidad de la calidad total del producto, hasta cumplir con el
aseguramiento de funcionalidad en el vehiculo.

Es importante el estar certificado por una norma de calidad que ofrezca confianza a los
clientes y alcance para la obtencién de nuevos proyectos y clientes a futuro, para esto es
de vital importancia tener un control interno de los documentos con todos los requisitos
de los clientes y tener claros los estandares de la organizacion, con el fin de tener en
control los procesos de fabricacion de los productos.

En este proyecto, donde se desarrollaran y mejoraran los documentos que se necesitan
para dar instrucciones en las lineas es muy importante tener claridad y hacer que la
trazabilidad de las caracteristicas especiales y significativas sean evidentes y
comprensivas para las personas que estaran en su area de trabajo, por lo que una buena
comunicacién con otros departamentos es indispensable, tales como ingenieria,
mantenimiento, control de produccién, embarques, etc.

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 por grupo Yorozu.

Este proyecto de conforma de ocho actividades que se realizaron durante la estadia en
la empresa, la primera actividad fue identificar y revisar requerimientos del cliente. La
segunda consistié en determinar ahora los requisitos y controles de Yorozu. En la tercera
y cuarta actividad se desarrollaron y corrigen los documentos de control para los procesos
de manufactura ensamble y estampado, tales controles como Hojas de chequeo de
calidad, métodos de inspeccion, ayudas visuales, creacion de piezas master.

. La quinta actividad consistié en desarrollar y actualizar los documentos de PPAP NPQP
(New Product Quality Procedure) el cual es un sistema de trabajo con el fin de definir las
exigencias de Nissan frente a sus proveedores, esto desde la fase inicial de planificacion
del proyecto hasta el arranque de la produccion y hasta el fin de la vida util del producto.
Por ultimo, el proyecto se presentd a los funcionarios y directores de la empresa, esto

para dar informacion del desarrollo del proyecto y garantizar la trazabilidad.



6. Descripcion de la empresa u organizacién y del puesto o é&rea del trabajo del
residente.

Mision y Vision de la compafia:

“Crear un nuevo valor en el sistema de suspensiones para construir la presencia de la

marca Yorozu a nivel mundial”.

Mision:

La empresa Yorozu Mexicana de S,A de C.V tiene como mision proporcionar a sus
clientes productos para suspensiones y partes automotrices de alta calidad que
contribuyan a la satisfacciéon y seguridad de las personas que utilizan vehiculos.

Vision:
Yorozu Mexicana de S.A de C.V tiene la vision de lograr y mantenerse en primer lugar
respecto a la confianza de sus clientes, realizando actividades para la reduccién de

costos y mejorando de manera continua sus procesos Y la calidad de sus productos.

Valores:
Actitud humana, confianza, compromiso, confidencialidad, honestidad, integridad,

respeto, responsabilidad, servicio, seguridad.

Perfil de la empresa:

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

México, Brasil, China, India, Tailandia, Japon e Indonesia.
Yorozu Mexicana de S.A de C.V es una compafia especializada en la produccion de

manufactura y venta de partes para suspension, body y motor estampado en frio, con

procesos de soldadura s/w, p/w, a/w, pintura e-coat.
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Yorozu Mexicana de S.A de C.V entiende que cada parte del automévil contribuye al buen
desempefio del vehiculo como unidad terminada y que nuestras unidades de suspensién
son vitales para la seguridad del automovil y sus pasajeros. Los materiales que se utilizan
son de la mejor calidad para que sus productos sean ligeros, de gran resistencia,
durabilidad y busca el mejor desemperio (Lifetime Performance).
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Imagen 1 Instalaciones de Yorozu Mexicana Fuente YMEX 2024

Yorozu Mexicana S.A de C.V es una compafiia de origen japones fundada el 8 de febrero
de 1993, iniciando operaciones en mayo del 1994 San Francisco de los Romo en el
estado de Aguascalientes.
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Areas y recursos tecnoldgicos de Y-MEX (Yorozu Mexicana).

Yorozu mexicana, para la elaboracion de sus productos incorpora la tecnologia robética
para la manufactura, ingenieria y ensamble de sus productos. Todo esto combinado con
actividades de mejora continua hace que sus productos sean de la més alta Calidad y de
mejor precio dentro del mercado. Entre sus recursos tecnolégicos cuenta con: Una linea
de prensas Blanking de 800 Toneladas, una linea de prensas Blanking de 400 Toneladas,
Una linea de prensas Blanking de 200 Toneladas, una linea de prensas Tandem de 200
Toneladas/Tandem 200 Robot. Una linea de prensas Tandem de 400 y 800 Toneladas y

Una linea de Transferencia de 1500 Toneladas.

Existe el area de ensamble con 552 robots y una planta de pintura electroestatica.

En el area de aseguramiento de la calidad que es donde se lleva a cabo este proyecto
los recursos tecnoldgicos que se tienen son: dos equipos de medicion tridimensional,
equipos de pruebas de corrosibn compuesta, equipo de pruebas funcionales de
desempefio, equipos de medicion de penetracion de soldadura y equipos de insercion y
desinsercion de bujes.

Yorozu Mexica de S.A de C.V tiene como principales clientes a Nissan, VW, Ford y
Daimler. Este proyecto se dirige principalmente al departamento de calidad donde se
refleja el compromiso que se tiene con sus clientes y demas partes interesadas de brindar
un servicio de calidad obteniendo con esto su confianza.

Este departamento comprende el conjunto de actividades que intervienen directa o
indirectamente en la satisfaccion del cliente. La empresa utiliza un enfoque basado en
procesos para desarrollar, implantar y mejorar la eficacia del sistema de gestion de la
calidad, aumentar la satisfaccion del cliente mediante el cumplimiento de los requisitos.
Busca que su SGC cumpla en su aplicacion con los principios de gestion de calidad:
Enfoque al cliente, liderazgo, enfoque en procesos, enfoque de sistemas, mejora
continua, toma de decisiones basadas en hechos, relaciones mutuamente beneficiosas

con los proveedores.
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En la imagen 2 se puede observar el organigrama de Yorozu Mexicana adjuntando el
puesto de residente.

Y-511 SUB GERENTE DE A SEG. DE CALIDAD-GUILLERMO SANTOS

Guillermo Santos
Colaboradores directos: 1
¥-511 JEFE DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD- MIGUEL HERNANDEZ
Migue! Hemandez
Colaboradores directos: 3
E
Y-511 SUPERVISOR DE ASEG. DE CALIDAD-GIERAN DAVILA
Gioran Davila
_Co&cnduudlm:: 7
& Al )
Y-511 SUPERVISOR DE ASEG. DE CALIDAD-JESUS PADILLA
Jesus Padila
Colaboradores directos: 11
= A 2P
. Y-511 BECARIO DE ASEG. DE CALIDAD-EMMANUEL SANCHEZ
.~ Emmanuel Sanchez
: Colaboradores drectos: 0
= I‘
. Y-511 BECARIO DE A SEG. DE CALIDAD-FRANCISCO MACIAS
£ Francisco Macias
4 hesaocalidad@yorozumex.com

~ Colaboradores directos- 0

¥-511 TECNICO DE ASEG. DE CALIDAD- ANTONIO MARTINEZ
Antonio Martmez

Insneccion,calidad@vorozumex.com
Colaboradores directos 0

Imagen 2 Organigrama del departamento de Aseguramiento de la calidad Fuente YMEX 2024
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7. Problemas a resolver, priorizandolos.

La ejecucion de nuevos proyectos enfrenta una serie de desafios debido a la falta de
herramientas necesarias para la inspeccion, como ayudas visuales, métodos de
inspeccion y hojas de verificacion de calidad ademas de carecer de piezas master con
las condiciones Optimas para la fase 2 de entrenamiento (PT2). Aunque el personal esta
encargado de la inspeccién, carece de claridad sobre el orden y la prioridad de las
operaciones, asi como del conocimiento de las caracteristicas mas importantes a
inspeccionar la informacion que se posee esta fuera de norma por los cambios que se
les hace a la informacién proporcionada por el cliente y por los demas departamentos
gue constantemente sufre de cambios.

Ademas, la falta de un control gréfico claro y conciso dificulta la identificacion de defectos
y areas de mejora en el proceso. Para abordar este problema, se proponen soluciones
qgue incluyen actualizacion de documentos de control conforme a la etapa del proceso,
creacion de piezas master fieles a la ultima condicidén para produccién masiva.
Actualizacién de documentos de control pertenecientes a el &rea de aseguramiento de la
calidad para un equipo multidisciplinario con los nuevos formatos NPQP debido a la
reciente separacion de NISSAN con RENAULT, considerando los cambios hachos a las

piezas tanto de estampado como ensamble.

8. Justificacion.

El proyecto se encuentra actualmente en la fase PT2, previa al inicio de la produccién
masiva programada para julio de 2024. Esta etapa implica la creaciéon y revisién de
documentos de control, asi como la actualizacién de informacion. Se requieren
parametros de control mas efectivos para los archivos de entrada, los cuales ain no estan
claramente identificados, con el fin de garantizar el registro, control y seguimiento de los
productos de sellos fabricados por Yorozu Mexicana. Es fundamental establecer una
estructura adecuada para asegurar que todos los sellos sean controlados y rastreables
durante la produccion de un producto especifico.

Nuestro proyecto contribuira a asegurar el cumplimiento de las caracteristicas especificas
del cliente y los parametros importantes definidos por Yorozu a lo largo de la
documentacion del proceso en todo el ciclo de vida del producto. También garantizara el

14



cumplimiento de la Norma IATF 16949-2016, lo que permitird a la empresa convertirse
en proveedor de mas clientes de la industria automotriz.

Después de varios afios en el equipo de la empresa, es necesario mejorar la
identificacion, registro y control de las piezas estampadas basadas en la documentacion
del proceso. Actualmente, estos controles dependen de la experiencia y los estandares
individuales, lo que conlleva el riesgo de omitir caracteristicas especiales importantes
especificadas por el cliente.

La implementacion del programa permitira a la empresa aumentar la confianza mediante
altos estandares de calidad, reduciendo el riesgo de reclamaciones debido a productos
que no cumplen con los estandares. La trazabilidad de las piezas estampadas en todos
los documentos de control de procesos beneficiara a todo el personal, evitando errores y
posibles quejas de los clientes. Ademas, garantizara la fabricacion de repuestos de
seguridad para el usuario final del vehiculo, reduciendo asi el impacto global, como las

solicitudes de repuestos en el mercado.

9. Objetivos (General y Especificos).

Objetivo general.

Mejorar y controlar la documentacion con el fin de tener trazabilidad de las caracteristicas
especiales definidas por el cliente (Nissan) y caracteristicas significativas que se tienen
internamente como grupo Yorozu, permitiendo fabricar piezas con base a lo establecido
y requerido por el cliente, de acuerdo al disefio (dibujos de partes) definiendo sus
controles dentro del proceso de manufactura (listas de caracteristicas, ayudas visuales,
hojas de chequeo de calidad, piezas master o muestras, métodos de inspeccion).
Objetivos especificos.

+Actualizacion y estandarizacion de métodos de inspeccién, ayudas visuales de auto-
inspeccion y hojas de chequeo de calidad para cada uno de los componentes modelo
P13C kicks 2025.

+Actualizacion de documentos de PPAP del modelo P13C Kicks 2025 pasando de formato
ANPQP 3.2 a NPQP 1.0 correspondientes al departamento de calidad.

Creacion de piezas master fieles a las especificaciones de la ultima condicion

proporcionada por el cliente.
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CAPITULO 3: MARCO TEORICO

10. Marco Teo6rico (fundamentos tedricos).

Calidad, concepto y resumen:

La calidad es un concepto esencial que se extiende a multiples aspectos de la vida
moderna, desde la produccion industrial y la prestacion de servicios hasta la creatividad
artistica y las relaciones interpersonales. En términos generales, la calidad se refiere al
nivel de excelencia o satisfaccion que algo tiene en relacidbn con los estandares
establecidos o las expectativas del usuario o consumidor.

En el &mbito empresarial y de produccion, la calidad se define como la capacidad de un
producto o servicio para cumplir con los requisitos y especificaciones establecidos,
satisfaciendo asi las necesidades y expectativas del cliente. Esto implica que un producto
o servicio de calidad debe ser confiable, funcional, seguro, duradero y cumplir con los
estandares de rendimiento esperados.

La calidad no se limita Unicamente al producto final, también abarca todo el proceso de
produccioén o prestacion del servicio, incluyendo el disefio, la fabricacion, la logistica, el
servicio al cliente y la gestion de calidad. Por lo tanto, la calidad es un enfoque integral
gue involucra a todos los departamentos y empleados de una organizacion, desde los
trabajadores de la linea de produccion hasta los altos directivos.

Para alcanzar la calidad, es fundamental implementar sistemas de gestion de calidad
eficaces, como la norma ISO 9001, que establecen procesos y procedimientos para
asegurar la consistencia y la mejora continua en la calidad de los productos y servicios.
Esto incluye la identificacion y analisis de los requisitos del cliente, el control de procesos,
la gestion de riesgos, la formacion del personal, la retroalimentacién del cliente y la

medicion del desemperio.
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Grado de excelencia

Ausencia de

Aptitud para )
defectos

el uso

CALIDAD

Deleite de los clientes

Conformidad con las
especificaciones

Buena relacion
precio-calidad

Satisfacer las necesidades de los clientes

Imagen 3 Definicion de Calidad Fuente Google Chrome 2024

Ampliando los Conceptos de Calidad con Visiones de Pioneros

Para enriquecer nuestra comprension de la calidad, es valioso examinar las perspectivas
de reconocidos expertos en la materia. Walter Shewhart, en su obra seminal "Control
Econdmico de la Calidad" (1931), define la calidad como "la caracteristica o0 combinacion
de caracteristicas que distinguen un articulo de otro o los bienes de un fabricante de los
de sus competidores".

Joseph Juran, en su libro "Guia para la Mejora de la Calidad de Juran" (1988),
presenta una definicion dual de calidad:

Calidad como Satisfaccion del Cliente: La calidad se refleja en las caracteristicas del
producto que satisfacen las necesidades del cliente y generan satisfaccion.

Calidad como Ausencia de Defectos: La calidad también implica la ausencia de defectos,
asegurando la confiabilidad y funcionalidad del producto.

Kauro Ishikawa, una figura prominente en la gestion de la calidad, amplia el concepto en
su libro "¢ Qué es el Control Total de Calidad?" (1985):

“La calidad, en su forma mas simple, significa calidad del producto. Mas especificamente,
la calidad abarca la calidad del trabajo, del servicio, de la informacion, del proceso, de las

personas, del sistema, de la empresa, de los objetivos, etc.”
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Adopcidén de un Sistema Integral de Gestién de la Calidad

Adoptar un sistema integral de gestion de la calidad, en el que todos los departamentos
de la organizacién estén involucrados, es una decision estratégica que promueve la
excelencia organizacional y establece bases sélidas para la mejora continua.

Para lograr esto, el estandar IATF 16949:2016 es crucial. Segun Bakkali (2015), este
estandar no solo asegura la satisfaccion del cliente, sino que también garantiza que los
componentes, piezas y sistemas de seguridad automotrices cumplan con las
regulaciones aplicables. Esto fomenta la mejora continua del producto, establece mejores
precios debido a las ganancias de productividad, e impulsa la investigacién y el desarrollo
de nuevos componentes que mejoran la seguridad del vehiculo y su entorno.
Impulsores Internos y Externos para los Sistemas de Gestion de la Calidad

El impulso para implementar un sistema de gestion de la calidad en cualquier
organizacion proviene de factores tanto internos como externos, como explican Tari et al.
(2012):

Factores Internos: Se centran en la confiabilidad operativa, la mejora de procesos, la
reduccion de costos, el aumento de la productividad y la eliminacion de errores.
Factores Externos: Se enfocan en la satisfacciéon del cliente, la minimizacion de quejas y
reclamaciones, y la mejora de la reputacién de la marca.

Beneficios Notables de la Implementacion de IATF 16949:2016

Gruszka (2017) destaca los beneficios significativos de implementar un sistema de
calidad basado en el estandar IATF 16949:2016:

Satisfaccion Consistente del Cliente: Entregar productos que cumplen con los requisitos
del cliente y los reglamentos aplicables.

Oportunidades Mejoradas de Satisfaccion del Cliente: Facilitar oportunidades para
aumentar la satisfaccion y lealtad del cliente.

Mejora de Procesos: Mejorar continuamente los procesos y reducir los defectos.
Reduccion de Costos: Minimizar los costos asociados con problemas de calidad y
reprocesamiento.

Mejora de la Productividad: Optimizar el uso de recursos y aumentar la productividad.

Cumplimiento Regulatorio: Asegurar el cumplimiento de las regulaciones y estandares
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aplicables.

Oportunidades de Expansion del Mercado: Abrir puertas a nuevos mercados y clientes.
Reputacion de Marca Mejorada: Fortalecer la reputacion y credibilidad de la marca.
Manufactura Esbelta: Eliminar el Desperdicio para la Excelencia del Proceso

Dentro de la implementacion de un sistema de gestion de la calidad y documentos de
control de produccion, se destaca el concepto de Manufactura Esbelta. Luis Socconini
(2019) la define como:

"Un proceso continuo y sistematico de identificacion y eliminaciéon de desperdicios o
excesos, considerando como desperdicio aquellas actividades que no afiaden valor al
proceso, pero si afladen costo y trabajo."

La Manufactura Esbelta tiene como objetivo eliminar actividades innecesarias que

consumen recursos, independientemente del area de oportunidad.
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Planificaciéon Avanzada de la Calidad del Producto (APQP)

La Planificacion Avanzada de la Calidad del Producto (APQP) se originé a finales de los
afios 80 gracias a la colaboracion entre Ford, General Motors y Chrysler. Su objetivo
principal era mejorar los procesos de desarrollo de nuevos modelos de automoéviles y sus
componentes, con la finalidad de reducir costos y aumentar la calidad del producto final.
Aungue inicialmente se aplico en la industria automotriz, su efectividad ha permitido que
se adopte en otros sectores como el aeroespacial, la electronica y los bienes de consumo.
Con el tiempo, la metodologia ha sido revisada y ajustada para cumplir con las demandas
cambiantes del entorno empresarial.

La metodologia APQP se divide en cinco etapas clave, cada una con objetivos
especificos:

Planificacion y definicion del proyecto: En esta fase se establece el alcance del proyecto,
se identifican los requisitos del cliente y se determinan los objetivos de calidad.

Disefio y desarrollo del producto: Se crean las especificaciones técnicas del producto, se
realizan pruebas de disefio y se valida el cumplimiento de los requisitos.

Planificacion de la producciéon y procesos: Se disefian los procesos de fabricacion, se
seleccionan los proveedores y se establecen los controles de calidad.

Validacion del producto y los procesos: Esta etapa incluye pruebas de produccioén piloto
para verificar la efectividad del producto y los procesos.

Lanzamiento y retroalimentacion: Se introduce el producto en el mercado, se monitorea
su desempefio y se recopila retroalimentacién de los clientes para realizar mejoras
continuas.

La implementacion de la metodologia APQP ofrece diversos beneficios para las
organizaciones:

Mejora de la calidad del producto: Se reducen defectos y retrabajos.

Optimizacion de los procesos: Se agiliza la produccién y se reducen costos.

Mayor satisfaccion del cliente: Se ofrecen productos de alta calidad que satisfacen sus
necesidades.

Mejora de la comunicacion y colaboracion: Se fomenta una mejor interaccion entre

departamentos.
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Reduccion del tiempo de lanzamiento al mercado: Se facilita una introduccién mas rapida
y eficiente de los productos.

En resumen, la metodologia APQP se ha convertido en una herramienta esencial para el
desarrollo eficiente de productos de alta calidad y la satisfaccion del cliente. Su enfoque
preventivo y estructurado permite minimizar errores, optimizar procesos y reducir costos,

convirtiéndola en una estrategia valiosa para el éxito empresarial.

Irico del
Concepriad Aprobacdn
Aprabacén =<l Thogrlﬂl Frotetpe Picto Lanzamenio
| BLANEACION PLANEACION .

— e =
OEIN0 Y DESASROLLD OF PRODUCTD

CASENO Y DESARROLLO DE PROCESO

VALIDACION DE
PRODUCTO Y DE PROCESO

PRODUCCION -
EVALUACION DE LA RETROAUMENTACKIN Y ACCION CORRECTIVA
I | u

Imagen 4 Ejemplo de interpretacion de APQP fuente Google Chrome 2024
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Metodologia DMAIC

DMAIC es una herramienta interactiva para la mejora de procesos, comunmente utilizada
en proyectos de la metodologia Seis Sigma, aunque no se limita exclusivamente a estos.
Esta herramienta es util en cualquier situacion en la que se busque implementar mejoras.
DMAIC es el acrénimo en inglés de Definir, Medir, Analizar, Mejorar y Controlar. Cada
uno de estos pasos debe seguirse en el orden D-M-A-I-C, y si al final del ciclo no se logra
el resultado esperado, el ciclo debe reiniciarse. Este proceso se repite hasta alcanzar la

mejora deseada.

‘1Y
MEJORAR

Imagen 5 Ciclo de metodologia DMAIC fuente Chrome 2024

La metodologia DMAIC consta de cinco pasos:

Definir (D): En esta etapa, se identifican las oportunidades, el alcance, los objetivos y
los participantes del proyecto. Es fundamental reflexionar sobre las mejoras posibles y
centrarse en las mas relevantes y viables. La lluvia de ideas puede ser una técnica util
en este paso.

Medir (M): El objetivo es recolectar datos e informacion para analizar y evaluar el
estado actual, preferiblemente de manera cuantitativa y estadistica. Esto establece una
base para las mejoras y permite comparar el estado actual con los resultados obtenidos
al final del ciclo. Herramientas como el Diagrama de Ishikawa, Pareto, Matriz GUT o

Causa y Efecto pueden ser de gran ayuda.
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Analizar (A): Se busca identificar la causa raiz del problema. A menudo, se identifican
varias posibles causas raiz, pero es crucial priorizar y validar la causa raiz especifica
del problema. Utilizar el método de los 5 Porqués puede ser eficaz para este analisis.
Mejorar (I): En este paso, se tratan las oportunidades de mejora identificadas. Se
deben identificar posibles soluciones para corregir y evitar la causa raiz del problema,
probarlas y, si son efectivas, implementarlas. Es posible que se encuentren varias
soluciones, y no todas necesitan ser probadas e implementadas de inmediato; algunas
pueden registrarse para uso futuro. Resumidamente, este paso consiste en identificar y
crear soluciones, enfocarse en las mas faciles de implementar, probarlas, crear un plan
de accion (utilizando herramientas como 5W2H) e implementar las mejoras.

Controlar (C): Se centra en mantener las acciones del plan de accién. Es esencial
definir criterios de control como listas de verificacion, metas y estadisticas para
monitorear la implementacion de las acciones. Verificar el desempefio del plan de
accion asegura que se alcancen los resultados deseados y permite responder si las

acciones de mejora han sido efectivas. La idea final es buscar la mejora continua.
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QRQC (Control de Calidad de Respuesta Rapida).

Yorozu Mexicana utiliza un método estandarizado basado en la herramienta QRQC para
analizar cada problema de incumplimiento de calidad. EI Control de Calidad de
Respuesta Rapida (QRQC), desarrollado por Nissan en la década de 1990, es un método
sencillo de mejora continua disefiado para el control de calidad en empresas que
necesitan gestionar sus procesos Yy resolver problemas rapidamente. Cuando se aplica
rigurosamente, el QRQC fomenta una capacidad de respuesta sostenible y diaria, en
linea con los principios Kaizen.

Se recomienda implementar este método cuando el tiempo es un factor crucial, como en
sistemas de produccion en serie que no permiten paradas prolongadas o en empresas
donde los costos de la no calidad pueden ser muy altos. Esencialmente, el QRQC implica
resolver anomalias tan pronto como ocurren, en el lugar donde suceden y por las
personas que las detectan. Es una de las principales contribuciones de Nissan al campo
de la mejora continua.

Funcionamiento del QRQC

El método se basa en un ciclo similar al Ciclo PDCA (Planificar, Hacer, Verificar y Actuar).
Primero se detectan las incidencias, luego se comunican y estudian, se implementan

medidas correctivas y, finalmente, se verifica que no haya reincidencias.

\ Resolucion '

Genera las reglas para que esto se convierta en un habito.

Imagen 6 Imagen QRQC (PDCA) fuente Google Chrome 2024
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Kaizen.

Kaizen, segun Masaaki Imai (2003), se refiere a la mejora continua. Este concepto
implica la participacion de todos, desde la alta direccion hasta los empleados, y se
caracteriza por tener un bajo costo de implementacion.

Para poner en practica la estrategia Kaizen, la direccion debe:

Aprender a aplicar conceptos y sistemas bésicos:
e Kaizen y gestion.
e Procesos versus resultados.
e Sequir los ciclos PDCA/SDCA.
e Priorizar la calidad.
e Basarse en datos para tomar decisiones.

e Considerar al siguiente proceso como cliente.

Aplicar politicas de manera clara y precisa:
e Establecer un programa de implementacion.

e Demostrar liderazgo implementando procedimientos Kaizen en sus propios
ambitos.

El objetivo principal de la metodologia Kaizen es eliminar las actividades que no
agregan valor en la cadena productiva. Esta herramienta tiene un gran potencial para
mejorar la productividad de las empresas.
En el contexto de Kaizen, la direccion tiene dos funciones clave:
Mantenimiento: Conservar y actualizar los estandares tecnologicos, de gestion y
operativos, y mantenerlos mediante la capacitacion y la disciplina.
Mejoramiento: Elevar los estandares actuales.
Kaizen se enfoca en los esfuerzos humanos: actitud, comunicacion, capacitacion,
trabajo en equipo, involucramiento y autodisciplina. Es un enfoque practico y de bajo
costo para la mejora continua. Kaizen promueve un pensamiento orientado a los
procesos. Los procesos deben perfeccionarse para mejorar los resultados. Si no se
alcanzan los resultados esperados, indica una falla en el proceso, y la direccion debe

identificar y corregir estos errores.
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Ciclo PDCA

El ciclo PDCA (Planificar-Hacer-Verificar-Actuar) es una herramienta esencial para la
mejora continua, aplicable a todos los procesos y al sistema de gestion de calidad en
su totalidad. Este ciclo se divide en cuatro etapas:

Planificar: Establecer los objetivos y disefiar un plan de accién.

Hacer: Ejecutar el plan de accion.

Verificar: Analizar los resultados y compararlos con los objetivos establecidos.
Actuar: Implementar medidas correctivas y mejorar el plan para el siguiente ciclo.

La adopciéon del ciclo PDCA permite a las empresas mejorar constantemente su

sistema de gestion y alcanzar sus objetivos de calidad.

- Sistema de Cention Jde b Calidad (4) -~

Organtzacidn
¥ Su contexto

(4) |

Planiticar Satnfacoon

Yerificar ¥ BP0

Noveadades y
expectativas

de L partes
interesadas \

Mejora
(10)

Imagen 7 Ciclo PDCA o DEMING Planificar-Hacer-Verificar-Actuar
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PPAP:

PPAP, que significa "Production Part Approval Process" o Proceso de Aprobacion de
Partes para Produccion, es una herramienta crucial de calidad, también conocida
como una de las Core Tools, que se emplea en la cadena de suministro,
especialmente en el sector automotriz. Su proposito principal es establecer la
confianza en los componentes y procesos de produccién proporcionados por los
proveedores. Esta herramienta es un requisito de la especificacion técnica IATF
16949 (SPC Consulting Group, 2024).

Dentro del contexto del proceso de Planeacion Avanzada de la Calidad (APQP), el
PPAP se considera una parte integral, ya que ayuda a definir sus etapas y resalta su
importancia para garantizar la calidad de los productos.

Segun la clausula 8.2.3 de la norma IATF 16949:2016, se requiere el PPAP como
parte del proceso de aprobacion de partes para produccion. Esto implica llevar a cabo
un proceso de PPAP para verificar y aprobar los procesos y procedimientos de
fabricacion antes de iniciar la produccibn en masa de una parte o producto. Es
esencial mantener registros detallados de los resultados del PPAP vy realizar
auditorias regulares para garantizar la continuidad y eficacia del proceso.

Aunque muchas compafias pueden tener requisitos especificos adicionales, la AIAG
ha desarrollado un estandar comun de PPAP como parte del proceso de APQP, lo
que promueve el uso de formas y terminologia estandar para la documentacion de
proyectos.

El propdésito principal del PPAP es demostrar que el proveedor de componentes ha
desarrollado su proceso de disefio y produccion de manera que cumpla con las
necesidades del cliente, minimizando asi el riesgo de incumplimiento. Cuando se
ejecuta correctamente, el PPAP permite prevenir y anticipar muchos detalles y
problemas del proceso y la calidad del producto, asegurando que la produccién se
lleve a cabo en condiciones estables y controladas.

En resumen, el PPAP es esencial para garantizar que los requerimientos en las
especificaciones del cliente sean comprendidos y cumplidos adecuadamente por la
organizacion proveedora, y que el proceso de manufactura tenga la capacidad de
producir productos que satisfagan estos requerimientos (SPC Consulting Group,
2024).
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SUNMNMARY DE DOCUNENTOS ANPQP P13C MODEL

Nota: Documentos de NPQP v-1.0

ITEM DOCUMENTS RESP.
1 Design Note PROY
la Dwg & Excel note PROY
2 Project Development Record Q.A.
3 Supplier Master Schedule (including Details) PROY
3a ANPQP Supplier Production Preparation PROY
Monitoring Status Report (SPPMSR)
a ANPQP Special Characteristics and Key Feature Q.A
Diagram e
5 Inspection Report Q.A.
Material Investigation Report and Declaration
6 Letter (IMDS) AMBIENTAL
7 ANPQP Control Plan ING.
8 Process Potential FMEA ING.
= ANPQP Process Flow Chart ING.
Process Capability Study Plan/Results (Cp & Cpk)
10 Q.A.
QVCC
11 Pokayoke List ING.
12 AAR Q.A.
13 NPQP Gauge Specification and Approval Sheet Q.A.
14 DAPSTR R&D
15 ANPQP Component Supply Chain Chart (CSCC) ABAST.
16 Sub-Components PSW or equivalent Q.A.
17 Packaging Data Specification [PDS] Control Prod.
18 ASAS-P & T2000 AUDITORIAS
Ramp-up Activity Plan and Countermeasure CTRL. PROD. y
19
Report Q.A.
20 PSW Check List Signed Q.A.
21 PSW Signed Q.A.
22 ANPQP Supplier Contact Directory PROY
Ing.
Estampado
Ing. Ensamble
23 Updated ANPQP Production Capacity Plan
Ing. Pintura
Proveedor
24 NPQP Supplier Test Plan and Report Q.A.

Imagen 8. Lista de documentos de PPAP NPQP V1.0 fuente YMEX 2024
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Estampado:

El estampado es un proceso de manufactura que utiliza una prensa hidraulica o
mecénica para deformar laminas metélicas en frio, dandoles una forma y tamafio
especificos. Para ello, se emplea un troquel compuesto por dos partes: punzon y
matriz. La lamina de metal se coloca entre estas dos partes y, al aplicar presion, el
punzoén la empuja hacia la matriz, creando la forma deseada.

Caracteristicas del Estampado:

Precision: Permite obtener piezas con formas complejas y dimensiones exactas.
Eficiencia: Es un proceso rapido y productivo, ideal para la fabricacion en serie.
Versatilidad: Se puede utilizar con una amplia variedad de metales y aleaciones.
Costo-efectivo: Es una técnica relativamente econOmica, especialmente para
grandes volumenes de produccion.

Ensamble:

El ensamble es la etapa final del proceso de manufactura, donde se unen las distintas
piezas estampadas para obtener el producto final. Este proceso se realiza en lineas
de ensamble, donde los trabajadores siguen un conjunto de instrucciones especificas
para unir las piezas correctamente.

Etapas del Ensamble:

Soldadura: Las piezas estampadas se unen mediante soldadura, utilizando diferentes
técnicas como soldadura por puntos, soldadura TIG o soldadura MIG.

Suben samblajes: Se forman unidades mas pequefias que luego se integraran en el
producto final.

Inspeccion: Se realizan controles de calidad en cada etapa del proceso para
asegurar que las piezas se unan correctamente y que el producto final cumpla con
las especificaciones.

Chequeo final: Se verifica que la pieza final cumpla con todos los estandares de
calidad, utilizando herramientas como plantillas de medicibn o dispositivos de
inspeccion.

Importancia del Ensamble:

Calidad: Un buen ensamble garantiza la integridad y funcionalidad del producto final.
Eficiencia: Un proceso de ensamble bien disefiado reduce los tiempos de produccion
y aumenta la productividad.

Costos: Un ensamble eficiente minimiza los desperdicios y los costos de produccion.
En resumen, el estampado y el ensamble son dos procesos esenciales en la
manufactura de productos metdlicos. El estampado permite obtener piezas con
formas precisas y el ensamble las une para crear el producto final.
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CAPITULO 4: DESARROLLO
11. Procedimiento y descripcion de las actividades realizadas.

Este apartado proporciona una descripcion detallada de las actividades llevadas a cabo
durante la ejecucion del proyecto, ofreciendo un analisis minucioso mediante un
cronograma exhaustivo. El propésito principal es destacar los documentos y herramientas
utilizados durante el proceso, entre los que se incluyen hojas de verificacion, controles
de calidad, ayudas visuales, listas de caracteristicas, dibujos de piezas, piezas master,
PPAP, entre otros.

Estos documentos no solo actian como registros, sino que también sirven como
indicadores de los cambios en el disefio de ingenieria, areas de ubicacion, asi como la
adicion o eliminacion de caracteristicas, entre otros aspectos relevantes. Se enfatiza
especialmente la importancia de completar adecuadamente estos documentos, ya que
muchos de ellos hacen referencia a caracteristicas especiales de seguridad, identificadas
con etiquetas como A, B, C, etc., que requieren una atencion especial durante el proceso
de inspeccién, conforme a los requisitos establecidos por el cliente.

En el caso especifico de Yorozu Mexicana, se adopta la convencién de utilizar una
estrella para identificar estas caracteristicas especiales, lo que subraya la necesidad de

una precision y atencion meticulosas durante todo el proceso de desarrollo y produccion.
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Cronograma de actividades.

Actividades

Enero

Febrero

Marzo

Abril

Mayo

Junio

1.- Identificar y revisar requerimientos
especificos del cliente (Dibujo de la
parte)5112

2.- Determinar los requisitos y
controles internos de Yorozu.

3.-Correccion de hojas de chequeo de
calidad a partir de informacion
actualizada por parte del cliente.

4.-Elaboracion de piezas master a
partir de ayudas visuales.

5.-Actualizacién de formato PPAPS
Nissan ANPQP a NPQP competentes
al &rea de aseguramiento de la calidad
para el control de informacion de un
equipo multidisciplinario del nuevo
modelo P13C.

6.- Asegura la trazabilidad de las
piezas estampadas en los
documentos de control de procesos.

7.- Revisar y definir estandares de
trazabilidad de impresion.

8.- Comunicar la trazabilidad de las
copias impresas alos involucrados en
el proceso (empleados, técnicos,
gerentes, ejecutivos, operadores, etc.)

Tabla 1 Cronograma de actividades, 2024
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1. A continuacion se describe el conocimiento de los estandares y controles de los

procesos dentro de la empresa (hojas de trabajo estandar, normas, manuales etc.).

En el &mbito de los estandares de control del proceso, la primera interaccién fue con la
HTE511-185. Esta hoja de trabajo estandar aborda el proceso de identificacion de
caracteristicas especiales con el propésito de elaborar listas de caracteristicas para todos

los niumeros de parte.

La HTE511-185 se compone de cinco pasos que guian la realizacion de las listas de

caracteristicas:

Concentracion de informacion de entrada: Se asegura la identificacion de todas las
caracteristicas especiales y significativas del producto, considerando documentos como
dibujos de la parte (incluyendo anexos) emitidos por el cliente y/o Yorozu, QVCC (Control
de Caracteristicas de Variacion de Calidad) emitido por el cliente/YC QA, QVPD (Dibujo
del Plan de Verificacion de Calidad) emitido por YC QA, IDQT (Tabla de Calidad de
Disefio Importante) emitido por YC Design Engineering, y requisitos especificos
determinados por el cliente, como el "Diagrama de Caracteristicas Especiales y

Caracteristicas Clave" para Nissan, por ejemplo.

1. Establecimiento de procesos de identificacién: Se enumeran y se identifican las
caracteristicas especiales segun un enfoque multidisciplinario. Se agrupan por
familias para facilitar su visualizacion y se les asigna un color especifico (verde
para soldadura, amarillo para dimensional, rosa para componentes, azul para
notas). Se revisan y consideran las caracteristicas nuevas o adicionales,
registrdndolas y documentandolas en el formato F511-156 ‘"Lista de

Caracteristicas".

2. Elaboracion del registro de asistencia: Se elabora el registro de asistencia de los
integrantes del equipo multidisciplinario como evidencia de la actividad realizada
en el proceso de identificacion de caracteristicas especiales. Este registro se

obtiene como salida de las Listas de Caracteristica.

3. Emision de la Lista de Caracteristicas especiales: Una vez completados los pasos

anteriores, se emite la Lista de Caracteristicas especiales de producto y proceso
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para su revision y aprobacion, a fin de cargarla en el sistema de control de
documentos "EQDZ".

4. Notificacion y disposicion oficial: Tras su aprobacion, se notifica electronicamente

al personal involucrado para su disposicion oficial y consulta.

Este proceso garantiza la correcta identificacion y documentacion de las caracteristicas
especiales del producto y del proceso, asegurando asi la calidad y la conformidad con

los estandares establecidos.

DEBE CONTENER EN LA PARTE SUPERIOR

DERECHAA NOMENCLATURA DE
CLASIFICACION DE LA IZ{ORMAC\ON CON BASE ANOTAR EL CODIGO QUE
MARCA CON UNA LE CORRESPONDA SEGUN
"X" SEGUN APLIQUE . o
‘:I Q Produccién l:l Cédigo EL PI-05 PUNTO 10.1 )
ANOTAR EL NIVEL DE
ANOTAR NOMBRE DE LA
PARTE
ANOTAR AREA Y NOMBRES DE QUIENES ] (ENSAMBLE / ESTAMPADO)

INGENIERIA QUE APLIQUE
(ENSAMBLE / ESTAMPADO)
CONFORMAN EL EQUIPO MULTIDICPLINARIO {ANOTAR FECHA DE LA EMISION DE

~—
ANOTAR FECHA DE LA
ULTIMA REVISON.

YOR%ZU

LISTA DE CARACTERISTICAS(ENSAMBLE / ESTAMPADOP) jiotaje/ Pre produccion

ANOTAR NUMERO DE
PARTE

N° Parte Nombre Parte Nivelde Ingenieria

Equipo %

Fecha de Revisién

Fecha de Emisién

) n LALISTA DE CARACTERISTICAS
Elaboré % ANOTAR NOMBRE Aprobé l (SE COLOCA AL EMITIRLA)
—GRADO ] DE QUIEN ELABORA ANOTAR NOMBRE
GRADO Q DE QUIEN AP A TOLERANCIADE | PRODUCTO/ I E e
CARACT. N DESCRIPCION DE LA CARACTERISTICA NOMIN/AL S pROCESO | OBSERVACIONES (solo caract
ESPECIALES especialfs y claves)
B 6 * @ DE BURRING POINT B @348 -0.07 -026 PRODUCTO
avce 18 DISTANCIA ENTRE BURRING POINT A-B 341.0 +1.0 PRODUCTO KF
IGUALALOTRO
N/A 56 DISTANCIA DE BUSH TRANSV LINK A LINK N/A PRODUCTO
00 [\
N/A 57 PERPENDICULARIDAD DE BUSH TRANSV LINK (A’L\‘EEQQAELT\E/Q:@TC?AEW N/A PRODUCTO ( HACE REFERENCIA AL
3 REGISTRO Y/O METODO
N/A 58 ANOTAR DNEUMLOENRG ITUD DE BUSH TRANSV LINK (26) | INDICADA ENELDIBUJO | N/A PRODUCTO DE CONTROL DE LAS
- - = = CARACTESTICAS
N/A CARACTE RyISNTGICTAUD N/A PRODUCTO IDENTIFICADAS COMO
S A(gl%",ﬁ%%’gwg S — — S A ESPECIALES O CLAVES
N/A 60 COMPONENTE SN/AP RING 15-4100071 N/A PRODUCTO
.Y 61 4] COMPONENTE BALL JOINT 40160 1HKOA N/A PRODUCTO KF
N/A COMPONENTE BUSH COMPRESION RO 54570 1HKOA N/A PRODUCTO KF
N/A 63 COMPONENTE BUSH TRANSV LINK 54560 1HKOA N/A PRODUCTO KF
WA o MARCA DE IDENTIFICACION TDENTIFICACION DE PINTURA DEBE ESTAR DENTRO VA PRODUCTO P
DEL AREA INDICADA DEL LADO SUPERIOR.
B 24 ANOTAR EL GRADO DE LA W ANOTAR LA TOLERANCIA +-02 PRODUCTO
CARACTERISTICA, QVCC/Imp A, B &C, DE LA CARACTERISTICA |——|
B 25 SEGUN REQUERIMIENTO DE CLIENTE. INDICADA EN EL DIBUJO — +-02 PRODUCTO )
— EJEMPLO: SI ES IMPORTANTE "A" SE DEBE —_— _— PAREASEQPSE%;'COA"; iEU%‘é'SﬁA
N/A 2 COLOCAR EL SIMBOLO DE PARTE IMP. A 46 -02 PROD!
% 6 NOTA: EN CASO QUE NO TENGA 0 ODUCTO | ) RACTERISTICA PERTENECE
27 CARACTERISTICAS ESPECIALES PONER ANOTAR LA DESCRIPCION DE LgAg CARACTERISTICA A ALGUN MODELO/ O LADO
8 Ao ESTABLECIDA EN EL DIBUJO. VA PRODUCTO ESPECIFICO, ASI COMO
INDICAR CON NOTA: SE DEBERAN ENUMERARAN EN EL ORDEN QUE SE TAMBIEN SE INDICAN LAS
( LAS MENCIONA A CONTINUACION (SEGUN APLIQUE). CARACTERISTICAS CLAVES,
CARACTERISTICAS EE— 1.- VERDE CARACTERISTICAS DE SOLDADURA. r ANOTAR SI —| LAS CUALES PUEDEN AFECTAR
CORRESPONDIENTES A 2.- CARACTERISTICAS DIMENSIONALES. CORRESPONDE AL NUESTROS ENSAMBLES, COMO
I - - 3.- ROSA PARTES COMPONENTES. PROCESO O PRODUCTO |-~ POR EJEMPLO KF Y 3 MIS
4.- AZUL NOTAS Y ANEXOS. SOLICITADAS POR CLIENTE.
Q! VER MANUAL MC-01_Anexo_1
216 '* DIAMETRO AREA DE ASENTAMIENTO @36 N/A PRODUCTO
ANOTAR NUMERO DEW
. REVISION
CORRESPONDIENTEJ
Cuadro de Révisjghes ANOTAR FECHA ANOTAR LA DESCRIPCION
- | CORRESPONDIENTE A | 3 CORRESPONDIENTE DE
REVISION FECHA __— LAEMISION O CAMBIO | DESCRIPCION DEL CAMBIO
E/ 05-oct-09 __} EMISION DE LISTA DE CARACTERISTICA POR REVISION DE DIBUJOS
T 24-0ct-09 CAMBIO DE INGRIA. SE INCLUYE CARACTERISTICA # 216 COMO AREA DE ASENTAMIENTO

Imagen 9 Guia para realizar lista de caracteristicas fuente YMEX 2024
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HTE511-050 (Hoja de trabajo estandar):

El proceso comienza con la identificacidon de la necesidad de una inspeccién especial en
las partes, ya sea debido a problemas de calidad, la introduccion de nuevas partes,
cambios en la ingenieria o en los 4M (Método, Material, Maquina, Mano de obra), entre
otras razones. Esto se lleva a cabo mediante la utilizacion de formatos especificos y la
notificacion adecuada a las areas pertinentes. Dependiendo del caso, se sigue un método
especifico de inspeccidon, como se detalla en los manuales de criterios de calidad
correspondientes.

Después de la identificacion, se procede a separar y verificar el material de acuerdo con
la naturaleza del problema. Para problemas de calidad o partes nuevas, se garantiza el
material desde la linea de produccion y se coloca una tarjeta de inspeccion especial. Si
el material es de ensamble, se envia al area de evaluacion para ser verificado, mientras
que, si es de estampado, se envia al area de recuperacién para su inspeccién. En caso
de cambios de ingenieria 0 4M, se sigue un proceso similar, con la adicion de una tarjeta

de identificacion de inspeccion especial y una inspeccion completa por calidad.

Para otras situaciones, como piezas de refacciones o reintegracién de operadores, se
sigue un procedimiento similar de garantia de material y verificacion por los lideres de
produccion y calidad. En situaciones especificas, como material traspaleado a empaque
final o después de un paro largo en el almacén de embarques, se garantiza el material y

se lleva a cabo una inspeccién completa.

Una vez completada la verificacion y confirmada la aceptabilidad del material, se colocan
las tarjetas requeridas por el cliente, si es necesario, y se completa la documentacion
correspondiente. En casos de partes no conformes, se siguen los procedimientos
establecidos y se documentan las acciones correctivas. Para partes nuevas, se sigue el

flujo de inspeccion especial detallado en el plan de calidad del proyecto.
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YORZZU

HTES11-125

Imagen 10 HTE hoja de trabajo estandar Fuente YMEX 2024

Durante esta fase, dedicamos un tiempo a examinar y comprender los diversos simbolos
empleados para identificar las caracteristicas especiales y de importancia dentro de

nuestro proceso.

La tabla de simbolos que utilizamos proporcioné una referencia visual que nos permitié
entender rapidamente el significado de cada simbolo y su aplicacion especifica en el
contexto de nuestras actividades de produccion y control de calidad. Ademas, nos brind6
una guia clara sobre cdmo interpretar estos simbolos y aplicarlos correctamente en

nuestras listas de caracteristicas y otros documentos relacionados.

Al comprender completamente estos simbolos y su relevancia en nuestro proceso,
pudimos mejorar nuestra capacidad para identificar y priorizar las caracteristicas que
requieren una atencion especial durante la inspeccion y el control de calidad. Esto a su
vez nos ayudo a minimizar el riesgo de errores y defectos en nuestros productos, asi
como a garantizar la satisfaccion del cliente al cumplir con sus requisitos y expectativas

especificas.
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Tabla 2 Caracteristicas Especiales definidas por Nissan/Infiniti Fuente YMEX 2024
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C aractersticas de seguridad

Camacteristicas que, si fallan, seran la causa de
una rala Lncién del

wehiculo y puede causar accidentes como
colisiones/ fuego o defectos

que podria dafiar al conductor / pasajero, en
cualquiercaso.
Caracteristicas que pueden dar lugar a algin
tipo de signos (fenémena) podrian no aplicar.

Regulatoria

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

regulaciones gubemamentales de seguridady
ambientales

AR

Valor del producto

Camacteristicas que fallan, seran la musa de
un defecto que haria

reducir de forma significativa el valor de
producto o vehiculolparte y afectar a la
reputacion de la marca Mazda.

* Funciones importantes del wvehiculb.

* Fallas potenciales relacionadas con los partes
nuevaso cambios.

* Fallas potenciales relacionadas con
problemas pasados.

No definido

Mita 1: Funcidn importante aplica
furciones de comrida, alto. seguridad.
instalacidn proteccion, gasolina
identificacion

Mote 2 Serios accidentes implica

Caracteristica de seguridad =ccidentes causados dafio en |la vida,

Simbolo para una caracteristica importante PARTH
HS

wital fuego. chogue eléctrico
Mate 3 Prevision v prediccion incluyendo
fallas en &l sistema de seguridad v
sistema de adverencia
D TLD LWT Partes importantes. para la vida, Su documentacion técnica es identificada con las)

posibilidad de influencia por parte del
conductor (seguridad activa o pasiva)
Partes de seguridad

Fiezas con caracteri sticas especiales

requeridas por los gobiemos de los
diferentes paises.

siendo aqudlas cuya falla puede poner en
peligro |la vida de los ocupantes, con o sin

sujetas a nomas de disefio v fabricacion

siglas TLD (Lineamiento para la Documentacion) d
D en aguellos casos donde una modificacion puedd
tenaer un alto nivel de riesgo en la conservacion dg

las prescripciones de fabricacion del producto.

D

seguridad

para las emisiones)

DS: Documentacion relevante para la

DZ: Documentacion relevante para la
cartificacion (Induyendo la relevancia

Se consideran relevantes para la seguridad los componentes o
sistemas que, en caso de estar defectuosos o de originar un D

fisica yla wida de usuarios dela via.

fallo, pueden conducir a peligros inmediatos pam la integridad

Se consideran relevantes para la certificacidn los componentes
o sistemas cuyos datos, parémetros, certificad os,
homologaciones forman parte de los certificados o de la
documentacion de homologacién especifica de un pais, o que
se comprueban durante el proceso de homologadidn

N O

Tipo de afectacion de la mmactenstica
P= Camacteristica que afecta & ensamble final
S= Camcteristica que afecta al proveedor

D51-P
Descripcidn o
documento
Tpo de
caracteristica R - X
S= Seguridad Numero progresive Descripcion de la caraderistica Instrucciones
Z= Cetificado de caracteristica

DE SCRIPCION DE CARACTERISTICAS DE FUNCION IMPORTANTE DEFINIDA POR YC/YGCT/YE/YA/YMEX/'YAGM

YOR%ZU

Tabla 3 Caracteristicas especiales definidas por Yorozu fuente YMEX 2024
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2.Revisién de dibujos e identificacion de caracteristicas vitales, criticas y especiales
para creacién de documento LC.
Control de caracteristicas especiales en piezas de Yorozu Corp. Japon:

Para cumplir con un control interno adicional, se marcaron con items los dibujos enviados
por YC (Yorozu Corp. Japén). El objetivo era determinar las caracteristicas especiales de
cada pieza, basandose en la HTE511-185 para elaborar una lista completa.
Implementacion de trazabilidad interna:

A partir de este punto, se inicié la trazabilidad interna de los documentos, como se
muestra en la imagen 11. Se implementd un sistema donde se marcan con circulos las
distintas caracteristicas dimensionales, de apariencia y cordones de soldadura que
aparecen en el dibujo. Ademas, se incluyen comentarios que mencionan las normas
aplicables a los datos dimensionales que no tienen un rango definido.

Dibujo baloneado:

El dibujo final con las marcas y comentarios se denomina "dibujo baloneado”.

Ll &

Imagen 11 Dibujo sombreado para lista de caracteristicas Fuente YMEX 2024

38



Lista de caracteristicas
Z
YOR%ZU
LISTA DE CARACTERISTICAS Pilotaje/ Pre produccién\zl Produccio’nl:l cédigo LSPC05a01
N° Parte 55423 7LHOA/1A Nombre Parte BRKT-DIFF MTG RH/LH Nivel de Ingenieria D22-0159
Miguel Perez ( APQP), Victor de Luna (Ingria. Ensamble), Gerardo Lépez (Ingria. Estampado), H. Ruvalcaba (Mtto. Ensamble), G. Ruiz Fecha de Revision 23-sep-22
(Produccion Ensamble), Daniel M. (Ctrol.de Produccion), Francisco Chavez ( i 1tos), Salvador Gallegos (Prod. Estampado), Fecha de Emisién 23-sep-22
Equipo  Ivén Zubia (YPW), Jorge Silvestre (Q.A.), E. Guardado (Auditorias), D. Carrillo (Seguridad), Alejandro Mtz. (Mtto. de Troqueles).
Elaboré Alberto Sanchez Aprobo Victor Sanchez
SHa . : 5 TOLERANCIADE | PRODUCTO/ PUNTO CONTRO
CARACT. N DESCRIPCION DE LA CARACTERISTICA NOMINAL ‘OBSERVACIONES (Solo caract
ESPECIALES DIBUJO PROCESO pii
" s " Para RH
N/A 1 Dimensién de barreno oblongo (Para ensamble de arnés.) ®7x12 +0.3 0.3 PRODUCTO
55423 7LHOA
S Para RH
N/A 2 Planicidad de 4rea achurada 2 - 18X23 (Ambas caras) [3] 03/kat.area | N/A PRODUCTO o
5 Para RH
N/A 3 Angulo entre barrenos 40° N/A PRODUCTO ara
55423 7LHOA
. 2 i . Para RH
N/A 4 Distancia de barreno - Area para nimero de lote 17.8 N/A PRODUCTO
55423 7LHOA
N/A 5 Angulo entre barrenos 0° N/A PRODUCTO el
2} A 55423 7LHOA
< Para RH
N/A 6 Distancia de barreno - Area para nimero N/A PRODUCTO
/ P ” l n -~y / 55423 7LHOA
= P
N/A 7 Posicion de barreno (Punto e) :’ N/A PRODUCTO ara iR
—J 55423 7LHOA
2 Para RH
N/A 8 Posicidn de barreno (Punto d) V Q 1.0 A N/A PRODUCTO ki

Se puede

Tabla 4 Lista de caracteristicas Fuente YMEX 2024

observar que las mismas caracteristicas marcadas en el dibujo estan

plasmadas en la lista de caracteristicas que se observa en la tabla 4, en estas listas

podemos ver un resumen de los comentarios y dimensiones que se encuentran en el

dibujo con una breve descripcion, el nominal si es aplicable, las tolerancias que maneja

la cota, las observaciones y el punto de control si es aplicable.
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3. Creacion de reporte para PT2, correccion de hojas de chequeo de calidad y

recepcién Gauge de calidad para piezas de estampado.

Planta estampado realizara 80 diferentes estampados para cada uno de los ensambles
que conforman el proyecto P13C, donde es necesario garantizar la calidad de las
caracteristicas dimensional y de apariencia, por lo que Yorozu Mexicana implementa
gage de calidad para asegurar que el formado y trim de las piezas cumpla con lo
necesario para que en planta ensamble puede realizar los ensamblajes de forma correcta
evitando holguras entre piezas o alguna otra anomalia causada por los estampados,
estos gages son enviados desde YC (Yorozu Corp.), ubicada en Japon donde los
primeros pilotajes son trabajados, en los gauges se envia montada la Ultima pieza
fabricada por ellos ademas de agregar los items de medicidén en un sketch.

Se recibieron en planta Ymex (Yorozu Mexicana) los 80 gauges de inspeccion de calidad
para cada una de los partes estampados, verificando que cada uno de ellos cuente con
su respectiva pieza final (final sample) y sea acorde al sketch enviado comprobando que
cuente con todos los pernos, clampajes y monturas necesarias para realizar la medicion
de las piezas ya que estos gauges sera utilizados para la produccion masiva de las piezas
cuando estas sean aprobadas por planta ensamble.

Nissan tiene un plan para el proyecto conformado por PT1, PT2, FVC Y SOP, en este
periodo del proyecto P13C nos encontramos en PT2 donde se intenta igualar las piezas
enviadas por YC, por lo que fue necesario crear un reporte donde se integrara la medicion
de Japon, la medicion hecha por el departamento de aseguramiento de calidad y 3
espacios mas para realizar los pilotajes ya que se debe revisar al inicio, medio y final del
pilotaje.
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En laimagen 12 se muestra el ejemplo del Jig de calidad para parte estampada.

Imagen 12 Jig de calidad para parte estampada Fuente YMEX 2024
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La imagen 13 muestra un ejemplo de boceto guia para la medicion en el Jig de calidad.

Imagen 13 Sketch guia de medicién en Jig Fuente YMEX 2024

4. Desarrollo de documentos para control de procesos de manufactura estampado
y correccién de documentos para PT2.

La principal problematica en la empresa era la falta de documentos de control para la
produccion de las piezas, adema de que los documentos que se tenian estaban
desactualizados pues estaban desarrollados a partir de la condicion anterior de las
piezas. Por lo tanto, fue necesario implementar métodos de inspeccion, hojas de chequeo
de calidad y piezas maestras para evitar posibles defectos y anomalias de calidad
ademas de actualizar los documentos que ya se tenian. El primer documento creado fue
el de métodos de inspeccion, como se muestra en la imagen 14. Este documento esta
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destinado al personal del area de calidad para que puedan realizar una inspeccion
exhaustiva de las piezas, sirviendo como guia donde se explican las caracteristicas
principales de la pieza. Se estandarizé que estas caracteristicas incluirian la apariencia
general, el adelgazamiento de la pieza (que es la reduccidn de espesor en una zona
debido a un defecto en el formado), las areas de asentamiento, los barrenos, el numero
de lote, la marca de garantia que verifica que la inspeccion fue realizada, la identificacion
del material y la hoja de liberacién de material. Todo esto se documenté en el formato ya

estandarizado por la empresa (F511.85).

2a/b
CODIGO REVISION FECHA IMPORTANCIA/
y Z U 3 )
YOR% METODO DE INSPECCION ESPECIAL MIPCO5a01b 1 |smer]  N/A
No. de Parte: | Responsables: Motivo de Inspeccion Especial N° DR / ACP:
55423 7LHOA 200% | PRODUCCION ESTAMPADO | 10% |  ASEGURAMIENTO DE CALIDAD X Parte Nueva [ o
Nombre de Parte: Modelo |Periodo del Servicio / Cantidad a Seleccionar: Defecto de Calidad | Otro (Especifique) N / A
BRKT-DIFF MTG RH P13C 5 LOTES DESPUES DE SOP Cambio de Proceso
PROCESO DE INSPECCION CROQUIS: (Indicar zona de marca de garantia)
TEM PASOS PRINCIPALES PUNTOS A CUIDAR METODO @
SIN REBABAS SIN GRIETAS, ARRUGAS, OXIDO, ARRASTRE, GOLPES, MARCA DE
1 APARIENCIA GENERAL p VISUAL
SCRAP, NI FALTA DE MATERIAL EN TODA EL AREA EN GENERAL. 5 BARRENOS
2 ADELGAZAMIENTO NO DEBE HABER ADELGAZAMIENTOS EN ZONAS DE FORMADO VISUAL
) SIN REBABAS, MARCAS DE SCRAP O CUALQUIER DEFORMACION QUE AFECTE @
3 AREAS DE ASENTAMIENTO L ENSAMBLE. VISUAL pr—
A BARRENOS DEBE TENER 5 BARRENOS LIBRES DE REBABAS, ARRASTRE, GRIETAS, VISUAL ASENTAMIENTOS
DEFORMACIONES, JALAMIENTOS, ETC. (AMBAS CARAS)
DEBE SER LEGIBLE Y ESTAR COMPUESTO POR 4 DIGITOS INDICANDO ANO,
5 NUMERO DE LOTE MES Y DiA, PARA OCT, NOV Y DIC CORRESPONDEN LAS LETRAS X, Y, Z VISUAL
RESPECTIVAMENTE. @
TODO EL MATERIAL INSPECCIONADO DEBE LLEVAR MARCA DE GARANTIA AL VISUAL Y JONADE
6 MARCA DE GARANTIA 100% EN ZONA DE NUMERO DE LOTE. MANUAL ADELOATAMIENTO
i LA PARTE FISICA Y EL SNP DEBE CORRESPONDER A LO INDICADO EN LA
7 IDENTIFICACION DE MATERIAL VISUAL
TARJETA.
o DEBE LLEVAR HOJA DE INSPECCION ESPECIAL LLENADA CORRECTAMENTE Y VISUAL Y
8 LIBERACION DE MATERIAL QA COLOCARA SELLO DE LIBERACION. MANUAL @
MARCA DE
GARANTIA
CARACTERISTICAS DE SEGURIDAD EN MANEIO.
SE DEBE DE ASEGURAR QUE EL MANEJO DE LA PARTE EN LA INSPECCION NO
1 PONGA EN RIESGO LA INTEGRIDAD DEL OPERADOR, LAS AREAS DE SUJECION
DE LA PARTE DEBEN DE SER SEGURAS.
[CARACTERISTICAS DE ASEG. DE CALIDAD:
1 LIBRE DE REBABAS, GRIETAS O DEFORMACIONES EN TODO EL CONTORNO
DE LA PIEZA Y BARRENOS.
2 N° DE LOTE LEGIBLE
3 IDENTIFICACION CORRECTA DE MATERIAL
O linea @ Area de Evaluacion MARCAR CON: EQUIPO DE SEGURIDAD PUNTOS DE ERGONOMIA
O Almacén ® S ONo @  EPPGENERAL S| @  SETOMAENCUENTAELASPECTO
O Otro Area de Retrabajo Estampado Q Marcador permanente Q Guantes de Carnaza DE ERGONOM [A EN LA
@  Skill Writer (Basede Agua) || O Faia o O OPERACION
[Persona Capacitada: Q CeraBlanca Q Careta S @ LA OPERACION ESTA LIBRE DE
Fech. 25- L Area de evaluacion de Q Otro (@] Mangas RIESGOSALA INTEGRIDADDEL  ||Fecha: 25/03/24 Fecha: 25/03/24 Fecha: 25/03/24 Fecha: 25/03/24
echa: mar ugar: calidad O  Color Q oo o O OPERADOR [Aprobo : Miguel H |Reviso : Jesus | Elaboro: Jorge S. || Reviso: Producc

Imagen 14 Método de inspeccién especial Fuente YMEX 2024
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El segundo documento es la hoja de chequeo de calidad, que se muestra en la imagen
15. Esta hoja permite a los operarios realizar una revision adecuada de los primeros
items: 1, 3y 4, que se enfocan en la apariencia general de la pieza, el adelgazamiento y
las &reas de asentamiento. Estos elementos son cruciales para el siguiente cliente o area
de ensamble, como tuercas, tornillos o cordones de soldadura, y estan sombreados en
amarillo para que el operador los identifique y les preste mayor atencion. El segundo item
se refiere a la inspeccion del material, lo cual ayuda a conocer todos los materiales que
componen el metal utilizado y el montaje del jig de inspeccién con la localizacion de
puntos. Los items siguientes son mas visuales, incluyendo la posicion de barrenos, la
marca del numero de lote y la identificacion del lado "L" (izquierdo) o "R" (derecho). El
altimo item es la holgura contra el trim y el jig, tomando como referencia los datos

enviados por YC (Yorozu Corp. Japon).

| 2a/b
P APROBO REVISO ELABORO
YO R//Z U HOJA DE CHEQUEO DE CALIDAD
/ MIGUEL
YOROZU MEXICANA, S.A. DE C.V. ASEGURAMIENTO DE CALIDAD HERNANDEZ JESUS PADILLA | JORGE SILVESTRE
ESTAMPADO coDIGO CSPC05a01b
NOMBRE DE PARTE: MODELO: ESPESOR DE MATERIAL: MATERIAL: REVISION GRADO DE LA PARTE
BRKT-DIFF MTG RH P13C 2.0mm SP231-440P/PQ
NUMERO DE PARTE: NIVEL INGENIERIA: LINEA: 1 N/A
55423 7LHOA D22-0159 TD200

ITEM 5, 6 BARRENOS, NUMERO DE LOTE

AREAS DE
ASENTAMIENTO
(AMBAS CARAS)

BARRENOS

ITEM 8 HOLGURAS CONTRA JIG Y TRIM

MEDICION CONTRA
TRIM

AREA DE MONTAJE AREA DE E|E> MEDICION VS MEDICION VS MIXTO APLICA LOCALIZACION

MEDICION CONTRA JIG

- ASENTAMIENTO ENJIG ADELGAZAMIENTO JIG TRIM JIGY TRIM DE PUNTOS
F511-017 Rev.8 29-Mar-24

Imagen 15 Hoja de chequeo de calidad: ayudas visuales de las caracteristicas a evaluar Fuente YMEX 2024
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Esta es la segunda hoja del Excel véase en la tabla 5 donde se complementan todas las

imagenes con los respectivos items, el concepto, el criterio, método/lote, master donde

se pone la primera pieza inspeccionado por el departamento de aseguramiento de

calidad.

2a/b
YOR%ZU GRADO DE PARTE APROR RESo | ELABORO
NOWBRE DE PA BRKT-DIFF MTG RH ESPESOR DE MATERIAL T Z0mm ] HOJA DE CHEQUEO DE CALIDAD
NUMERO DE PA| 55423 7LHOA. LINEA ‘ TD200 ‘ DE CALIDAD N/A MIGUEL HERNANDE: JESUS PADILLA JORGE SILVESTRE
VODELO P13C CUENTE [ NISSAN | ESTAMPADO CDiG0: CSPCosa01b
NIVEL INGENTER D22-0159 FECHA
HOR?
MATERIAL SP231-440P/PQ
o = s ) 5 = = = = = = = = = = = =
SIN REBABAS SIN GRIETAS, ARRUGAS, OXIDO, ARRASTRE,
et Bl GOLPES, MARCA DE SCRAP, NI FALTA DE MATERIAL EN vsuA
TODA EL AREA EN GENERAL.
| we Jssecocsmmmn | TOMAR DATO DE INSPEC DE TARJETA DE IDENTIFICACION |
(DE SECCION DE DATOS ADICIONALES).
LA REDUCCION DE ESPESOR DEBE SER 30% Max., ES DECIR|  vsun
5| w | s 1
DE 1.4 A 2.0mm. ANOTAR VALOR. MICRONETRO
SIN REBABAS, MARCAS DE SCRAP O CUALQUIER
Al am | e DEFORMACION QUE AFECTE EL ENSAMBLE (VER PIEZA VsuAL
MASTER).
DEBE TENER 5 BARRENOS.
weor wsuaL
BARRENOS SIN DEFORMACION, ARRASTRE, JALAMIENMTO
ETC.
BARRENOS, DEBE SER DE 7.0 +0.3mm x 12.0 1 Jaons
1 £0.3mm ES DECIR DE 6.7 A7.3mm x 11.7A
s auanencs 12.3mm 2
R BARRENO 3, DEBE SER DE 6.2 0.0 +0.3mm x 9.0 0.0
+0.3mm ES DECIR DE 6.2 A6.5mm x 9.0 A 9.3mm
e BARRENO 4 DEBE SER DE 17.60.0+0.3X17.30.0+0.3mm | S
ESDECIR DE 17.6 A17.9 X 17.3 A 17.6mm.
BARRENO 5, DEBE SER DE 10.2 0.0 +0.3mm ES DECIR 10.2
e VemeR 1035
A10.5mm
DEBE SER LEGIBLE Y ESTAR COMPUESTO POR 4 DIGITOS
s 8| NOMERo of Lo INDICANDO ARO, MES Y DA, PARA OCT, NOV Y DIC vsuA
CORRESPONDEN LAS LETRAS X, Y, Z RESPECTIVAMENTE.
1. COLCAR PIEZA EN JIG DEBE ENTRAR LIBREMENTE.
B I vt 2. COLOCAR TUERCA DEBE DE LLEGAR A TOPE. AL
3.PASO DE PERNOS DEBEN ENTRAR LIBREMENTE.
DEBE DE SER DE 2.3 A 3.3mm EN PUNTO a. 2
DEBE SER DE 2.5 A 3.5mm EN ELPUNTO b.
DEBE SER DE 2.7 A3.7mm ENELPUNTO ¢, d, f|  MAX
HOLGURA & MIN
o | commmars R
. DEBE SER DE 2.8 A 3.8mm EN EL PUNTOS o
€ h INSPECCIONY
N escaunsoe
s A s i PUNTAY PLANA
B DEBE SER DE 3.1 A4.1mm EN EL PUNTOS - (poramix.y
N ] vitem, e 243)
b DEBE SER DE 2.8 A 3.8mm EN ELPUNTO e.
f
I DEBE SER DE 2.0 A 3.0mm EN PUNTOS.
contraTang g
DEBE SER DE 1.0 A 2.0mm EN ELPUNTO h
i
DEBE SER DE 0.0 A 1.0mm EN EL PUNTOS
i
COMPARAR PIEZA CONTRA MASTER, NO DEBE HABER
o | wn | coummumpen vsun
DIFERENCIA. VER NOTA
aweTave LA PARTE FISICA Y EL SNP, DEBE CORRESPONDER A LO
TGO INDICADO EN LATARJETA.
(OBSERVACION: LA PIEZA CHECADA DEBERA CONTENER LA SIGUIENTE INFORMACION: FECHA, HORA, PERSONA QUE REALIZO EL CHEQUEO (NOMBRE, JUICIO (OK, NG), CHEQUEO (I, M, F)
TNGICAR TURNG EN PRODUCCION (X] I R Ter o e Ter W [ e | de | % S
NOMBRE DE OPERADOR
FIRMAS LIDER DE PRODUCCION [ [ | [ [ [ [ [ [ I
NOTA 1: EN CASO DE ANOMALTA, PARAR LINEA, IDENTIFICAR PIEZAS Y AVISAR AL LIDER Y/O SUPERVISOR. SI LA FECHA DE
CALIBRACION DEL JIG DE INSPECCION O DEL INSTRUMENTO DE MEDICIGN ESTA VENCIDA PARAR LINEA Y AVISAR A LIDER Y CRITERIO PARA LLENADO
ASEGURAMIENTO DE CALIDAD,
NOTA 2: EN CASO DF QUE LA PIEZA ACTUAL NO ESTE IGUAL A LA PIEZA MASTER Y NO CUVIPLA CON UN TTEWI DE CALIDAD, AVEAR
AL DEPTO. DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD Y PARA CUALQUIER OTRA ANOMALIA, PARAR LINEA, IDENTIFICAR PIEZAS Y AVISAR
AL LIDER Y/O SUPERVISOR,
o BEN
GNT FRECUENGA TIEWPO
TROLO 3 CHEQUEGS TNICTO, MEDIO Y FINAL v
2ROLLOS 4 CHEQUECS INICIO Y FINAL DE CADA ROLLO : 2-mar-24 SE ADKCONA CODICD b CASFIGACION D€ LA INORMACON JORGE SILVESTRE
3ROUOS & CHEQUEOS INICIO Y FINAL DE CADA ROLO EMISIGN CON BASE A RECIBO DE PAS 22-0271, CORRESPONDIENTE A NUMERO
JROLLOS 8 CHEQUEOS TNICIO Y FINAL DE CADA ROLLO X CORREGIR 0 29-ag0-23 DE PARTE 554007LHOA, MODELO P13C; NP 2022-013. JORGE SILVESTRE
5 ROLLOS 10 CHEQUEOS INICIO Y FINAL DE CADA ROLLO TTEM FECHA DESCRIPCION RESP.
FSTT017 Rev® 79ar

Tabla 5 Hoja de chequeo de calidad: Registro de las caracteristicas a revisar Fuente YMEX 2024
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El tercer documento es referido a la ayuda visual véase en la imagen 16 este se coloca

en la prensa donde es producido el estampado para que los operadores reconozcan

visualmente las piezas donde se encuentran sus areas de asentamiento y la localizacion

de barrenos, esto con el fin de que sea mas sencillo saber si existe un defecto de calidad

a simple vista y que los operadores sepan que es lo que se esta produciendo.

BARRENOS LIBRES DE
JALAMIENTOS Y / O ALGUNA
DEFORMACION.

CHECAR UNA CARACTERISTICA
CADA 50 PZAS.

| 3a
YOR#ZU Elabors:  JORGESILVESTRE
Avrea Originadora: FOES. P is6
g S CALIDAD | Reviso: JESUS PADILLA
Codigo: AVSQPC05a0la Titulo: AUTO INSPECCION Autorizé: MIGUEL HERNANDEZ
Fecha Rev. 25-mar-24 Nombre de Parte/Operacion Numero de parte/Estacion Ing'\élr:/izlrial Caracteristica proceso: I:I
Nivel Rev. 1 BRKT-DIFF MTG RH 55423 7LHOA D22-0159 | Caracteristica producto: X
Contenido/Foto:
1 APARENCIA GENERAL: REBABAS (0.3 mm 2 AREAS DE ASENTAMIENTO SIN
MAX EN BARRENOS Y 0.5mm EN TRIM), SIN REBABAS, MARCAS DE SCRAP O
GRIETAS, ARRUGAS, OXIDO, ARRASTRE, CUALQUIER DEFORMACION QUE
GOLPES, MARCA DE SCRAP, NI FALTA DE AFECTE EL ENSAMBLE.
MATERIAL EN TODA EL AREA EN GENERAL. (VER PIEZA MASTER)
NUMERO DE LOTE DEBE SER LEGIBLE Y
3 ELLADO RH DEBE TENER 5 ESTAR COMPUESTO POR 4 DIiGITOS

INDICANDO ANO, MES Y DiA, PARA
OCT, NOV Y DIC CORRESPONDEN LAS
LETRAS X, Y, Z RESPECTIVAMENTE.

F511-005 Rev.2 29-Mar-24

Imagen 16 Ayuda visual de autoinspeccion Fuente YMEX 2024
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Por ultimo, la pieza master véase en laimagen 17 es necesaria para tener un comparativo
mas real de cdmo debe verse la pieza esta es la base principal para saber si esta cuenta
con un defecto o anomalia ya que es esta pieza es la Ultima producida en los pilotajes,
esta debe estar en constante actualizacion, asi como los demas documentos, estos

cambios o actualizaciones pueden deberse a cambios de disefio o nuevos niveles de

ingenieria.

Imagen 17 Piezas master Fuente YMEX 2024
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5. Desarrollo y actualizacion PPAP de documentos estandar Nissan NPQP
1.0 (New product quality procedure), para registro de desempefio, control,
calidad y costo del producto fabricado.

En este texto, se desarrollaran y actualizaran los principales documentos de PPAP que
son competencia del departamento de aseguramiento de la calidad y se utilizara el nuevo
formato NPQP 1.0 ya que la alianza con Renault fue disuelta y el formato ANPQP quera
obsoleto. Analizaremos cada uno de estos documentos, su relevancia en el proceso de
calidad, y como contribuyen a la identificaciébn y prevencion de defectos. Entre los
documentos a abordar se incluyen los PDR, Reportes de Inspeccion, KFD, entre otros. A
través de esta exploracion, se destacara la importancia de un enfoque sistematico y

riguroso en la gestion de la calidad para garantizar la excelencia en la produccién.

Resumen Project delopment record.

El Project Development Record (PDR) es un documento Nissan detallado que registra
todo el desarrollo del proyecto desde su concepcion hasta la aprobacion final en este
caso hasta PT2. Este documento es fundamental para proporcionar una vision completa
y estructurada del proceso de desarrollo de la pieza, asegurando que todas las etapas se

lleven a cabo de acuerdo con los estandares de calidad y las especificaciones del cliente.
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2
NISSAN >
I
MOTOR CORPORATION 4
z
NPQP - PROJECT DEVELOPMENT RECORD
Project: safety 1 Nissan impta L] impts (] mptcC 080 [ Doc Ref. No. / Ver. PDR-341B-54401 7LGOA-007
341B (P13C) Doc. Rev. Date: Feb-21th-2024
Regulation [] Doc. Origin Date: Aug-23th-2023
Supplier Name: Yorozu Mexicana S.A. de C. V. Supplier Code: 2704 E-mail: jesus.padilla@yorozumex.com
Supplier Plant Name: San Fco. De los Romo, Aguascalientes, Mexico. Author: Jesus Padilla Tel. No: 4499 10 12 00 ext. 513
Part Name: MBR ASSY FR SUSP. Remark
Part No. & Issue Level: 54401 7LGOA
Design Note No. / DEVO: Y3V960
No. Detail
3
g Change 1: Y1H154 Change 2: Y27929 Change 3: Y25940
S Initial release: Y1C941 Change 4: Y37114
g
@
Report
No. Dwg issue Correcterror
Changed to RNES-G-20003 v1.0 Specification added and correction
e Initial release, Specification added and correction Changed the revision of RNES-B-
Correct error Correct error
8 Correct error (material mass) 00027 v5.0-v6.0 Changed b mark
£ Correction of part shape (544H2/3 Child part added 9
2 7LG1A, 544B4 TLGOA, 54414/5 Child part shape update (544B4
é 7LGOA) 7LGOA)
Design Note: | Y1CO41 Design Nole: | YIH154 Design Note: | Y27929 Design Note: | Y25940 Design Note: | V37114
Raised by: [Jests Padila Date:] Jun 23 [ ok [Date] Jun2q [ ok [ pate] Jun23| [ ok [ paefdun"29 [ ok | pate] ago-23 [ ok
Date] May 15th, 2] Build] ET-LOT GCC Cortrmin OK OK OK OK OK
8
3
s Change 5: Y3S890 Change 6: Y3U934
g
Report Part number deleted (544H2/H4 7LGOA,
No. 544H2 TLG1A)
: ° Part number added (544H2/H4 7LGOB, Surface revised (544H2
2 544H2 7LG1B)
§ | Arcweld revied (54401 7LGOA/7LFOA) 7LG1B)
g View Update (REF1,REF2, REF3) View update (REF1, REF3)
2 evised (spec note block 1)
3 ed (spec note block 2)
S
Design Note: | Y3S890 Design Note: | Y3U934 Design Note: Design Note: | Design Note: |
Raised by: | Date]]_oct-23[ Judgement] ok | Date] oct-23[ Judgement] ok | Date] nov-23| Judgement| ok [ pate] | Judgement Date] | Judgement]
Date] [ Buila] [— OK OK OK| |

Descripcion

Tabla 6 Project Development Record (PDR) Fuente YMEX2024
Resumen del Reporte de Inspeccion Nissan NPQP Version 1.0

general

El Reporte de Inspeccion Nissan NPQP Versién 1.0 es un documento integral que retne

informacion detallada sobre la calidad de un producto, garantizando que cumple con los

requisitos establecidos por el cliente. Este reporte es elaborado por el proveedor y debe

ser autorizado y retroalimentado por el cliente.

Componentes clave

El Reporte de Inspeccion NPQP Version 1.0 se compone de cuatro secciones principales:

La estructura del documento es la siguiente

Inspeccion Dimensional

(IRD):

Esta seccion detalla todas

las caracteristicas

dimensionales de la pieza, incluyendo sus valores especificos y los resultados de las

mediciones

realizadas.

Permite

especificaciones del cliente.

comparar
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reales con

las
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Inspeccion de Materiales (IRM): Esta seccion describe los materiales utilizados en la
fabricacion de la pieza, especificando componentes, especificaciones del metal, espesor
del metal y cualquier otro detalle relevante.

Inspeccion de Apariencia (IRA): Esta seccion evalla las caracteristicas visuales de la
pieza, enfocandose en aspectos cualitativos como el acabado, la textura, el color y la
presencia de defectos. Se utiliza la herramienta visual para determinar un juicio sobre la
apariencia general de la pieza.

Inspeccion de Pruebas (IRT): Esta seccion documenta todas las pruebas realizadas
para garantizar el rendimiento del producto. Se detallan las normas aplicadas, las
herramientas de medicién utilizadas (como vernieres, micrémetros) y los resultados de

las pruebas de laboratorio.
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NISSAN

MOTOR CORPORATION

NPQP - INSPECTION REPORT (IR)

N Project: Safety [] Nissan Impt A L] Impt 8 O Impt C D O Doc. Ref. No./Ver.: |R-341B-544017LG0A-001

341B (P13C) @ Requiation [ Doc Rev. Date: Aug-21th-2023
gulation Doc. Origin Date: Aug-21th-2023

Supplier Name: Yorozu Mexicana S.A. de C. V. Supplier Code: 2704 E-mail: jesus.padilla@yorozumex.com

Supplier Plant: San Francisco de los Romo, Ags, México Author: JesUs Padilla Tel: 449910 12 00

Part Name: 54401-7LGOA Control Plan Reference / Version: Rev. 7 31/11/2023

Part No. & Issue Level: MBR ASSY-FR SUSP Average weight: 22,8639

Design Note No. / DEVO: Y3V960 Serial / Batch Nbr / RAN: NMEX AL.

Milestone: Part production date: 29-nov-23

Part complies with the drawing issue level released in the system Yes

Part is grained No

Raw material is mass production Yes

IMDS data validated by RIN Yes 1196291682/1
Part is OK (Inspection Report, Supplier Test Plan and Report) Yes

Plant Yes
Assembly line Yes
Operators Yes

Control Plan / Process Flow Chart Yes
Work Instructions Yes
Toolings Yes
Inspection facilities (gauges...) Yes
Specific facilities (production facilities...) Yes
Parameters / Process tuning Yes
Full Capacity facilities Yes
Cycle time Not Definitive

Packaging Not Definitive Empaque temporal/alterno
Labels Yes
Traceability Yes

Supplier comments:

Tabla 7 Inspection Report (IR) Fuente YMEX2024
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Con ayuda del Informe de Inspeccién (IR), hemos identificado las caracteristicas que se
incluirdn en este archivo para facilitar su reconocimiento por parte del cliente. Ademas,
esto nos permite iniciar la trazabilidad de documentos, ya que el nimero de item asignado
en el IR se mantiene en este documento, como se muestra a continuacion.

Con ayuda del sketch del dibujo como en la imagen, se puede observar que las
caracteristicas sombreadas en color azul y marcadas con una estrella son las
consideradas como especiales o de seguridad por Yorozu Mexicana que son
determinadas por un equipo multidisciplinario dentro de la organizacion que se

desempeiia como el proveedor.

E
NISSAN H
MOTOR CORPORATION " PROTOTYPE " PRE-PRODUCTION / PRE-LAUNCH & PRODUCTION g
NPQP - SPECIAL CHARACTERISTICS AND KEY FEATURES DIAGRAM
Project satety O Nissan ImptA [] tmpts ] imptC @ o0 L[] Doc Ref. No. / Ver.: 'SCKFD-341B-544017LGOA-002
341B (P13C) Doc. Rev. Date: ___ MaR-26th-2024
Regulation [ 1 @2 0O Doc. Origin Date: May-15th-2023
Supplier Name: Yorozu Mexicana S. A. de C.V. Supplier Code: 2704 E-mail jesus.padilla@ m
Supplier Plant Name: San Francisco de los Romo, Ags. Mex. Author: Jests Padilla Tel. No: 449 91012 00 ext. 513
Part Name: MBR ASSY-FR SUSP Remark
Part No. & Issue Level 54401 7LGOA
Design Note No. / DEVO: Y3V960
@) =]
L &8 2 Special Char. / — R — Remark
P 3 Key Feature No. =
< & 5 e Characteristic Iolerance ( )
m 61 = Distance X RR
J (=] &) - Tl 5| 22 | Phony e 610015 20 pees. morih Cpx >13
=N 289RH] 311 LH 31RH| Distance X FR 792.0 £15
| = =] (=] [N P |5i| TBopymie 1820115 %
-
347 S2R| Distance Y FR 0.0+15
5 - E U o e s 851015 hopk s
| 304 Distance X TV
I 376 | Quee @ oa [LUNKERRH 67600+ 1.00 =
| 208 Distance X TV
| a6 | ) LINK FR, LH 66.00 + 100
| 353 Distance Y TV
= g |QVCC @ 1p | _LINKFR RH @eD: 1Y
3 T 353 Distance Y TV
L ' ! S8 |Quec @ LINK FR. LH 345.00+10
375 Distance X TV
&F; = o 3 3 lavee &) o | URKRR R 18.00+ 180
= . ' 201 Distance X TV
e & B o levee & A 18.00% 180
: o+ 352 Distance Y TV
= & 1 P2 lovee & o | LINKRRRH 230,00+ 180
(=] 352 Distance Y TV
: 206 |Qvee @ INK RR, LH 230,00+ 180
= 32
39 < e pistancex 21750 +1.60 -
31 |50 run| STRG MTG 307:10
35
“ B
e 406 g ez pistance 206.30 1.60 ) ot Cok 2155
IR-3418-54401 Sketch Full-3418- 3L [ | STRGMTG 206.30 +1.60 g
|7LGOA-007 PT2.pdf 54401 g%ﬂw} 407 R

Imagen 17 Special Characteristics and key feature diagram

52


mailto:jesus.padilla@yorozumex.com

NPQP Gauge approval Sheet.
El Gauge Approval Sheet es fundamental en el PPAP porque asegura que todos los

dispositivos de medicion utilizados en el proceso de produccién estan correctamente
calibrados y aprobados. Esto ayuda a prevenir errores de medicion que podrian llevar a
problemas de calidad en el producto final. Ademas, al documentar la aprobacion de cada
gauge, se crea una trazabilidad que es crucial para auditorias y para mantener la
integridad del proceso de produccién.

En resumen, el Gauge Approval Sheet es un documento esencial dentro del PPAP que
garantiza la precision y consistencia de las mediciones durante la produccion,

asegurando asi la calidad del producto final.

MOTOR CORPORATION g
g
z
NPQP - GAUGE APPROVAL SHEET (GAS)
Nissan Project: safety [ Nissan mpta 1 impte O imptc osp O Doc Ref. No. / Ver.: GAS-341B-54401 7LGOA-003
341B (P13C) @ Doc. Rev. Date: 18/04/24
Regulation [ Doc. Origin Date: 22/02/22
Supplier Name: Yorozu Mexicana S. A. de C. V. Supplier Code: 2704 E-mail: iesus.padilla@yorozumex.com
Supplier Plant Name: San Francisco de los Romo, Ags. Author: Salvador Davila Sandoval Tel. No: 449910 12 00 ext. 513
Part Name: MBR ASSY-FR SUSP Drawing No: 54401 7LGOA-REF
Part No. & Issue Level: 54401 7LGOA Gauge Reference: A-130
Design Note No. / DEVO: 7] Y3V960
Gauge Approval Sheet
Specification Pedigree | Required Inspection /Buy off | Approval
ftems | Reference (Yes/No) Report No./ Ref (Yes/No) Comments
Body / Mating Part Fix Area Identification (Body / Mating Part Recreation in X.Y.Z axis) NO
I " " Specification of GSS-341B-54401
Key Gauge Tolerances Identification (Mating Part Surfaces, Location Surfaces) inspection gage YES 7LGOA-001 YES
Details of Mating Part "Gap and Flush" NO
Gauge Materials Report NO
1C3-0232-23 (A-130)
Gauge Inspection / Dimensional Report Inspection report YES 54401 7LGOAP FR YES
Gauge SUSP P13C
Approval
Activity | Bias & Linearity Report NO
and
Reports
Fit & Function Report NO
Repeatability & Reproducibility Report Study Report YES R&R-3418- YES SE EMITE PLAN PARA REALIZACION DE ESTUDIO ANTES DE APROBACION DE PSW
P P! P 544017LGOA-001
Setting Masters Details and References NO
" . Quality Check Sheet HCC 54401 7LGOA
Gauge Work Instructions Reference Details Instruction YES ASSY (CAPCO1a) YES
Comments:
Supplier Gauge Approval: Nissan Acknowledgement:
Name: Jesus Padilla Date: 18/04/23 Name: Date:
Signature: ignature:
Note: Acknowledgement by Nissan shall not refieve the supplier in any way from its responsibiliies.

Imagen 18 Gauge Approval Sheet 18 Fuente YMEX2024
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Otro de los documentos es el STPR (Supplier Test Plan and Report) véase en la imagen

18, donde se realizé la actualizacién de los niumeros de parte de formatos de ayuda de

dibujos realizados en 3D de cada una de las partes se modificO y se agreg6 todos

aguellos test que requieran de alguna norma por ejemplo la insercidon o desercion de

bujes, o las normas para el uso de tornillos y tuercas segun las normas impuestas por

Nissan y las que se tienen como control interno por grupo Yorozu.

NISSAN

MOTOR CORPORATION

NPQP - SUPPLIER TEST PLAN AND REPORT (STPR)

(" Design Verification

@ Product Validation

NPQP v 10

N Project
3418 (P13C)

@

Regulation []

Safety [] Nissan ImptA [JmptB [] imptC[¥] OBD []

Doc Ref. No. / Ver.:

Doc. Rev. Date:

Doc. Origin Date:

STPR-341B-54401 7LGOA-002
Apr-18th-2024

May-15th-2023

‘Supplier Name:

Yorozu Mexicana S.A. de C.V.

Supplier Code

Supplier Plant Name:

San Francisco de Los Romo, Ags.

2704
Jesus Padilla

E-mail:
Tel. No:

Jesus.padilla@yorozumex.com

Part Name: MBR ASSY-FR SUSP Remark
Part No. & Issue Level: 54401-7LGOA
Design Note No. / DEVO Y3V960
Related Pars Number Reference and Name: Plan Agreed Report Agreed Plan Agreed Report Agreed Plan Agreed Report Agreed Note
MER ASSY FR SUSP. Signature Salvador D. Salvador D Salvador . Salvador D
Date May 09th, 2023 Jun 26th, 2023 Jan 05th, 2024 Mar 30th, 2024
Formal Report
SUbm e May 09th, 2023 Jun 26th, 2023 Jan 05th, 2024 | Mar 30th, 2024
TestPeriod (Plan) From: Feb 15th, 2023 To: Jun 25th, 2023 From: Jan 05th, To: Mar 30th, 2024 | From:
TestPeriod (Actua) | From: Feb 150, 2023 To: _Jun 25th, 2023 From: Jan 05th, To.  Mar30th, 2024 | From:
Spec, Tender /
< | Desgn Note No. 37114 Y3v960
a | manutacure pate Jun 21 th, 2023 Jan 05th, 2024
P
. Tool Type Prototype Defintive
E
Mould Type Prototype Definitive
) o o o
No. Special Prediction Justification | o o > | on-going
(Match | Characterist Test Name & Requirements Test Method Acceptance Criteria & Iy 5;’;2'9 Res‘;'ei::‘;?’y &l S;’;‘Z'e Res‘;‘;;’:‘:ﬂ“g'y & test
KFD) | fes symbol Report No. b= b : | Frequency
& NA The materials muslcor\\/l:(r)m with RNES-B00027 Conform W\'JWV?SES-BOODZ7 RNES-B00027 v7.0 IMDS ID 11962916821 | OK 1 IMDS ID 11962916821 | OK each/;hang
Weld joint strengh and accuracy of nut shal IR-341B-54401 7LGOA- IR-341B-54401 7LGOA-
NA satisfy NDS 54588 NDS00 NDS 54588 NDSO00 type 1 NDS 54588 NDS00 OK 5 OK 1 pce/day
Weld joint strengh and accuracy of nut shall IR-341B-54401 7LGOA- IR-341B-54401 7LGOA-
NA satisfy NDS 54588 NDS00 NDS 54588 NDSO00 type 2 NDS 54588 NDS00 OK 5 OK 1 pce/day
NA 11. Weld Macro RNES-G-20003 v1.0 RNES-G-20003 v1.0 'WM-54401 7LGOA-001 | OK 1 'WM-54401 7LGOA-001 | OK Pee. /rlwomh
Characteristic of coating shall stisfy NDS 54400 IRTP-341B-General IRTP-341B-General
NA 00, S-IV. NDS 54400 NDS00, S-IV. NDS 54400 NDS00, S-IV/ Process-001 OK 1 Process-001 OK
: ) MEASURE PANELS AND Performance Testing Performance Testing
>
o NA 1. Coating film thickness EEpORT vALOE MIN 230 um (0.059 mils) Mg Thickness .| oK 1 High Thickneas .| 9K year
) CONFORMING TO ITEM 26 Performance Testing Performance Testing
NA B I (TS OF NES M0007 H or above High Thickness oK 1 High Thickness oK Lyear
CONFORMING TO CCT-1 | 10cycles CCT-1: £10% rust
METHOD A IN ITEM 33 OF onweld, <65% rust on edge.
) ) NES M007 CROSS CUT | 100 cycles CCT-1: s2mm | Performance Testing Performance Testing
NA & G pesioEaesen = SHALL CONFORM TO creep from the scribe. 150 High Thickness oK 1 High Thickness oK Uyear
CROSS CUT (METHOD B) IN cycles CCT-1: General
ITEM 29 OF NES M0007 surfaces no rust
The test method shall conform
to th It test. thod
:) meltse E:“ ;’;’23’ NZSS :vl"éeOO;) Performance Testing Performance Testing
NA 4, Salt Spray Test Cross cut shall conform No requirement for S-IV PTL18-1037High | OK 1 PTL18-1037High | OK Lyear
! Thickness Thickness
cross cut (method B) in item
29 of NES M0007

Imagen 19 Supplier Test Plan and Report (STPR) Fuente YMEX2024

Para este documento, fue necesario implementar varios manuales y documentos que

definen diversas caracteristicas importantes tanto para los clientes como para el grupo

Yorozu. Entre estos se incluyen el dibujo de la parte, QVCC, etc.

54



mailto:jesus.padilla@yorozumex.com

CAPITULO 5: RESULTADOS

12. Resultados

En la tabla 8 se muestran los documentos necesarios para el control de calidad de la
produccion, lista de caracteristicas, método de inspeccion de plantilla, método de
inspeccién de formado, ayuda visual, hoja de chequeo de calidad de plantilla y hoja de
chequeo de calidad de formado, se toman en cuentan los siguientes items el documento
se encuentra aprobado y subido en el sistema EQDZ que significa que el archivo se
encuentra aprobado y en el sistema ya que el proyecto se encuentra en PT2 previo a
producciéon masiva donde se puede apreciar que todos los documento junto a su pieza

master estan entregados y autorizados.

7
YOR%ZU PLAN PARA ELABORACION DE DOCUMENTOS DEL PROCESO ESTAMPADO P13C
Depto. Aseguramiento de Calidad
DOCUMENTOS NECESARIOS
TINEA D o 7G| LISTA DE CARACTERSTH WIE B WIEFO AV, AUTO INSPECCION ACCHL HCCFO e e
Q=) R REDCEEEAR BL FO INGENIERIA = DIBUIO | pecipino | ESTATU, CODIGO ESTATU, CODIGO ESTATUS CODIGO ESTATU CODIGO ESTATU CODIGO ESTATU. CODIGO BL FO
1 | saaks 71GoA | ReF-FRsUSP SIDEMBR, LWRRH | BLao0 | TDaoo | 0230101 N + v o Lspco101 < mecotot | ¢ | avsarcowona v cspeototb v v
¥ | wmecon ¥ | cpaoona
2 | saak97160A | ReF-FRsUSP SIDEMBR, LwRLH | BLaoo | Toaoo | 0230101 N + ¢ + Lspao101 < mecosore | ¥ | avsarcolon v cspeotone v L4
3 | saake 7160 | ReINF-FRsUSP SIDEMBR, UPRRH | BL1200 | TDAoo | 0230101 N + v o Lspao102 < mpcowozs | ¢ | avsarcowozs v cspeotozb v L4
| mecooza ¥ | cspootoza
4 | saak77100a | REIF-FRSUSP SIDEMBR, UPRUH | BLI200 | TDA0o | D23-0141 N o v « Lspco102 + mecoioze | ¥ | avsapcoiozs L4 cspeo102e L4 v
1 | saaia7ieia REINF-FR SUSP MBR, RH wiso0 | WA | oesour N v v Lspco103 ¥ | mpcoiosa v VA 7| Avsapcotosa ¥ | opowza | WA VA v [
6 | 54415 71614 REINF-FR SUSP MBR, LH s | wa | oosown N v ] Lspco103 ¥ | wmpcotosp v WA ¥ | Avsapcotoss & | cecoose | wa NA ] o
7 | 54408 7LG1A | PLATE-CLOSING,FRSUSP MBRRH | BL400 | TD200 023-0141 N L4 v L4 LsPco104 o MIPCO104b v AVSQPCO104a v CsPCo104b v v
¥ | wipcotosa | cspoorosa
8 | saa09 71614 | pLaTE-cLOsING, FRsUsP MBRWH | BLaoo | To200 | 023011 N o v « Lspco104 o mpcoiose | ¥ | avsapcoioms L4 cspeo10e L4 v
9 | saass 71GoA BRKT-RAD MTG, LH Blaoo | To200 | D22-0024 N [ < [ LsPco10s PR v Mpcolosb | ¥ | Avsapcoiost W | cspootosa | csecotosh < 7
10 | 4497 710A BRT-RAD MTG, Ri Blaoo | To200 | D22-0024 N v I v Lspco106 v MPCO108 | ¥ | AVsQRCo106b I NA 7| csecotosn v o
1 54414 7LGOA REINF-FR SUSP MBR, RH BLAOO N/A D23-0141 1 L L L LSPC0107 v MIPCO107a v NA L4 AVSQPC0107 L4 CSPCD107a NA NA L4 L
12 | saa1s 7ic0a REINF-FR SUSP MBR, LH Blao0 | WA | o2s0m 1 ] ] ] Lspco107 ¥ | wecoor v VA 4 | Avsapcoior ¥ | e | wa VA ] ]
13 | saas0 7618 BRKT-TORQ ROD R UPR Blaoo | To200 | D22-0028 N v Il v Lspco108 ¥ | mpcowsa v mpcolosh | | Avsapcoios ¥ | cspaoiosa < | cspcotosb Pl o
1 | s4a50 71G0A BRKT-TORQ ROD RR UPR BLa0D | TD200 | D22-0028 N '] ] '] LsPC0109 ] MIPCO109a ] MIPCD109b ] AVSQPCO109 o CSPC0109a ] CsPCo109b ] ]
15 | sadba 71c0A BAR-CROSS, FR BL1200 | TFI500 | 023-014 1 ] ] ] Lspeo110 V| mpcorioa MPCOLIOb | o | AVSQpCo110 ¥ | cspoorioa CspCo110b "] ]
16 | saams7icia | soEmsR-FRsUsPUPR | 1200 | Trisoo | b3 2 ] ] ) Lspao111 v | wecors v mpcouib | o | Avsapcoun < | opoonia ¥ | cspoonp ] ]
17 | saan2 71618 SIDE MBR-FR SUSP, UPR RH BL1200 | TF1s00 | D23-0161 2 ) ") ) LsPco112 v MIPCO112b ") AVsQPCo112 ] cspCo112a v cspco112b ") ¢
18 | s44H4 7G0A SIDE MBR-FR SUSP, LWR RH L1200 | Tr1s00 | p22-01s9 3 ] ") ] LspPco113 v pco11se v MIPCO113b ") AVSQPCO113a "] Cspco113a cspco113c "] o
19 | saans7ic0n | siDEMBRFRSUSP LWRLH | 1200 | Trisoo | p2z.oise 5 ] "] ] Lspco113 "] wpcolse | 4 | Avsapcossb & | csecousp W | cseoonssa "] o
20 | saa03 7161 MBR.FR SUSP, UPR BL1200 | TFIS00 | D22:0008 1 7 < 7 Lspeo114 ¥ | mpcorisa v Mpcoiab | 4 | Avsapcola o | cspootiaa < | cspconan ) )
21 | sa408 7G0A MBR-FRSUSP, LWR A L1200 | A D22-0033 2 "] ") "] LsPCo115 "] MPCO115a o A "] AVSQPCO115 ] CsPCD115a o NA "] ")
22 | 55423 7LH0A BRKT-DIFF MTG RH BLaoD | TD200 | D22-0159 2 o o o L5PCosa01 ¢ | wpcoseone ] MPCOsa01b | 4 | Avsapcosaoia ¢ | camon « | cspeosaoib ¥ <
23 | ssa2371a BRKT-DIFF MTG LH Blao0 | To200 | D22-0159 2 o " o L5PCosa01 '] MIPCDS301c « | Avsapcosaoib v cspaosaoic " o
2 | ssass A BRKT-LWR LINK, RR RH Blaoo | wa | p220o: 1 v o v Lspcosa02 [ ) NA 4| Avsacosaoza | & | cecosa2a | WA NA ] )
25 | 55449 7114 BRKT-LWR LINK, RR LH Baco | WA | Dp22-0033 1 " o " LSPC05302 P s "] VA o | Avsapcosaozb o | cecosoon | v A ¥ M
26 55444 TLH1IA BRKT-LWR LINK, FR RH BL1200 TD200 D22-0033 1 LSPC05a03. MIPCO5a03b AVSQPC05303a L CSPCD5a03b
28 | 56313 7LHoA BRKT-RR STAB MTG, RH BL800 NA 022-0033 1 o o o LSPCOSa04 ' MIPCDSa04a "] A o AVSQPCOSada " CsPCosa0aa NA NA ¢ o
29 | s6314 71108 BRKT-RR STAB MTG, LH B0 | WA | 02200 1 " o " L5pc05a04 ¥ | mcosaon o WA | Avsapcosaoa & | cecosaon | v WA " o
30 55485 7LHOC ET-DIFF MTG, FR UPR BL1200 NA D22-0024 N LSPC05a05 NA AAVSQPCO5a05a « CSPC0Sa05a NA NA
1 o oo | crovrmnemom | aaor | | omam || | | Tememe | Y| T T v | v [ oreson [ua | : p;
32 | ssass 7uos EXT-DIFF MTG, FRUPR BL1200 | Tris00 | 220028 N v v v LsPcosa06 ¢ | wpcosaosa | 4 | Mpcosaoeb |, | Avsapcosaos | cspcosaoea o | copcosaoss v v
33 [ ssa8s 7LH0A EXT-DIFF MTG, FRUPR BL1200 | TRiso0 | D22-0028 N ¥ o ¥ Lspcosa07 ¢ | wecosaora | | mpcosaome | | avsapcosaor o | cspcosaora ¥ | cspcosaorn o o
34 | ssa97 7108 ET-DIFF MTG, RR Blaoo | Trisoo | Dp22-o02s 2 v v v Lspcosas @ | wwcosaosa | 4 | mpcosaoss |, | Avsapcosas | cspcosaosa & | cspcosaosb v 9
35 | ssa07 7troa ET-DIFF MTG, RR Blaoo | Trisoo | Dp22-0028 2 o’ o’ o’ LSPC05309 ¥ | mcosaoa o MiPcosa09 |, | Avsapcosaos o | cspcoss0sa | copcosaosn o M
36 | ssa0s 1A MBR-RR SUSP, IN WA | toao | 230100 1 o’ o’ o’ LsPC0S310 v VA MiPcosa10b [, | Avsapcosalo ") A < | copcosatos o’ o
37 | ssa0a 1A MER-RR SUSP, OTR Li WA | Ttowo | 0230100 1 - - - Lspcosail ] VA Mpoosatte |, | Avsapcosatl "] NA | cecosaiia o o
55405 7LHOA MBRAR SUSP, LWR RH Blao0 | 70200 | D22-0024 N Lspcosai2 MPCOsa12b AVSQPCOSal2a Cspcosaizb
o I T Y I T T N S N = I Kl N 7 v - I Kt P I v
2 ] ] ] ] ] o
0| 55403 7oA MBR.RR SUSP, UPR RH Blaoo | 70200 | D22-0033 1 Lspcosats | mpcosatsn AVSQPCOSalza 4| csecosatsb

Tabla 8 Control y progreso de documentos estampado Fuente YMEX 2024

Con la grafica 1 se muestran que todos los documentos que se necesitan para el correcto
control de las piezas y se muestra el porcentaje de avance de los documentos
estampados podemos observar que todos los documentos se encuentran aprobados y

listos en el servidor de la empresa y se encuentren disponibles para PT2.
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PORCENTAJE DE AVANCE DOCUMENTOS ESTAMPADOS
100.00% 100.00% 100.00% 100.00%
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58/58 48/48 80/80 62/62 48/48
MIE BL MIE FO AV. AUTO HCC BL HCC FO
INSPECCION
Grafica 1 Porcentaje de avance documentos estampado Fuente YMEX 2024
RESULTADOS:

Los documentos necesarios para tener un control de procesos estaban
desactualizados, por lo que no estaba correcto lo que se definia ni se encontraban los

defectos de calidad o anomalias en las piezas.

Ahora: Se tienen documentos actualizados y listos que sirven a los operadores, lideres
y supervisores de produccion, asi como a areas afines al proceso, para encontrar los
defectos de una forma mas sencilla y poder implementar acciones.

adecuado de las nuevas mesas y los controles implementados en este proyecto se
decidio realizar la HTE511- 201
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RESULTADOS:

Imagen 20 Piezas master Fuente YMEX 2024

En la linea de produccién de la empresa, se utilizaban piezas master para la
medicion y el control de calidad. Sin embargo, estas piezas master no se habian
actualizado segun las ultimas especificaciones y condiciones de produccién. Esto
generaba varios problemas como la inexactitud en la Medicion, dificultad en la Deteccion
de Defectos, falta de Confianza en el Control de Calidad por lo que era necesario

desarrollar nuevas con la ultima condicion.

Ahora: Se tienen nuevas piezas master con la ayuda de herramientas visuales y metodos
de medicion lo que nos dio una mejora en la precision de medicion, facilidad en la
deteccidén de defectos y aumento de la confianza en el control de calidad, se pueden
observar llas piezas master entregadas en su gig de medicion a su linea de estampado,
listas para su posterior uso y dar capacitacion para la medicion de las mismas:
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Imagen 21 Entrega de Piezas mastery jig de calidad Fuente YMEX 2024

Resultados:

La actualizacion de ANPQP 3.2 a NPQP 1.0 ha ofrecido mdltiples ventajas,
incluyendo una mejor estructura y claridad en los documentos, una mayor eficiencia
en los procesos internos, y comprende la Ultima revisién y condicién de las piezas
ensambladas en un enfoque multidisciplinario para P13C.

En la tabla nos muestra el estatus de los documentos de PPAP de forma clara y

grafica si como el departamento del que se encarga su desarrollo.
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YOR#%ZU
SUMMARY DE DOCUMENTOS ANPQP P13C MODEL 7
Depto. Aseguramiento de Calidad
Nota: Documentos de NPQP v-1.0 ESTATUS POR NUMERO DE PARTE -DOCUMENTO
54401 | 54500 | 54501 | 54524 | 54525 | 5510 | S51B0 | 55110 | 55111 55286 | 55287 | 55400 55501 54464 | 54465 | 5452 | 55453 | 55454
mem DOCUMENTS RESP. 7LGOA | 7LGOA | 71G0A | 71GOA | 7LGOA | 7LHOA | 7LHOA | 7LHOA | 7LHOA | 7LFoB 7LF0B | 7LHOA | 7LFOABGD.| 7LGOA | 7LGOA | 7LHOA | 7LHOA | 7LHOA
Y¥3v960 | Y3V960 | Y3v960 | Y3635 | Y3Pe36 | Y1DAS6 | YVIDAS6 | Y3H140 | Y3H140 | Y3K020 | Y3K020 | vaK020 |  va3917 vsca1 | vaca1 | vibass | vapiss | vopiss
1 |Design Note PROY oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK
la | Dwg & Excel note PROY oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK
2 [Project Development Record QA oK oK oK oK oK ok oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK
3 |Supplier Master Schedule (including Details) PROY oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK
ANPQP Supplier Production Preparation
32 | Monitoring Status Report (SPPMSR) PROY oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK
ANPQP Special Characteristics and Key Featu
4 Diag?m aracteristics and Key Feature QA oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK
5 [Inspection Report QA oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK
Material Investigation Report and Declaration
6 |Letter (1MDS) AMBIENTAL oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK
7 [ANPQP Control Plan ING. oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK
8 |Process Potential FMEA ING. oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK
9 [ANPQP Process Flow Chart ING. oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK
P Capability Study Plan/Results (Cp & Cj
10 Jfg‘s pability Study Plan/Results (Cp & Cpk) QA oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK
11 |Pokayoke List ING. oK oK oK oK oK oK oK oK oK N N ok oK oK oK oK oK oK
12 |AaR QA ~ ~ ~ N N N ~ ~ ~ N N ~ N N ~ ~ ~ v
13 | NPQP Gauge Specification and Approval Sheet QA oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK
14 |DAPSTR R&D ~ ~ ~ N N N ~ N N N N ~ N N N N ~ N
15 | ANPQP Component Supply Chain Chart (CSCC) ABAST. oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK
16 | Sub-Components PSW or equivalent QA oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK x X N N N oK oK
17 |Packaging Data Specification [PDS] Control Prod. | ok oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK
18 |AsAs-P &T2000 AUDITORIAS oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK
1o |Ramp-up Activity Plan and Countermeasure CTRL. PROD. y ok ok ok ok ok o o o o o o o ok ok o o o o
Report QA
20 | PSW Check List Signed QA oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK
21 |PsW Signed QA oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK
22 | ANPQP Supplier Contact Directory PROY oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK
Ing.
Estampado N N N N N N ~ N N N N ~ N N
Ing. Ensamble| oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK
23 Updated ANPQP Production Capacity Plan
Ing. Pintura N N N N N N ~ N N N N ~ N N
Proveedor N N N N N N ~ N N N N ~ N N
24 |NPQP Supplier Test Plan and Report QA oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK oK
ox. Entregrado X: Pendiente NA: No Apica Requerimiento de PQE NVIBX para FT2

Tabla 9 Estatus de documentos NPQP 1.0

Se tenian los documentos ANPQP 3.2 en el estatus de PT1 por lo que no eran
aptos para el desarrollo de las piezas y carecian de trazabilidad al personal

involucrado y hacia el cliente.

Ahora: Se tienen todos los documentos de NPQP 1.0 competentes al departamento
de aseguramiento de la calidad en su ultima condicion y actualizados, listos para su
entrega al cliente y el anexo a los documentos de un equipo multidisciplinario
asegurando la trazabilidad de la informacion.
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CAPITULO 6: CONCLUSIONES

13. Conclusiones.

Dentro de las organizaciones, en especial las que se encargan de la manufactura de
piezas para automoviles el area de calidad es una delas mas importantes, ademas de
gue se transforman en el pilar para el desarrollo de todas las areas, ademas, de que el
aseguramiento de la calidad nos permite el alcanzar nuevos mercados y nos permite el
crecimiento de la empresa en busqueda de la calidad total y asi los productos y procesos
nos ayuden a salvaguardar las vidas y salud de los usuarios de las partes que se

producen, alcanzando el propdésito final del proyecto.

La implementacion de nuevos documentos y la actualizacion de procedimientos dentro
del area de aseguramiento de la calidad ha representado un avance significativo en el
control de procesos y el sistema integral de calidad de la empresa. Mediante estos
documentos, hemos logrado reflejar de manera precisa las areas criticas de las piezas,
lo que permite a los operadores tener un control mas riguroso y efectivo sobre estas
zonas clave. La estandarizacion y la trazabilidad de estos documentos no solo garantizan
el cumplimiento con la norma IATF 16949:2016, sino que también promueven una cultura
de calidad y precision dentro de la organizacion.

En términos de produccién masiva, los documentos desarrollados serviran como guias
visuales detalladas, especificando como deben lucir las piezas y los lineamientos y
caracteristicas que deben cumplir. Esto facilitara la deteccién de anomalias y permitira la
identificacion rapida de posibles cambios de ingenieria y mejoras, fomentando un ciclo
continuo de mejora y adaptacion. La creacion de un sistema de gestion de calidad robusto
ha sido posible gracias a la integracion y colaboracion de todas las areas de la empresa,
destacando la importancia de un enfoque multidisciplinario en la busqueda de la

excelencia.
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CAPITULO 7: COMPETENCIAS DESARROLLADAS

14. Competencias desarrolladas y/o aplicadas.

e Apliqué herramientas Sistémicas de calidad aplicada a la gestion empresarial
como probabilidad y estadistica, mejora continua, administracion de calidad,
calidad total, cero defectos, entre otros.

e En base a los requerimientos del cliente enfocandome en las caracteristicas
especiales desarrollé un sistema de control para los documentos de PPAP
enfatizando en los documentos competentes al departamento de aseguramiento
de calidad orientados a PT2.

e Apliqué los manuales brindados por la empresa HTE511-185, HTE511-050 y
HTE11-022, ademas de las normas legales de definidas en la IATF 16949:2016.

e Desarrollé documentos de control de calidad de estampado tomando como base
los dibujos y requerimientos del cliente, teniendo asi disminucion en los errores al
momento de medir y encontrar defectos.

e Con la ayuda del sistema de tecnologia de la informacion y comunicacion que la
empresa ha denominado EQDZ, para agilizar los procesos y controlar los
documentos de manera eficaz.

e Apliqué conocimientos de las materias gestion estratégica, manufactura esbelta y
gestion de la produccion para la aplicacién de sistemas de calidad dentro de las
lineas de estampado.

e Adquiri habilidades personales que me permitieron colaborar con personas de
diversas areas funcionales para intercambiar y aportar ideas dentro de un equipo

de trabajo.
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Anexos:

YO RV///ZU YOROZU MEXICANA S.A. DE C.V.

San Francisco de los Romo, Aguascalientes, 31 de mayo de 2024.

Asunto: Liberacion de Residencias Profesionales.

INSTITUTO TECNOLOGICO DE PABE,LLC')N DE ARTEAGA
DR. JOSE ERNESTO OLVERA GONZALEZ
DIRECTOR

Atn: MTRA. ANGIE JOHANNA ZAMORA LOPEZ
JEFA DEL DEPARTAMENTO DE GESTION TECNOLOGICA Y VINCULACION

P RESENTE

Por este medio, hago de su conocimiento que el C. FRANCISCO MACIAS
HERNANDEZ con nimero de control B17150956, alumno de la carrera de INGENIERIA
EN GESTION EMPRESARIAL, ha concluido satisfactoriamente sus Residencias
Profesionales en esta empresa, colaborando en el departamento de Aseguramiento de
Calidad, con el proyecto “APLICACION DE CONTROLES EN EL AREA DE
ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD PARA EL DESARROLLO DEL MODELO P13C
EN ESTAMPADO PREVIO A LA PRODUCCION MASIVA”, en el periodo de enero a
junio 2024, bajo la supervision del Sr. Jorge Silvestre Sandoval, Técnico de
Aseguramiento de Calidad, quien fungié como su asesor externo.

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

ZU MEXICANAS.A DECV.
JKM. 155 CARR AGS -ZAC
MERER8Z0S ROMO, AGS.

Especialista de Relamones Laborale & KO mpensagiones

c.c.p. Expediente

Carr. Aguascalientes — Zacatecas Km. 18.8, San Francisco de los Romo, Aguascalientes.
C.P. 20300 Teléefono (449) 910-12-00
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YO R%ZU YOROZU MEXICANA S.A. DE C.V.

San Francisco de los Romo, Aguascalientes, 25 de enero de 2024.

Asunto: Aceptacion de Residencias Profesionales.

INSTITUTO TECNOLOGICO DE PABE'LL()N DE ARTEAGA
DR. JOSE ERNESTO OLVERA GONZALEZ
DIRECTOR

Atn: M.L.I. JULISSA ELAYNE COSME CASTORENA
JEFA DEL DEPARTAMENTO DE GESTION TECNOLOGICA Y VINCULACION

P RESENTE.

Por este medio, hago de su conocimiento que el C. FRANCISCO MACIAS
HERNANDEZ con numero de control B17150956, alumno de la carrera de INGENIERIA
EN GESTION EMPRESARIAL, ha sido aceptado para realizar sus Residencias
Profesionales en esta empresa, colaborando en el departamento de Aseguramiento de
Calidad, con el proyecto “APLICACION DE CONTROLES EN EL AREA DE
ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD PARA EL DESARROLLO DEL MODELO P13C
EN ESTAMPADO PREVIO A LA PRODUCCION MASIVA”, en el periodo de enero a
junio 2024, bajo la supervision del Sr. Jorge Silvestre Sandoval, Técnico de
Aseguramiento de Calidad, quien fungira como su asesor externo.

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

---------

M "wR AG b-..AC
A} 03 ROMO. AGS.
do Mattinez- -

zzv
Orales aé&p%%%%éug

Especialista de Relaciones Lab

c.c.p. Expediente

Carr. Aguascalientes — Zacatecas Km. 18 8, San Francisco de los Romo, Aguascalientes.
C.P. 20300 Teléefono (449) 910-12-00
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