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3. Resumen.

Andlisis de datos en Auditorias de Producto de Yorozu mexicana, es un proyecto aplicado
en las areas de producto de la empresa.

El proyecto ya mencionado tiene como objetivo mejorar los criterios de soldadura
en los procesos de manufactura ademas de mejorar las posiciones de los cordones de
soldadura, dicho proyecto estd planeado con la finalidad de poder reunir a un equipo
multidisciplinario el cual sea parte del proyecto para de esta forma poder saber cuales
son las causas raiz de las condiciones que se esta teniendo para los nimeros de parte
qgue se presentan con condiciones fuera de estandar y que representan altos riesgos
tanto como para los clientes finales asi como para la empresa, o que se busca al termino
del andlisis de las auditorias de producto, es mejorar las condiciones de soldadura de los
numeros de parte con la finalidad de que las auditorias sean para poder buscar areas de
mejora y no para solo evidenciar la situacion actual en la que se encuentra los productos
en Yorozu Mexicana, ademéas de que con esto se tendrd el ahorro del tiempo en los
departamentos, ya que el tiempo que le dan a atender los hallazgos y a la correccion de
los defectos lo podran utilizar para poder realizar algunas otras tareas que aumenten la
eficiencia de las areas principales de la empresa.

El proyecto busca reducir los cordones de soldadura fuera de estandar para de
esta forma poder garantizar que no se tendran reclamos de cliente por mala longitud o
posicion de los cordones que se encuentran fuera de estandar, para de esta forma poder
lograr que la empresa Yorozu Mexicana siga dominando el mercado dentro del area
automotriz, especificamente en la categoria de estampado, es aqui donde radica el buen

analisis de los datos que se tiene en las auditorias de producto.
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CAPITULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO

5.- Introduccién

El presente proyecto de residencias profesionales de la carrera Ingenieria en
Gestion empresarial tiene como principal objetivo identificar las areas de oportunidad en
el proceso de auditoria de producto y unificar los criterios implementados en el método
de auditoria de producto, para dar un valor agregado basado en riesgos y mitigar posibles
insatisfacciones del cliente de la empresa Yorozu Mexicana. Todo con la finalidad de que
las auditorias sean para obtener una mejora constante y mantener los productos dentro
de especificaciones del cliente.

Las auditorias de producto sirve como herramienta para la evaluacién desde el
enfoque del cliente (especificaciones técnicas del cliente) y asi identificar las areas de
oportunidad de mejora, asi como para tener la capacidad de proporcionar productos de
alta calidad que satisfagan completamente los requisitos del cliente y asi cumplan con el
estandar.

La filosofia a usar en el siguiente proyecto seré en base al ciclo CAPDO (verificar,
actuar planificar, hacer) y el pensamiento basado en riesgos, lo ya mencionado sera de
ayuda para la organizacion para asegurarse gue los procesos sean efectivos y eficientes
con los recursos necesarios y que los mismos se gestionen adecuadamente, asi mismo
el pensamiento basado en riesgos nos sera de gran ayuda para poder ver de manera
preventiva que areas de oportunidad se tiene en los procesos y evitar incumplimientos
potenciales que puedan afectar la satisfacciéon del cliente. Esto es lo que ha logrado a
través del tiempo en la organizacién que sea uno de los proveedores niamero uno a nivel

Latinoamérica de sus clientes.



6. Descripcion de la empresa u organizacion v del puesto o area del trabajo del

residente.

Vision Corporativa:

“crear un nuevo valor en el sistema de sus pensiones para construir la presencia
de la marca Yorozu a nivel mundial”
Misidn y vision

La empresa Y-MEX tiene como misidn proporcionar a sus clientes productos para
suspensiones y partes automotrices de alta calidad que contribuyan a la satisfaccion y

seguridad de las personas que utilizan vehiculos.

Y-MEX 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 y seguridad.

Perfil de la empresa:

Y-MEX forma parte del “Grupo Yorozu” http://www.yorozu-corp.co.jp/en/ que tiene

su oficina corporativa en Yokohama Japon, ademas de dos centros de disefio y
desarrollo de nuevos productos en Japén y Tailandia. Se tiene plantas de manufactura

en USA, México, Brasil, China, India, Tailandia, Japon, Indonesia.

Y-Mex es una compafiia especializada en la producciéon de manufactura y venta

de partes para suspension, body y motor, estampado frio, con procesos de soldadura.


http://www.yorozu-corp.co.jp/en/

Principales productos de la organizacion:
e Partes de suspension delantera y trasera

e pedal completo

e partes de motor

Coche

Brake pedal

Qil pan

Y-Mex entiende que cada parte de del automévil contribuye a un buen desempefio
del vehiculo como unidad terminada y que nuestras unidades de suspension son vitales
para la seguridad del automovil y sus pasajeros. Los materiales que utilizamos son de la
mejor calidad para que nuestros productos sean ligeros, de gran resistencia, durabilidad
y buscamos el mejor desempefio.

Y-MEX es una compaiiia de origen japonés fundada el 8 de febrero de 1993,

iniciando operaciones en mayo de 1994 en San Francisco de los Romos en el estado de

Aguascalientes.

/;;‘. - 54 =

Principales clientes de Yorozu Mexicana son:

Rear Suspension Member

Rear Beam

Links

Front Suspension Member

Links

llustracion 2 Principales Productos

NISSAN

VW

FORD

YAT

YAGM

INFINITI

ZF

Tabla 1: Principales clientes
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El puesto que se desempefié durante este proyecto fue en el departamento de
auditorias, teniendo como funcién el analisis de auditorias de producto, teniendo como
responsabilidades la revision y evaluacion de auditorias y procedimientos de la empresa
para asegurar que estén en linea con los requisitos reglamentarios de la empresa,
ademas de la identificacion de riesgos tras la evaluacion de las auditorias de producto
gue se tiene en la empresa, ademas de la coordinacion de las actividades necesarias
para dar seguimiento a los numeros de parte que representan mayor riesgo de alertas

de calidad que representan mayor riesgo.

|
Y512 ANALISTA DE AUDTORIAS Y SISTEWAS Y-512 ANAUSTA DE AUDITORIAS Y SISTEMAS
DEGESTION (C-2) DE GESTION (C-1)
(YMEX) (YMEX)

Y-000 DIRECTOR GENERAL (1) Y-511 DRECTOR (FV) DE Y-512 SUB JEFE DE
’ ASEGURAVIENTO DE CALDAD AUDITORIAS Y SISTEMAS DE
Y REPRESENTANTE DE LA ‘GESTION (FM)
DIRECCON ANTE EL SISTEMA DE (YMEX)
CALIDAD (1

Y-512 AUDITORIAS Y SISTEMAS DE
GESTION

} ....-.‘
Y¥-512 ANALISTA DE AUDITORIAS Y SISTEMAS
DE GESTION (C-1)
(YMEX)

llustracion 3: Organigrama del Departamento de auditorias
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7. Problemas a resolver, priorizandolos.

En la empresa Yorozu Mexicana se estan llevando a cabo auditorias de producto y se
estan detectando defectos soldadura de los productos, especificamente en las partes de
suspension, los principales defectos que se tiene son: falta y exceso de longitud, posicion
de la soldadura y defecto de soldadura.

Algunos de los problemas que se tienen en los nimeros de parte es que no se
registran los cambios que realizan los departamentos al momento de tener variaciones
en las longitudes de los cordones, asi como también no se tiene un control de las
personas que pueden realizar los ajustes a las maquinas, es por esto que se tiene tanta
variabilidad, otro problema que se genera es por parte de los robots que se tienen en la
empresa, ya que algunos registran variaciones en las longitudes sin que sean
manipulados por el personal lo cual hace que a lo largo del camino que recorre un
producto hace que tenga més variabilidad al momento de llegar al proceso final y por
consecuencia que al momento de auditarlo se tengan hallazgos por parte de los
auditores.

Estos defectos detectados representan un riesgo enorme para el cliente, ademas
de que representan defectos de calidad que afectan directamente a la empresa Yorozu;
es por eso que en base al programa de auditorias de producto se tiene contemplados 37
numeros de parte de productos elaborados los cuales se analizaran solo 12, los cuales
se clasifican por prioridad A, B (A de mayor impacto en la soldadura a menos impacto).
Teniendo de estos 12 numeros: 757 cordones a analizar, corregir y monitorear. 5

nameros de parte prioridad Ay 7 de prioridad B.
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total, de |cordones |Porcentaje de o
No. De parte Prioridad
cordones ng cordones ng
551A0/1 5NAOA 10 4 40%
54401 5EFOB 105 22 21%
555019VB1B 0
(USA) 74 15 20%
55401 GLBOD o
(J1G-C) 103 12 12%
54500/1 6LBOA LA- 20 5 10%
JB
55501 9LA2A 76 7 9%
55401 6LBOD .

JIG-A) 103 9 9% B
55501 9KA2A 80 6 8% B
54401 9MAOB 55 4 7% B

551B0/1 5NAOB 28 2 6% B
55401 6LBOD o

(JIG-B) 103 6 6% B
55401 6LBOD o

(JIG-D) 103 6 5% B

Tabla 2: Clasificacion por prioridad
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8. Justificacion

Es importante el andlisis de los datos de las auditorias realizadas a cada producto
de suspension y de los componentes de la misma ya que es necesario que el producto
terminado sea seguro para sus clientes, después de la realizacion de las auditorias
correspondientes se detectd que se estan teniendo piezas que el 40% de los cordones
de soldadura de prioridad A estan fuera del valor nominal , ademas estan teniendo
problemas de falta de longitud, exceso de longitud, mala posicion y defectos de soldadura
y realmente es algo alarmante que este porcentaje sea tan alto en las piezas y es algo
en lo que se tienen que tomar acciones inmediatas para que se pueda mejorar y controlar
el proceso y asi determinar el area de oportunidad para poder disminuir la incidencia en
los cordones ya que es una constante con cada auditoria que se realiza.

Es importante tener en cuenta que la comprension y la gestion de los de los
procesos en base a las auditorias contribuye de la mejor manera a tener eficacia y
eficiencia dentro de la organizacién y en los productos de soldadura, aunado a esto
también se tendra el logro de los resultados previstos y asi mejorar el desempefio de la
empresa Yorozu.

De acuerdo al plan de auditorias se tienen un total de 2 auditorias de producto
por niumero de parte, pero al término de la segunda ronda se estan teniendo resultados
de cordones repetidos, es por eso que se determiné que al término de la 2da ronda de
auditorias se tomaran acciones de manera preventiva para poder controlar todas las
incidencias de los numeros de parte, para que la 3er ronda sea para validar y la 4ta sea
para validar las acciones correctivas y realizar ajustes y de esta forma poder modificar el
plan de auditorias

Los beneficios que se tendran con la elaboracién e implementacion del proyecto
sera la posible mejora de un 5% en las condiciones de soldadura de los 12 niumeros de
parte que representan un problema para la empresa.

Las habilidades que se desarrollaran como residente seran; planificacion y
organizaciéon del trabajo, ya que es fundamental preparar bien las auditorias para
aprovechar al maximo el tiempo disponible, también tendra dominio de las normas de
auditoria, asi como el desarrollo de analisis profundo y la interpretacion de datos para

prever posibles riesgos o tendencias.
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9. Objetivos (General y Especificos)

El objetivo principal del proyecto “Analisis de datos en Auditorias de Producto de
“Yorozu Mexicana” es clarificar y sistematizar los criterios de soldadura en el proceso de
auditorias para el desarrollo de un mejor sistema de auditorias que toma en cuenta la
mejora continua, haciendo énfasis y teniendo como prioridad la prevencion de defectos,
la reduccion de la variacion en los procesos de soldadura y la reduccion de los
desperdicios en la cadena de suministros.

Se tendra que identificar a través de la toma de datos de las auditorias los posibles
riesgos o problemas que tengan la soldadura de los productos, con la finalidad de poder
establecer objetivos en el proceso para poder generar y proporcionar resultados de
acuerdo a los requisitos del cliente y estandares de la organizacion y de igual forma
identificar riesgos y oportunidades.

Se tendran que analizar detenidamente todas y cada una de las auditorias
realizadas con la finalidad de determinar qué impacto tiene en precio y calidad para la
organizacion asi como tener en cuenta que se deben de cumplir las auditorias de
producto de acuerdo al programa y el valor de medicion debe de ser de 100% al término
del afio 2023, es de gran importancia convocar a todas las areas que participan en la
elaboracién para hacerles saber los hallazgos de auditoria que se tuvieron con el fin de
determinar las causas e indagar en qué departamento fue donde se registré el ajuste que
hizo que afectara la pieza y por ende estuviera fuera del valor nominal tanto para
longitudes de soldadura como para las posiciones.

Se tendran que identificar y analizar los defectos de soldadura y las posiciones en
los 12 numeros de parte auditados, después de la realizacion del proyecto, el objetivo de
mejora que se impuso por el supervisor del departamento fue de 5%, dicho objetivo de
mejora se tendria que alcanzar de forma general para los 12 niameros de parte al término

de la residencia.
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CAPITULO 3: MARCO TEORICO

10. Marco Teérico (fundamentos tedricos).

Dentro de este apartado se explicara el modelo que se utilizado para la
elaboracion de este proyecto de residencias en la empresa Yorozu Mexicana, ademas

de algunos conceptos basicos complementarios para ayudar al entendimiento del lector.

Propoésito: establecer los lineamientos para llevar una gestion eficaz de auditorias
de primera y segunda parte con el objetivo de evaluar el grado de efectividad de
nuestro SIG y SGSI, incluyendo el cumplimiento con los requerimientos de las
normas internacionales ISO9001:2015+IATF 16949:2016+ISO
14001:2015+ISO/IEC27001:2013, control interno y requisitos de cliente. (PI-13
REVISION “28” 12-01-23)

Alcance Y Limitaciones: este procedimiento es aplicable a todos los procesos y
servicios de la empresa incluyendo partes interesadas que se encuentran dentro del
SIG Y SGSI, asi como las guias para la evaluacion de competencias de los auditores
involucrados en el proceso de auditoria, el administrador del programa de auditorias,
el auditor lider y el equipo auditor. (PI-13 REVISION “28” 12-01-23)

El modelo utilizado esta implementado internamente y se describe a continuacion:
Auditorias PI-13 revision 2023, YMEX a través del departamento de auditorias y sistemas
de gestién anualmente planifica, establece, implementa y mantiene uno o varios
programas de auditoria que incluyan la totalidad de los procesos dentro del alcance del
SIG y SGSl inclusive la frecuencia, los métodos, las responsabilidades, los requisitos de
planificacion y la elaboracion de informes. (P1-13 REVISION “28” 12-01-23)
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llustracion 4: Flujo de auditorias

Dentro de este programa se consideran las auditorias de primer, segunda y

tercera parte incluyendo y considerando lo siguiente:
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Sistema: audita todos los procesos de calidad en cada periodo de tres afios calendario
utilizando el enfoque a procesos para verificar la conformidad con las normas
internacionales. Se auditan los procesos ambientales una vez al ailo. Como parte de
estas auditorias, Y-Mex hace un muestreo para verificar la implementacion eficaz de los
requisitos especificos de los clientes, requisitos de clientes, legales y/o regulatorios. (PI-
13 REVISION “28” 12-01-23)

SGSI: audita todos los procesos establecidos en el SGSI con enfoque sistematico para
establecer, implementar, operar, monitorizar, revisar, mantener y mejorar la seguridad
de la informacion. Como parte de estas auditorias, Y-MEX hace un muestreo para
verificar la implementacion eficaz de los requisitos especificos de los clientes, requisitos
de clientes, legales y/o regulatorios. (P1-13 REVISION “28” 12-01-23)

Proceso: todos los procesos de fabricacién en cada periodo de tres afios del calendario
pata determinar su eficacia y eficiencia utilizando el enfoque especifico del cliente que
sea requerido para las auditorias de proceso de fabricacién. Cuando no se ha definido
por el cliente se utiliza check list interno. (P1-13 REVISION “28” 12-01-23)

Producto: los productos utilizando el enfoque especifico del cliente que sea requerido
en las etapas apropiadas de produccion y de entrega para verificar la conformidad con
los requisitos especificados. Cuando no se han definido por el cliente, Y-MEX utiliza el
check list interno (ver HTE512-001 y check list auditoria de producto F512-024): (PI-13
REVISION “28” 12-01-23)
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HOJA DE TRABAJO ESTANDAR

ANALISTA DE AUDITORIAS ELABORA PLAN DE
AUDITORIAS A PRODUCTO ANUAL

AUDITORIAS Y SG

INCLUIR A TODOS LOS
PRODUCTOS

YOR#ZU

AUDITORIAS DE PRODUCTO

HTE512-001

CUMPLIMIENTO A PLAN DE
PRODUCTO

ANALISTA DE AUDITORIAS ENVIA PLAN DE
AUDITORIAS DE PRODUCTO A REVISION CON
SUB-JEFE DE AUDITORIAS

EVITAR QUE FALTE ALGUN
PRODUCTO

EVITAR QUE FALTE ALGUN
PRODUCTO

UNA VEZ REVISADO EL PLAN, EL ANALISTA DE
AUDITORIAS ENVIA E-MAIL PLAN DE AUDITORIAS
ANUAL

NOTIFICAR A LAS AREA
RESPONSABLES

EVITAR REPROGRAMACIONES
O INCUMPLIMIENTO DE PLAN

4 |ANALISTA DE AUDITORIAS ELABORA PLAN EVITAR QUE FALTE ALGUN EVITAR QUE FALTE ALGUN
MENSUAL DE AUDITORIAS Y ENVIA A REVISION ~ |PRODUCTO PRODUCTO
CON SUB-JEFE DE AUDITORIAS

5 |UNA VEZ REVISADO EL PLAN MENSUAL, NOTIFICAR A LAS AREA EVITAR REPROGRAMACIONES
ANALISTA DE AUDITORIAS ENVIA RESPONSABLES 0O INCUMPLIMIENTO DE PLAN
RECORDATORIOS UN DIA ANTES DE LA
AUDITORIA DE PRODUCTO
ANALISTA DE AUDITORIAS PREPARA AUDITORIA
DE PRODCUTO UN DIA ANTES DE LA
ELABORACION;
> DIBUJO DE LA PARTE IMPRESO O
ELECTRONICO A ULTIMO NIVEL DE INGENIERIA
DE ACUERDO A ESTRUCTURA DE LA PARTE EN

. PLATAFORMA EASYS RETRASO EN LA AUDITORIA EVITAR REPROGRAMACIONES
> EQUIPOS DE MEDICION (ESCALAS RECTA O O INCUMPLIMIENTO DE PLAN
PUNTA, FLEXOMETRO, VERNIER, MICROMETRO,

ETC. ESTOS DEBEN ESTAR VERIFICADOS O

CALIBRADOS POR SEGUN APLIQUE POR EL

LABORATORIO DE CALIDAD

> CHECK LIST DE AUDITORIAS DE PRODUCTO

F512-024

ANALISTA DE AUDITORIAS SOLICITA PIEZA(S) EVITAR CONTAMINACION DE
(NIVEL SOLDADURA, SUB-ENSAMBLES, PINTURA PRODUCTO

Y PARTE TERMINADA SEGUN APLIQUE) A LIDER  |RASTREO DE PIEZAS

DE PRODUCCION Y REGISTRAR EN F812-002

7 |ANALISTA DE AUDITORIAS SOLICITA LAS PIEZAS |CONFRMACION DE DETECTAR PRODUCTO NO
DE PRUEBAS DESTRUCTIVAS, RESISTENCIA, CARACTERISTICAS CONFORME
CORDON DISCONTINUO Y SUS REGISTROS
SEGUN APLIQUE

8 |ANALISTA DE AUDITORIAS IDENTIFICA PIEZAS  |IDENTIFACAR Y REGISTRAR TRAZABILIDAD DEL
CON PLUMON BASE AGUA Y ETIQUETA PIEZA PRODUCTO
COLGANTE PARA AUDITORIA DE PRODUCTO

9 |ANALISTA DE AUDITORIAS CONFIRMA TODAS DETECTAR PRODUCTO NO
LAS CARACTERISTICAS DE LA SOLDADURA CONFORME
SEGUN APLIQUE ( APARIENCIA, LONGITUD Y CONFIRMACION DE
POSICION, LIBRE DEFECTOS) CON ESCALA CARACTERISTICAS
FLEXOMETRO, ETC Y REGISTRA EN CHECK LIST
DE AUDITORIAS DE PRODUTCO F512 -024

10 |ANALISTA DE AUDITORIAS SOLICITA REPORTE DETECTAR PRODUCTO NO
DE WELD MACRO PARA CONFIRMAR LA CONFIRMACION DE CONFORME
PENETRACION DE LOS CORDONES. CARACTERISTICAS

11 |ANALISTA DE AUDITORIAS EN CASO DE EVITAR FUGA DE PARTES NG
DETECTAR HALLAZGO EN ALGUNA A SIGUENTE PROCESO A
CARACTERISTICA DEBERA NOTIFICAR Y EVITAR FUGA DE PRODUCTO NO |CLIENTE
SOLICITAR AJUSTE INMEDIATO A LIDER DE CONFORME
PRODUCCION, ADJUNTAR EVIDENCIA A
REPORTE MEDIANTE CORREO ELECTRONICO.

12 |ANALISTA DE AUDITORIAS REALIZA UNTA CON  |SOLICITAR ACCIONES EVITAR FUGA DE PARTES NG
LAS AREAS INVOLUCRADAS PARA DAR A CORRECTIVAS A SIGUENTE PROCESO A
CONOCER EL RESULTADO DE LA AUDITORIA DE CLIENTE
PRODUCTO

13 |ANALISTA DE AUDITORIAS ENVIA A REVISION

14 |UNA VEZ APROBADO EL REPORTE DE NOTIFICAR RESULTADO DE LA |EVITAR RECURRENCIA DE LA
PRODUCTO F512 -024 POR EL PERSONAL DE  |AUDITORIA DE PRODUCTO NO CONFORMIDAD
CALIDAD ENVIA AL ANALISTA DE AUDITORIAS
PARA SU NOTIFICACION MEDIANTE CORREO
ELECTRONICO A LAS AREAS

15 |ANALISTA DE AUDITORIAS DARA SEGUIMIENTO A |SOLICITAR ACCIONES ASEGURAR IMPLEMENTACION
LOS HALLAZGOS DEL REPORTE DE AUDITORIAS |CORRECTIVAS A LAS AREAS  |DE ACCIONES CORRETIVAS Y
DE PRODUCTO CON LOS RESPONSABLES RESPONSABLES EVITAR RECURRENCIA

MEDIANTE JUNTA SEMANAL HASTA EL CIERRE
DE LOS MISMOS DE A CUERDO AL PI-13

F511.003 REV.E 28-MAY-03

Tabla 3: HTE512-001
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| Anot: br
ASEGURAMIENTO DE CALIDAD ey e
onereio de
Coraceraimenbasa - CUESTIONARIO PARA AUDITORIA DEL PRODUCTO
_ane
AUDITORR SUP. DE AUDITORIAS __|SUB. JEFE DE AUDITORIAS
Numero de pare: [Anctar mombee G 1a
Nombre de parte: parte Nombre de proveedor:
Nombre Auditor:
No. " " . A
. Tipo de - Cantidad Valor medido | Datos de medicion . .
Caracteristic P Caracteristicas a auditar Norma de la caracteristica Juicio puntuacion Grado Resultado
2 caracteristica inspeccionada por auditor diaria o proveedor
\notar descripcion de inotar valores o it
auditar etc. segUn hojade criterios |del gradoy anotar el
esullaco enesta
cotumna
Anoar puntuacion
obteniday puntuecion
PUNTOS AUDITORIA|
Criterio |* En el momento de 1.-No existe ayuda visual que aclare como llevar a cabo una medicion cortecta
3 Puntos obtenidos-Redcuccion | Porcentaje obtenido en
de Demerito lauditoria de producto, 2 Bl instrumento de medicion de calibracion esta vigente PUNTOS DEDEMERITO | TOTALPUNTOS DEMERITO | * 4o rtoc Gemeritados'=85 | auditoria de producto
i Iﬁn pumfs 3- No esté reaizando chequeo inicial de instrumento de medicién. PRI ] BT
|si corresponde a los 4- pr en montaje de p: jo de. PUNTOS DE [PUNTOS DE ANOTAR EL PORCENTAJEDE LA
. - DEMERITO PARA DEMERITO R
lcasos mencionado 5.-No esté utlzando instrumento de medicion de 1/10 de unidad de medicion. 2 e 1T ERS
e lado derecho. 6. Mal identiicado el materal CAOAITEM VALE 4 PUNTOS 0BTENIDOS YACON
(un punto en cada caso) 7.-No exste Norma de Empaque o esta no garantizala caldad de la parte.
8- las piezas fios en las partes.

NOTA: PARA OBTENER UNA MUESTRA REPRESENTATIVA LA CANTIDAD DE PIEZAS A INSPECCIONAR EN CARACTERISTICAS ESPECIALES SON DE 10 Y LAS GENERALES DE 3. (DISTRIBUIDAS DURANTE LAS MEDICIONES DEL MES QUE SE

NOTA 2: ANEXAR REPORTE DE PRUEBAS DE FUNCIONALIDAD.
NOTA 3: DENTRO DE LA AUDITORIA ES NECESARIO TOMAR POR LO MENOS EN CUENTA CARACTERISTICAS ESPECIALES (SEGURIDAD, QVCCS) KF, Y, APARIENCIA (PIEZA/SOLDADURA), AREAS ASENTAMIENTO, PINTURA, RESISTENCIA,

LONGITUD Y POSICION DE AW Y S/W, FUERZA INSERCION DE BUSH Y DEMAS CARACTERISTICAS QUE POR EL HISTORIAL DE RECLAMOS SEA NECESARIO CONFIRMAR
NOTA 4: IDENTIFICAR LAS CARACTERISTICAS EN DONDE SE HAN PRESENTADO ALGUN RECLAMO DE GARANTIAS, DE CALIDAD GRUPO YOROZU, ANALISIS DE RECLAMOS POTENCIALES DE MERCADO, TOMAR CRITERIO DE

Tabla 4: Check list auditoria de producto F512-024

El programa de auditorias de SGSI se realizard anualmente tomando en
consideracion la importancia de los procesos y los resultados de las auditorias previas.
El programa de auditorias se prioriza basandose en los riesgos, las tendencias del
desempeifio interno y la criticidad para las auditorias de producto, para ello el sub jefe de
auditoria y sg. Lleva a cabo una evaluacion los siguientes criterios:
e Caracteristicas a monitorear
e Criterios de aceptacion

e Normas de empaque
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Referencias:
IATF 16949:2016:

La Especificacidbn Técnica ISO/TS 16949 (primera edicion) fue desarrollada

originalmente en 199 por el International Automotive Task Force (IATF) con el fin de
armonizar las diferentes evaluaciones y sistemas de certificacion en la cadena de
suministros global del sector automotriz. Otras actualizaciones fueron desarrolladas
(segunda edicién en 2002 y tercera edicion en 2009), segun fue necesario, ya sea por el
fortalecimiento del sector automotriz o por actualizaciones a ISO 9001. La especificacion
Técnica ISO/TS 16949 (junto con las publicaciones técnicas de apoyo desarrolladas por
los fabricantes de equipo original [en adelante referidos como OEM, por sus siglas en
inglés] y las asociaciones comerciales automotrices nacionales) introdujo un conjunto
comun de técnicas y métodos para el desarrollo de productos y procesos comunes para
la fabricacion automotriz a nivel mundial.
Los textos fueron tomados de las traducciones oficiales de 1ISO 9001:2015 y de
IATF 16949:2016

En preparacién para la migracion de ISO/TS 16949:2009 (tercera edicion) a esta
Norma del SGC Automotriz, IATF 16949, se solicité retroalimentacién a organismos de
certificacién, auditores, proveedores y OEM para crear la Norma IATF 16949:2016
(primera edicién), que cancela y reemplaza a ISO/TS 16949:2009 (tercera edicion).
El IATF mantiene una fuerte cooperacion con ISO al continuar su estatus como
organismo de enlace en sus comités para asegurar una continua alineacién con I1SO
9001.
Los textos fueron tomados de las traducciones oficiales de 1SO 9001:2015 y de
IATF 16949:2016

El objetivo de esta Norma del SGC Automotriz es el desarrollo de un sistema de
gestion de la calidad que tenga en cuenta la mejora continua, poniendo énfasis en la
prevencion de defectos y en la reduccion de la variacion y de los desperdicios en la
cadena de suministros.
Los textos fueron tomados de las traducciones oficiales de 1SO 9001:2015 y de
IATF 16949:2016
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Definiciones:

SGSI Sistema de gestion de la seguridad de la informacion

Auditoria de Producto: se confirma los requisitos especificos técnicos definidos por el
cliente, ensayos, dimensionales, contra producto fisico

Auditoria de Proceso: se confirma que el proceso de manufactura cumpla con controles
establecidos en el SIG a través de la confirmacién visual y evidencia objetiva de las
salidas del proceso, creacion del producto y proceso de apoyo.

SIG: Sistema Integral de Gestion.

Registro de teaching: Hoja de registros de ajustes que se realizan a las maquinas de

soldadura.
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CAPITULO 4: DESARROLLO

11. Procedimiento y descripcidon de las actividades realizadas.

Para obtener y cumplir los objetivos del proyecto llamado “ANALISIS DE DATOS
EN AUDITORIAS DE PRODUCTO DE YOROZU MEXICANA” se realiz6 el cronograma
de actividades en conjunto con el departamento de auditorias y las personas para poder
definir las fechas y tiempos de las actividades a realizar para la elaboracion del proyecto.

Septiembre Oitubre Moviembra Diciembre
ITE ACTIWVIDADES & OESABROLLAR  |JESTATUS 11 2f3]4 21 3[4 21 3[4 11 20 3
ldertificar a través de datas las Plan
1 | posibles riesgos o problemas que se
detecten en la soldadura de los Real
5 Recopilar los datos de cadauna delos | Plan
productos auditados Feal
Sefialar en el concentrado todas u Plan
3 |zadaunade la condiciones que
puedan hacer que se tenga una mala Real
4 Analizar cada una de las auditorias de Plan
producto que se harealizado Feal
Priorizar laz piezas que mayar riezgo Plan
5 |tienen de presentar alguna no
comformidad Real
& ldentifear las causzas que ariginan | Plan
problema Feal
Flan
T |Definir acciones corectivas
Real
g ‘falidar la eficacia de las acciones Flan
cormectivas Feal
5 Mantener las aciones carectivas para Flan
euitar la recurrencia Feal
10 Elaboracion de provecta de Flan
residencias Feal
Flan

11 |Entreqa de reporte final de residecias
Real

Tabla 5: Cronograma de actividades

Internamente todas las auditorias que se realizan en la empresa son con respaldo
de Procedimiento de Auditorias PI-13 revision 2023 el cual nos ayuda a tener los
fundamentos necesarios y las bases para poder comenzar a realizar las auditorias, y nos
da un panorama amplio de las caracteristicas auditables del mismo, sera la herramienta
gque nos ayudara a definir los criterios para cada uno de los productos que se

manufacturan ya que nos ayuda a evaluar las caracteristicas del producto automotriz.
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Para poder tener un conocimiento mas amplio de las actividades realizadas por el
departamento de auditorias, la importancia de las mismas y en base a que se
fundamentan, Internamente todas las auditorias que se realizan en la empresa son con
respaldo de Procedimiento de Auditorias PI-13 revision 2023 el cual nos ayuda a tener
los fundamentos necesarios y las bases para poder comenzar a realizar las auditorias, y
nos da un panorama amplio de las caracteristicas auditables del mismo, serd la
herramienta que nos ayudara a definir los criterios para cada uno de los productos que

se manufacturan ya que nos ayuda a evaluar las caracteristicas del producto automotriz.

Los ingenieros del &rea dieron una introduccién de las actividades principales que
se desarrollan en el departamento y compartieron ampliamente la informacion, con la
finalidad de poder entender un poco mas a detalle la importancia de la realizacién de las
auditorias de producto y el impacto que tienen dentro de la empresa Yorozu Mexicana,
asi como dieron a conocer los documentos a analizar en el proyecto de residencias, es
asi como se dio la introduccion al area de auditorias.

Para dar comienzo al proyecto tal y como lo indican las normas fue necesario
comenzar con el primer paso, que se refiera a la identificacion a través de los datos los
posibles riesgos o problemas que se detecten en la soldadura de los niumeros de parte.
Se continuo con la realizacién del concentrado de las auditorias correspondientes al
periodo julio- diciembre, con la finalidad de poder analizar y recaudar toda la informacién
gue se tenian de los numeros de partes de soldadura, para asi poder tener una vision
mas amplia y poder comparar todas y cada una de las mediciones que se hicieron por
parte de los auditores a los 12 nimeros de parte.

Para continuar con las actividades del proyecto, fue necesario la realizacion de
graficas de los hallazgos de la primera ronda de auditorias, con la finalidad de poder
tener una referencia mas clara del estado actual de los nimeros de parte y de los
cordones de soldadura que se encontraban fuera de especificacion para poder
determinar cuanto era la diferencia que se tenia entre la medida real y la medida nominal

gue marca la norma, ademas de las tolerancias que se tienen las cuales son de +10 solo
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en las areas de soldadura y para las areas sin soldadura y posicidon se tiene una

tolerancia de #5.

> EIl primer nimero de parte que se tenia que analizar y graficar para poder tener
una mejor referencia fue el 551A0/1 5NAOA, tal y como no lo marca nuestro
programa y el cual quedo de la siguiente manera tomando los datos de las dos
primeras auditorias de las que se tienen registros del periodo de julio a diciembre
(cabe mencionar que el nimero de parte cuenta con un total de 10 cordones de

soldadura):

1RA RONDA 551A0/1 5NAOA LINK COMPL RR SUSP LWR, FR (LONGITUD)

A4-RH, -2

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
YOROZU 0, +10MM

OsiEEERER

0 9 8 7 -6 -5 -4 -3 -2 -1

ROJO - NG - RECURRENTES
AZUL - NG - NUEVOS
VERDES - DENTRO DE NORMA

Tabla 6: analisis 1er auditoria (Longitud)
Al termino de la revisién del nimero de parte se pudo determinar que la pieza que
se inspcecciono solo contaba con un cordon de soldadura que presentaba falta de
longiitud, lo cual aun no es una sefial completa de que la pieza se encontraba como

prioridad “A”, es por eso que se continuo con la actividad de seguir revisando los
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2DA RONDA 551A0/1 5NAOA LINK COMPL RR SUSP LWR, FR (LONGITUD)

A4-LH, -3

A3-RH, -3

EEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEENY
10 9 8 -7 6 5 4 -3 -2 -1 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
YOROZU 0, +10MM
ROJO - NG - RECURRENTES
AZUL - NG - NUEVOS

Tabla 7: andlisis 2d aud (Longitud)
resultados de la segunda auditoria que se le habia realizado al producto, en la cual se
obtuvo el siguiente resultado:

Podemos observar que despues de la revision de los resultados de la segunda
auditoria se tuvieron 4 hallazgos de cordones con falta de soldadura, obteniendo uno
repetido de la primera ronda de auditorias y los 3 restantes resultando nuevos hallazgos.
Entonces al termino del analisis se tuvo un 40% de cordones ng por parte del nimero de
parte, y teniendo una prioridad A dentro de la clasificacion de los cordones, para lo cual
se tuvo que dar prioridad a la correccion.

Es por eso que al término de la actividad se determindé que seria necesario
convocar al equipo multidisciplinario para poder empezar con la correccion de los
cordones de soldadura, esta primera reunion se llevo a cabo el dia 23 de agosto de 2023,
dando a conocer los resultados del nimero de parte con los cordones ng, para que todos
estuvieran informados sobre los defectos, para que con su ayuda se pudiera identificar
la causa raiz de los defectos o saber exactamente de donde viene este tipo de
variabilidad de los procesos en los cordones de soldadura, a la reunion asistieron los

departamentos de: ingenieria, calidad, mantenimiento, produccion y auditorias.
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llustracion 5: Primera reunion

En la reunion con los departamentos se determinaron las siguientes actividades
con la finalidad de poder tener una mejora en las condiciones, las actividades propuestas
fueron las siguientes:

1. El personal de mantenimiento debe de realizar el registro de teaching (ajustes)
cada que se haga algun ajuste a los robots y debera de darle difusion.
Se deben de monitorear diariamente la longitud de los cordones del primer nimero
de parte con prioridad “A” siendo el numero de parte: 551A0/1 5NAOA
3. Validar por parte del departamento de auditorias la longitud de los cordones del
namero de parte 551A0/1 5NAOA, asi como recaudar el registro de teaching en
caso de que se haya presentado algun cordén ng.
Se determind que la siguiente junta para dar resultados de las auditorias vy

monitoreo seria el dia viernes 1 de septiembre de 2023.
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Después de la realizacion de la primera junta con el equipo multidisciplinario, se
tuvo la tarea por parte del departamento de auditorias de realizar la verificacion y
validacion y ademds de reportar los hallazgos de auditoria, la auditoria se realizo6 el dia
28/08/23 y se presentaron los hallazgos solo al departamento de auditorias para su

revision, dando como resultado la siguiente informacion después de la verificacion:

3RA RONDA 551A0/1 5NAOA LINK COMPL RR SUSP LWR, FR (LONGITUD)

A4-LH, -2

A4-RH, -2

A3-LH, -3

A3-RH, 1

10 9 8 -7 6 5 4 -3 -2 -1 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
ROJO - NG - RECURRENTES YOROZU 0, +10MM

AZUL - NG - NUEVOS

VERDES - DENTRO DE NORMA

Tabla 8: Resultados 3er aud Longitud (Verificacién)

En la grafica se presentan 3 cordones con falta de longitud, lo cual aun nos
representan un 30% de cordones ng en el nimero de parte lo cual aun es un porcentaje
grande para una pieza que solo cuenta con 10 cordones de soldadura, cabe mencionar
gue como se realizé auditoria de verificacion y se difundieron los resultados quedaba
esperar en la semana 36 septiembre para hacer la auditoria de validacion la cual nos
arrojo los siguientes resultados:

e Se monitorearon las longitudes de los cordones del nimero de parte 551A0/1

5NAO la semana 35 del dia 28 de agosto al 1 de septiembre del 2023

e Se hicieron ajustes por parte de ingenieria ensamble, se liberé sin registro de
teaching

e Se tuvo reunidn el dia viernes 1ro de septiembre para presentar resultados a los
departamentos involucrados.

e Se realizo la segunda auditoria de validacion el martes 5 de septiembre y no se

presentaron hallazgos en las longitudes (ver tabla 9)
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4TA RONDA 551A0/1 5NAOA LINK COMPL RR SUSP LWR, FR (LONGITUD)

-f0 9 8 -7 6 5 -4 -3 -2 -1 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

ROJO - NG - RECURRENTES YOROZU 0, +10MM
AZUL - NG - NUEVOS
VERDES - DENTRO DE NORMA

O g EEEEEEEEEEEER

Tabla 9: Resultados 4ta auditoria Longitud (validacion)

> Continuando con el orden las prioridades se determin6 que el siguiente nimero
de parte que se tenia que analizar y graficar para poder tener una mejor referencia
fue el 54401 5EFOB teniendo un total de 105 cordones de soldadura, tal y como
no lo marca nuestro programa y el cual quedo de la siguiente manera tomando los
datos de las dos primeras auditorias de las que se tienen registros del periodo de
julio 2023 sobre los defectos de longitud de soldadura y los defectos de posicion
gue en este numero de parte si se tuvieron quedando de la siguiente manera el

resultado del andlisis de la primer auditoria: (ver tabla 10)
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1RA RONDA 54401 5EFOB MBR-ASSY FRONT SUSP. (MEX) (LONGITUD)

C57-RH,

C61-RH, -20
C61-LH, -12
C62-LH, -9
C53-RH, -5

C56-RH, -4

C67-RH, -2

C49-RH, -2

C32,-2

C4,-2

L
LE NN RN RRERNNRNRGHNERSSENE./
-40-39-38-37-36-35-34-33-32-31-30-29-28-27-26-25-24-23-22-21-20-19-18-17-16-15-14-13-12-11-10-9 8 -7 6 5 -4 -3 2-1 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
YOROZU 0, +10MM

ROJO - NG - RECURRENTES
AZUL - NG - NUEVOS
VERDES - DENTRO DE NORMA

Tabla 10: andlisis ler auditoria (Longitud)

Como podemos observar el estado que se tenia al término de la primera auditoria
era bastante malo ya que tenia un total de 10 cordones de soldadura fuera de estandar,
ademas algo de lo que mas llam¢é la atencion y alerto después del andlisis fue que uno
de los cordones se encontraba fuera de norma por -37 mm (recordando que la tolerancia
solo es de +10 mm) lo cual fue algo que se pas6 por alto y no se le dio seguimiento por
ser el resultado de la primer auditoria.

Continuando con el analisis del numero de parte se continud con la realizacion
de la grafica ahora para los defectos de posicién de soldadura, quedando de la siguiente
manera la primer grafica de defectos de posicién (ver tabla 11):
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, 31

49-LH, 9

G

‘IIIIIIIIIIIIIIIII.

-10-9-8-7-6-5-4-3-2-10 123456 7 8 91011121314151617181920212223242526272829303132

YOROZU +/-5 MM ROJO - NG - RECURRENTES

AZUL - NG - NUEVOS
VERDES - DENTRO DE NORMA

Tabla 11: andlisis ler auditoria (Posicion)

Tras la evaluacion de las posiciones del nimero de parte se encontraron 3
defectos por posicion de soldadura, lo cual implica y nos hace notar que en algo se esta
fallando con la realizacién del producto y es algo a lo que se le tiene que dar seguimiento
para tratar de corregir los defectos y reducir las incidencias. Se continué con el programa
de auditorias y se avanzo con la siguiente auditoria de producto al nimero de parte como
lo marca el programa para poder observar los resultados, quedando de la siguiente

manera los resultados de las longitudes de soldadura y las posiciones (ver tabla 12):
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2DA RONDA 54401 5EFOB MBR-ASSY FRONT SUSP. (MEX) (LONGITUD)

C61-RH, 10
C62-LH, 9
C56-RH, 6
C53-RH, 5
C67-RH, 2

c4,2 3

C62-RH, -5 .
C61-LH, -4 b
C22-LH, -4 s
C14-LH, -4 ! b
C14-RH, -4 s
C13-RH, -4 ! b
C57-RH, -3 .
C53-LH, -3 b
C32,-3 s
C22-RH, -3 . b
C16-LH, -3 s
C16-RH, -3 . b
C49-RH, -2 [ .
C21-LH, -2 . b
C21-RH, -2 s
C20-LH, -2 . b
C20-RH, -2 s
C17-LH, -2 . b
C17-RH, -2 : s
C8-LH, -2 . b

C5, -2 : s

C3, -2 : b

-l09 8 -7-6 5-4-3-2-1012 3 45 6 7 8 9 101112 13 14 1516 17 18 19 20

YOROZU 0, +10MM
ROJO - NG - RECURRENTES

AZUL - NG - NUEVOS
VERDES - DENTRO DE NORMA

Tabla 12: Analisis 2da auditoria (Longitud)

Después del andlisis de la segunda auditoria se determin6 que se corrigieron 6 de
los 10 cordones que se tenian como defecto de la primera ronda, lo cual fue bueno hasta
cierto punto, ya que al término del analisis se determind que aun salieron 4 cordones
repetidos y 18 como nuevos, lo cual ya nos representa un total de 22 cordones fuera de
estandar de los 105 que se tiene en total de numero de parte, para dar fin al andlisis de
la segunda ronda solo quedaba revisar las posiciones de la soldadura obteniendo los

siguientes hallazgos después del analisis de la auditoria (ver tabla 13):
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2DA RONDA 54401 5EFOB MBR-ASSY FRONT SUSP. SMEX) &POSICION)
LAl [ ] LN EEEER EEEE I.

C64-LH, -3.5

C57-RH, -2

C49-LH, -1.7

C66-LH, 7

C10-LH, -8

4 -3 -2 -1 0 1 2 3 4
YOROZU +5MM

Ulgf EEEEEEESENEEEEEEEEEENE

-0 9 -8 -7 -6

)]
o
~
0o
©

10

ROJO - NG - RECURRENTES
AZUL - NG - NUEVOS
VERDES - DENTRO DE NORMA

Tabla 13: Analisis 2da auditoria (Posicién)

Al analizar los resultados de las posiciones de la segunda auditoria podemos
observar que se corrigieron las 3 posiciones con defecto que se tuvieron en la primer
auditoria, pero se tuvieron 3 nuevos defectos de posicién en diferentes cordones de
soldadura, por lo cual se determiné en conjunto con el departamento de auditorias que
se tendria que dar seguimiento asi como al primer nimero de parte, para poder
determinar las causas en conjunto con los departamentos que conforman el equipo

multidisciplinario, para de esta forma poder reducir las incidencias y mejorar el producto.
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Por lo cual la junta se llevo a cabo el dia 1 de septiembre de 2023:
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llustracion 6: Segunda reunion

En la reunion se llegaron a los siguientes acuerdos en conjunto con los
departamentos del equipo multidisciplinario después de presentar los hallazgos
obtenidos de la primera y segunda auditoria de producto (Ingenieria, calidad,
produccion):

1. Confirmar longitudes y realizar registro de teaching por parte de produccion y
calidad.

Monitorear los cordones de soldadura por parte de produccion ensamble

Realizar auditoria de verificacion y validacion por parte del departamento de

auditorias.
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4. Realizar siguiente junta 08 de septiembre de 2023 para presentar los resultados

obtenidos por parte del departamento de auditorias

Entonces despues de la realizacion de la junta para presentar los hallazgos de las
dos auditorias que se tenian de acuerdo al plan, se procedio a realizar la auditoria de
verificacion el dia lunes 4 de septiembre, obteniendo los siguientes resultados despues

de la realizacion de la auditoria y del analisis:

3RA RONDA 54401 5EFOB MBR-ASSY FRONT SUSP. (MEX) (LONGITUD)

C62-RH, 10
Cl6-LH 8

C63-RH, -2 r
C24-LH, -2

-10 9 8 7 6 5 4 3 -2 -1 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14

YOROZU 0, +10MM
ROJO - NG - RECURRENTES
AZUL - NG - NUEVOS
VERDES - DENTRO DE NORMA

Tabla 14: Resultados 3er aud Longitud (verificacion)

Como se puede observar en la gréafica, despues de la reunion del dia viernes 1 de
septiembre, se corrigieron todos los cordones de soldadura que estaban fuera de norma
en la auditoria pasada y se dejaron dentro de las tolerancias marcadas, solo se tuvieron
dos defectos nuevos de falta de longitud y resultando que son dos milimetros

respectivamete, despues de este analisis es necesario esperar que transcurra el tiempo
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dos dias mas para poder validar con auditoria que se esteb manteniendo las mejoras
impuestas por los departamentos involucrados.
Por consiguiente se tuvo que realizar el analisis a las posiciones de los cordones

despues de la auditoria, reflejando de la siguiente manera:

3RA RONDA 54401 5EFOB MBR-ASSY FRONT SUSP. (MEX) (POSICION)
AN EEEEEEEENEEEEEENENEEEEEEEEEEEEEEEAR

C10-LH, 5

C3,-25

mlllllllllllll

=
I
0

C61-RH, -9.3

C16-LH, -12

-12 -11 -20 9 8 -7 6 5 -4 -3 -2 -1 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

ROJO - NG - RECURRENTES YOROZU +/- 5MM
AZUL - NG - NUEVOS
VERDES - DENTRO DE NORMA

O g nu s

Tabla 15: Resultados 3er auditoria Posicion (Verificacion)

Como podemos observar en la grafica se siguen teniendo defectos por mala
posicion de los cordones de soldadura, en este caso para este niumero de parte se
resentaron 3 cordones con mala posicién, por lo cual se tendran que monitorear los dias
siguientes y tratar de haccer las correciones pertinentes, todo con la finalidad de corregir
para poder verificar como se tiene planeado. Ademas de que se compartieron los
resultados al termino de la realizacion de la auditoria, todo con la finalidad de que los
departamentos involucrados supieran los hallazgos obtenidos y asi saber exactamente

donde es que se presentan los hallazgos de auditoria.
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4TA RONDA 54401 5EFOB MBR-ASSY FRONT SUSP. (MEX) (LONGITUD)

C63-RH, 3

C24-LH, 3

-10 9 8 -7 6 5 -4 -3 -2 -1 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14

ROJO - NG - RECURRENTES YOROZU 0, +10MM

AZUL - NG - NUEVOS
VERDES - DENTRO DE NORMA

Tabla 16: Resultados 4ta auditoria Longitud (Validacion)

Tal cual lo marca nuestro programa, la semana 36 del mes de septiembre se
realizo la auditoria de validacion al numero de parte obteniendo los siguientes resultados
despues de la auditoria y el analiisis de la misma:

En la grafica se muestran los resultados del andlisis de las longitudes.

Por altimo, solo quedaba el andlisis de las posiciones de las longitudes en los cordones

de soldadura, obteniendo el siguiente resultado:

4TA RONDA 54401 5EFOB MBR-ASSY FRONT SUSP. (MEX) (POSICION)

C61-RH, 0.7

C16-LH, -5

C56-LH, -8

EEEEEFEEEEEEEEEENEEEEEEEEEEEEEEESN
-2 .11 10 9 8 -7 6 5 4 3 -2 -1 0 1 2 3 4
ROJO - NG - RECURRENTES

AZUL - NG - NUEVOS YOROZU +/- 5MM
VERDES - DENTRO DE NORMA

& I R R R R R RERRRERRERRREE]

Tabla 17: Resultados 4ta auditoria Posicion (validacion)
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Para concluir con el analisis del nUumero de parte se obtuvieron los siguientes

resultados al termino de la auditoria de validacion:

1.

Se monitorearon las longitudes de los cordones por parte del departamento de
produccioén ensamble del nimero de parte 54401 5EFOB la semana 36 del 4 al 8
de septiembre del 2023

2. Se realizo auditoria de producto el 04 de sep. del 2023

Se tuvieron 6 hallazgos: 1 por posicion incorrecta y 5 por exceso de longitud
(correcciéon 04-09-23)

Existe registro de teaching

5. Se presentaron resultados el viernes 08 de septiembre a los departamentos

involucrados.
Se confirma los cordones ng del dia 04 del septiembre, dando como resultado OK

Entonces al termino del seguimiento del nimero de parte se presentd un

porcentaje de codones ng de 1% reduciendo asi la incidensia de manera muy buena y

dejando a los cordones de soldadura dentro del estandar, por lo cual solo que da

mantener las acciones aplicadas por parte de los departamentos para que todo marche

a la perfeccion.

» Continuando con el programa de auditorias y de acuerdo a la prioridad asiganada,

el siguiente numero al que se le realizaria el analisis correspondiente de acuerdo
a las auditorias que se tiene realizadas seria: 55501 9VB1B (USA), obteniendo
los siguientes resultados de longitud y posicion de soldadura despues del analisis

a la primer auditoria realizada:
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C32-LH, -3

C32-RH, -3

C4-1LH,-2

1RA RONA 5589199
Cl-RH,-5

OMPL RR SUSP L-B (LONGITUD)

.IIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIII'
-0 9 8 -7 6 5 4 -3 -2 -1 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

YOROZU 0, +10MM
ROJO - NG - RECURRENTES

AZUL - NG - NUEVOS
VERDES - DENTRO DE NORMA

Tabla 18: andlisis ler auditoria (Longitud)

Como se puede observar, después del analisis de la auditoria en la gréfica se
muestran 5 cordones fuera de estandar con menos longitud de la tolerancia, llegando a
tener hasta menos 5 milimetros de falta de soldadura, lo cual, aunque es motivo para
poner las alertas en la pieza. Para continuar con las actividades se prosiguid al analisis

de las posiciones de soldadura obteniendo los siguientes resultados y hallazgos:

1RA RONDA 555019VB1B (USA) BEAM COMPL RR SUSP L-B (POSICION)

C31-LH, -7

EE NSNS EEEEEEENEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEESN
-4 -3 -2 -1 0 1 2 3 4
YOROZU + 5MM

J aEEEEEEEEEEEENEN

.
5

-0 9 -8 -7 -6

ROJO - NG - RECURRENTES
AZUL - NG - NUEVOS
VERDES - DENTRO DE NORMA

Tabla 19: analisis ler auditoria (Posicion)
Como podemos observar en la grafica de analisis se muestra solo un defecto por
mala posicién de soldadura, en términos generales y considerando el demas numero de
parte analizados, aun no era motivo para poder establecer un criterio de este nimero de

parte, por lo que aun era necesario conocer los resultados de la siguiente auditoria que
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se le habia realizado al nimero de parte para asi poder tener una vision mas amplia y
asi poder tener un mejor criterio con los datos.

Entonces se continué con el analisis de la siguiente auditoria de producto
obteniendo los siguientes resultados por parte de longitud y posicion de cordones de

soldadura respectivamente:

2DA RONDA 555019VB1B BEAM COMPL RR SUSP L-B (LONGITUD)

C4-RH, 5
C32-RH, 4
C4-LH, 3

C32-LH, -6

C20-RH, -10

‘IIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIII
-0 9 8 -7 6 5 -4 -3 -2 -1 O 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
YOROZU 0, +10MM
ROJO - NG - RECURRENTES
AZUL - NG - NUEVOS
VERDES - DENTRO DE NORMA

Tabla 20: analisis 2da auditoria (Longitud)

Al término del analisis de la segunda auditoria que se tenia del numero de parte
se obtuvieron los resultados mostrados en el grafico anterior, en el cual se observa que
se repitieron los cordones que habian resultado en la primer auditoria que se realizo, por
lo cual se encendieron las alarmas para esos cordones de soldadura porgue no debe de
permitirse que se estén repitiendo en cada auditoria ya que podria resultar en un defecto
de calidad el cual podria representar un alto riesgo para los usuarios finales asi como
para la organizacién. Por consiguiente, también se realiz6 el analisis de los resultados

de la auditoria a las posiciones obteniendo los siguientes hallazgos:
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o

2DA ROND

>

555019VB1B (USA) BEAM COMPL RR SUSP L-B (POSICION)
EEEEEEEEEEENEEEEEENEEEEER EEER

C31-LH, -5

C27-RH, -8

C4-LH, 6.6

C2-RH, 10

EEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEER
4 3 -2 -1 O 1 2 3 4
YOROZU + 5MM

Ul gf SN EEE NN NN
Ol "ssspnnn

-0 9 -8 -7

'
(o)}
'

ROJO - NG - RECURRENTES
AZUL - NG - NUEVOS
VERDES - DENTRO DE NORMA

Tabla 21: andlisis 2da auditoria Posicion
Como podemos observar en la grafica anterior se tuvieron 3 defectos de mala
posicion de soldadura, por lo cual se convoco al equipo multidisciplinario para presentar
estos resultados de acuerdo a los datos obtenidos del andlisis de las 2 auditorias del
namero de parte, con la finalidad de proponer soluciones para los cordones que se estan

presentando fuera de norma.
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A la reunién asistieron

llustracion 7: Tercera Reunion

personas de los departamentos de: Ingenieria, calidad,

mantenimiento, produccion y auditorias. Proponiendo las siguientes actividades con la

finalidad de mejorar el estado actual del nUmero de parte:

1. Realizar auditoria de producto a 55501 9VB1B (USA) por parte de auditorias

2. Monitorear la condiciéon

de la 55501 9VB1B (USA), por parte de produccion.

Entonces después de las propuestas a las que se llegaron en la reunion, se

prosiguié a dar seguimiento

al nimero de parte con la auditoria de verificacion y

validacion en la semana 37 del mes de septiembre del 2023, obteniendo los siguientes

resultados:
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3RA RONDA 555019VB1B BEAM COMPL RR SUSP L-B (LONGITUD)

.lIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIII.

C32-LH 8
20-RH, 10

C2-RH, 7

C30-RH, -6 [
C27-LH, -3 [

C27-RH, -3 !

C25-LH, -2 !

C25-RH , -2 ]

C16-LH, -4 )

C16-RH, -4 f
C15-RH, -5 ]

‘IIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIII
-0 9 8 v+ 6 5 4 3 -2 -1 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

YOROZU 0, +10MM
ROJO - NG - RECURRENTES

AZUL - NG - NUEVOS
VERDES - DENTRO DE NORMA

Tabla 22: Resultados 3er auditoria Longitud (verificacion)

Después de la realizacidon del andlisis de la auditoria se obtuvieron los resultados
del grafico anterior (tabla 22) dando como resultados la correccion de los 3 cordones que
habian resultado en la segunda auditoria del producto, ademas de 8 cordones nuevos
fuera de estandar, entonces el resultado aun fue malo, porque a pesar de que se
corrigieron los cordones de la auditoria anterior, resultaron mas nuevos fuera de norma.
Continuando con el analisis, se revisaron los resultados de las posiciones de los

cordones, dando como resultado lo siguiente:

3RA RONDA 555019VB1B (USA) BEAM COMPL RR SUSP L-B (POSICION)
L N EEEN mnm

C2-RH, 0.6

C4-LH, -6

C3-LH, -7

G NN NN NN NN NN NN NN EEEEEEEEEEEEEEEEEE
-0 9 8 -7 6 5 4 -3 -2 -1 O 1 2 3 4
YOROZU + 5MM

s R R E R R R R R REERERREREREEER]

ROJO - NG - RECURRENTES
AZUL - NG - NUEVOS
VERDES - DENTRO DE NORMA

Tabla 23: Resultados 3er auditoria Posicién (verificacion)
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Como podemos observar, la mejora fue minima, ya que solo se corrigieron dos de
los cordones que habian resultado anteriormente en la segunda auditoria, ademas de
gue uno se volvid a repetir (C4-LH) y adicional a eso se tuvo un nuevo hallazgo de un

cordon fuera de tolerancia.

Se compartieron los resultados al equipo multidisciplinario para que se hicieran los
ajustes correspondientes y después realizar la auditoria de validacion y los resultados

fueron los siguientes:

4TA RONDA 555019VB1B BEAM COMPL RR SUSP L-B (LONGITUD)

C30-RH, 10

C27-LH, 5
C27-RH, 3
C25-LH, 2
C16-LH, 4
C16-RH, 4
C15-RH, 5
C25-RH, -5
C32-RH, -3 '
C20-LH, -3 '
C20-RH, -3 ;
S EssEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEN
-0 9 8 -7+ 6 5 4 3 -2 -1 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
YOROZU 0, +10MM

ROJO - NG - RECURRENTES
AZUL - NG - NUEVOS
VERDES - DENTRO DE NORMA
Tabla 24: Resultados 4ta auditoria Longitud (Validacion)

Como podemos observar, se corrigieron 7 cordones que habian resultado en la
tercera auditoria, ademas de que el que uno de los cordones se volvié a repetir (C25-
RH) y adicionales resultaron 3 cordones como nuevos hallazgos. Por dltimo, solo
guedaba analizar los datos de la auditoria en las posiciones de soldadura obteniendo los
siguientes datos:
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4TA RONDA 555019VB1B (USA) BEAM COMPL RR SUSP L-B (POSICION)

C4-LH, 2

C3-LH, -2

J IS SN EEESEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEERN
-0 9 8 v 6 5 4 -3 -2 -1 0 1 2 3 4
YOROZU + 5MM

U.I'IIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIII

ROJO - NG - RECURRENTES
AZUL - NG - NUEVOS
VERDES - DENTRO DE NORMA

Tabla 25: Resultados 4ta auditoria Posicion (validacion)

Como resultado de las posiciones de los cordones podemos observar que se
corrigieron completamente las posiciones de los cordones y quedaron dentro de norma
los hallazgos que habian resultado en la auditoria de verificacion, lo cual nos indica que
se logro reducir de un 20% de cordones ng a un 5%, lo cual se suma a lo planeado y se

esta logrando el objetivo.

» Continuando con el orden de prioridad el siguiente nimero al que se le realizaria
andlisis para la mejora, seria el 55401 6LBOD JIG-C con un total de 103 cordones
de soldadura. El andlisis de la primero auditoria al nimero de parte de acuerdo a

los datos que se tenian de la primero auditoria son los siguientes:
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1RA RONDA 55401 6LBOD MBR ASSY-RR SUSP JIG-C (LONGITUD)

C31-RH, -6
C40-RH, -5
C17-RH, -5

C22-RH, -4
C17-LH, -4
C2-LH, -4
C2-RH, -4
C21-LH, -3
C22-LH, -2

C31-LH, -2

C3-RH, -2

10 -9 8 7 6 -5 -4 -3

ROJO - NG - RECURRENTES
AZUL - NG - NUEVOS
VERDES - DENTRO DE NORMA

Tabla 26: analisis ler auditoria Longitud

Como podemos observar en la grafica anterior (tabla 26) después del analisis de
las longitudes de la primer auditoria, se encontraron un total de 11 cordones de soldadura
fuera de norma, en algunos llegando a faltar hasta -5 mm para estar dentro de norma, el
estado actual no es de lo mejor. Prosiguiendo con el analisis toco turno a las posiciones

de soldadura, obteniendo los siguientes resultados:

1RA RONDA 55401 6LBOD MBR ASSY-RR SUSP JIG-C (POSICION)

1

2

3

4

5

6

7 8

YOROZU 0, +10MM

C42-RH, -7

‘IIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIII

4

10 9 -8 -7 -6 5 -4 -3 -2

YOROZU + 5MM

ROJO - NG - RECURRENTES
AZUL - NG - NUEVOS
VERDES - DENTRO DE NORMA

Tabla 27: anélisis ler auditoria (Posicion)

2

3

G R EERERREERNRERENRERHN.I

C42-RH, 7

9

10
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Como se puede observar en el grafico anterior (tabla 27) se tuvieron 4 hallazgos
al término de la auditoria los cuales son defectos de mala posicion de cordones de
soldadura ya que se encuentran fuera de las tolerancias para las posiciones. Fue
necesario el andlisis de la segunda auditoria que se le realizo al nUmero de parte para
observar y analizar la tendencia que se tuvieron en los cordones que se tienen en la
primer auditoria, asi como analizar si se tuvieron nuevos defectos.

A continuacién, se muestra el andlisis de la segunda auditoria de producto del nUmero
de parte 55401 GLBOD (JIG-C):

2DA RONDA 55401 6LBOD MBR ASSY-RR SUSP JIG-C (LONGITUD)

C22-RH, 1
C17-LH, 1

C48, -2
C47, -2

C40-RH, -7
C31-LH, -4
C31-RH, -4

C27-LH, -3
C27-RH . -3

C23, -4
C22-LH. -4
C21-LH, -6
C21-RH, -2 [
C16-LH, -3

C4-LH, -4 |

C26-RH.-9

-0 9 8 -7 6 5 4 -3 -2 -1 O 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
YOROZU 0, +10MM

ROJO - NG - RECURRENTES
AZUL - NG - NUEVOS
VERDES - DENTRO DE NORMA

Tabla 28: andlisis 2d auditoria (Longitud)

Como podemos observar en el grafico anterior (tabla 28) después del analisis a la
segunda auditoria que se tiene realizada por parte del departamento de auditorias se
encontraron 21 defectos por falta de longitud en los cordones de soldadura, de los cuales
14 fueron nuevos hallazgos de auditoria y los otros 7 fueron repetidos de la primera
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auditoria realizada. Continuando con el analisis, se analizaron las posiciones de

soldadura, obteniendo los siguientes resultados mostrados en la siguiente gréafica:

2DA RONDA 55401 6LBOD MBR ASSY-RR SUSP JIG-C (POSICION)

C25-RH, -5

C29-LH, -4
C29-RH, 5

C42-RH, 1

-10 9 8 v 6 5 4 -3 -2 -1 0 1 2 3 4
YOROZU + 5MM

(&)]
o
~
(o]
©

10

ROJO - NG - RECURRENTES
AZUL - NG - NUEVOS
VERDES - DENTRO DE NORMA

Tabla 29: andlisis 2da auditoria Posicién

Como se puede observar en la gréfica anterior (tabla 29) podemos observar que
los cordones que estuvieron fuera de norma en el primer analisis de auditorias se
corrigieron y quedaron dentro de norma, lo cual no indica que, si se tuvo una mejora para
este nimero de parte, pero solo en las posiciones de soldadura. Después de terminar el
analisis de las primeras dos auditorias se prosiguieron a darle el seguimiento como a los
nameros de parte pasados, por lo que se convocdé a la reunion con el equipo
multidisciplinario para llevar a cabo la reunion el dia 15 de septiembre.

La cual no se logro llevar a cabo por cuestiones de tiempos por parte de los
departamentos involucrados, de igual forma se les notifico por medio de correo
electronico que seria necesario aplicar la misma metodologia para este numero de parte,
asi como en los anteriores, realizando el monitoreo de los cordones para poder realizar
las auditorias de verificacion y validacion. Después de lo ya comentado se continué con

la realizacién de la auditoria de verificacion obteniendo los siguientes resultados:

48



3RA RONDA 55401 6LBOD MBR ASSY-RR SUSP JIG-C (LONGITUD)

C48,5
C47,2
C42-LH, 3

= C40-RH, 0

C31-LH, -3
C30-RH, 1

C27-RH, 5
C26-RH, 5

C21-RH, 1

C1-LH, 8_

-0 9 8 v 6 5 4 -3 -2 -1 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
YOROZU 0, +10MM

C31-RH, -3
C7-LH, -3

ROJO - NG - RECURRENTES
AZUL - NG - NUEVOS
VERDES - DENTRO DE NORMA

Tabla 30: Resultados 3er auditoria longitud (Verificacién)

Como se puede observar en la gréfica anterior (ver tabla 30), después de la
notificacion de los hallazgos a los departamentos se hicieron las correcciones pertinentes
para poder mejorar la condicion de los cordones de soldadura, por lo cual se lograron
corregir 18 de los 21 cordones fuera de norma que se tuvieron en la segunda auditoria,
lo cual ya es una mejora considerable en las condiciones de los cordones para este
namero de parte, solo queda corregir los dos cordones repetidos asi como el nuevo que
se present6 después del andlisis de verificacion, esto se validara en la siguiente auditoria.
Por consiguiente, se analizaron las condiciones de las posiciones de soldadura

obteniendo los siguientes resultados:
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3RA RONDA 55401 6LBOD MBR ASSY-RR SUSP JIG-C (POSICION)

C42-RH, -7

-0 9 -8 -7 -6 -

EEEEEEEEESEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEESN
4 -3 -2 -1 0 1 2 3 4
YOROZU + 5MM

(&)]
(&)
()]
~
oo
©

10

ROJO - NG - RECURRENTES
AZUL - NG - NUEVOS
VERDES - DENTRO DE NORMA

Tabla 31: Resultados 3er ronda de auditorias posiciéon (Verificacion)

Como podemos observar en el grafico (ver tabla 31) se obtuvo un cordon fuera de
tolerancia, el cual es un corddén que también se habia presentado como hallazgo en la
primera ronda de las auditorias, el cual se volvié recurrente y se le tendra que monitorear
para que se pueda corregir y mejorar la condicion.

Continuando con el plan de auditorias, se realiz6 la auditoria de validacién obteniendo

los siguientes resultados después del analisis para longitud y posicion respectivamente. ..

4TA RONDA 55401 6LBOD MBR ASSY-RR SUSP JIG-C (LONGITUD)

C31-RH, 1
C7-LH, 3
C31-LH, 1

C35-RH, -4

-0 9 8 v 6 5 4 -3 -2 -1 O 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
YOROZU 0, +10MM

ROJO - NG - RECURRENTES

AZUL - NG - NUEVOS

VERDES - DENTRO DE NORMA

Tabla 32: resultados 4ta ronda de auditorias Longitud (validacién)

Después del analisis de la auditoria de validacién se corrigieron los 3 cordones
que resultaron fuera de norma en la auditoria de verificacion, ademas de que resulto un

corddon nuevo como hallazgo y 2 mas como repetidos, por lo cual se redujeron
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considerablemente los cordones de soldadura y se mejora la situacion que tenia el
numero de parte al principio del analisis de auditorias .

A continuacion, se presentan los hallazgos de la 4ta ronda de auditorias
correspondiente a las posiciones de los cordones de soldadura:

4TA RONDA 55401 6LBOD MBR ASSY-RR SUSP JIG-C (POSICION)

AL RERRLELERLRIERLERERERELEIERELLERLELE

glllll
N
X
I
o

C34-RH, -7

4 -3 -2 -1 0 1 2 3 4
YOROZU + 5MM

Ol fe e s e e N E NN NN NN NN

(h AEEREEEEEY "

-10 9 -8 -7 -6

ROJO - NG - RECURRENTES
AZUL - NG - NUEVOS
VERDES - DENTRO DE NORMA

Tabla 33: resultados 4ta ronda de auditorias Posicién (validacion)

Después del andlisis de las posiciones de los cordones en la auditoria de
validacion, podemos observar en el grafico anterior (ver tabla 33) se corrigié el cordon
gue habia resultado en la auditoria anterior, pero se encontré uno nuevo fuera de
tolerancia que nos marca la norma, el cual se corregira y se le hara el registro de tracking

para que quede dentro de norma y por lo tanto corregido.

» Continuando con las prioridades y para finalizar con el analisis de las auditorias
de las prioridades “A” toco el turno al numero de parte 54500-1 6LBOA L-A, J-B el
cual tiene un total de 20 cordones de soldadura. Para continuar con la metodologia
se analizaron los datos de la primer auditoria que se le habia realizado al nUmero

de parte obteniendo los siguientes datos:
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II‘IIIIII EEEE EEEEEEEEEERN

1RA RONDA 54500/1 6LBOA LINK COMPL-TRANSV, RH/LH (.LONGITUD).
: EEEEEEEN EEnm

C9-LH, -3

C7-LH, -1
C3-LH, -4
C2-LH, -5

10 9 8 7 6 5 -4 3 -2 -1 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

ROJO - NG - RECURRENTES YOROZU 0, +10MM

AZUL - NG - NUEVOS

VERDES - DENTRO DE NORMA

Tabla 34: analisis 1ler ronda de auditorias Longitud
Como se puede observar en la gréfica anterior se tuvieron 8 defectos por falta de

longitud en los cordones de soldadura en algunos cordones se tienen 5 mm menos de
soldadura lo cual es un hallazgo de auditoria el cual se tiene que corregir y dar
seguimiento para poder buscar soluciones para poder mejorar las condiciones y poder
dejar el nimero de parte de la mejor manera posible, por consiguiente se evallo la
posicion de los cordones de soldadura obteniendo los siguientes datos mostrados a

continuacion:
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1RA RON

"
_n
uQ1
O
.\
L
LX)}
ur
LAY
O
e
L

Z

A
=0
"0

RH/LH (POSICION)

C2-LH, -

GRS EEE NN NN NN NN NN EEEENEEEEEEEEEEEEEN
-10 9 8 v 6 5 4 -3 -2 -1 0 1 2 3 4
YOROZU + 5MM

R ERRERERERRERRERRRERRERERERHR]

ROJO - NG - RECURRENTES
AZUL - NG - NUEVOS
VERDES - DENTRO DE NORMA

Tabla 35: analisis 1er ronda de auditorias Posicion

En el grafico que se muestra anteriormente podemos observar que después del
analisis de la primera auditoria de producto solo se tuvo un defecto por mala posicion de
soldadura quedando fuera de la norma que se tiene para poder controlar las posiciones.
Después de este andlisis del primer auditoria de producto fue necesario el analisis de los

resultados de la segunda auditoria, obteniendo los siguientes datos:

2DA RONDA 54500/1 6LBOA LINK COMPL-TRANSV, RH/LH (LONGITUD)
gf EEEEEEEEENEEE NS EEEEE NS NN EEEEEEEENEEE,

C9-LH, 3

C3-LH, 4

C2-LH,5

C2-LH, -3
C1-RH, -3

-0 9 8 -7 6 5 4 3 -2 -1 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
YOROZU 0, +10MM
ROJO - NG - RECURRENTES

AZUL - NG - NUEVOS
VERDES - DENTRO DE NORMA

Tabla 36: andlisis 2da ronda de auditorias Longitud
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Como podemos observar después del andlisis de las posiciones de la auditoria, se
corrigieron 6 de los hallazgos que se presentaron anteriormente en la primer auditoria,
ademas de que se registraron dos cordones fuera de posicion y por lo tanto fuera de
norma que también se habian presentado en la primer auditoria de producto para este
numero de parte.

Después del andlisis a las primeras auditorias que se tenian al nimero de parte
se convoco a la reunion con el equipo multidisciplinario. La reunién se celebr6 el dia 22

de septiembre:

YOROZU WMEXICANA, S ADEC.V. Capaciacién por tema D Junta ZConvemmia D
Departamento de Recursos Humanos CapacHacion ] o [ mdveaien — [_]
Registro de Asistencia Difusion
»3(7% mienio ol /I\m‘ 9( sl wo[_] Lo émg Swesor £, / ________ Boctce Atz =
NOMBRE DEL CURSO S/ PROGRAMA NOMBRE DEL INSTRUCTOR e PUESYOIINSTITUCION
00 s R,
22-S90- 23 _ Sae }\ - /%
FECHA TIENPO LUGAR DEL EVENTO FIRATA DE INSTRUCTOR
{ ™ DATOS GENERALES - EVALUACION
No. | ASISTENCIA CONDUCTA TRANEN YESULTADO | CONSTANCA
SCadlbiA NOMBRE \ \F‘DNA‘S PUESTO ce ‘ I N e TN [l v B
V4,71 s |7 54 O/G == S s P Pl
2865 | n : J.zd:o d& Ha:lxcxn e foe| | | | ]l I
YA CHE Loy de gager Wi or | | |
Yie f&/&/&ri ver| 4! S B EE AT | - 4
2t32 Sif? @GN ysil |a% _ i R i | ) [

B el EVPr—e T =
£+ _|ESCAITO Ap_[APROBADD [ (xa‘wmv:ﬂ JOF _JASISTENTA ALEVENTO

W RABLITA: Fu__|PUNTUALIDAD PROBADD §e_jE3 £
€ __|CERTFICADD Pa_|PARTICPACION | v [vERBaL R |REPROBADS | P innsa oF iNsTRUCTOR s e = ==
1 INTERND P ,CR.AVKYOA Pr_IPRACTICOQ SELECGION DE OFCION -f MY MUY e
r_lextenno F__IFALTA OF AWSTENCIA In:gnwu CALICACIONES 1 R__IREGAAR
FIN1008 Sevd 150w 2007

llustracion 8: Tercera reunion
A la cual se presentaron personal de: ingenieria, calidad, produccion y auditoria,
al término de la reunién se llegaron a los siguientes acuerdos para dar seguimiento a los
cordones del numero de parte 54500/1 6LBOA:
1. Realizar auditorias de producto de verificacion y validacion por parte del

departamento de auditorias.
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2. Presentar confirmacién del monitoreo a los cordones de soldadura (registro de
teaching)
Posteriormente de las actividades mencionadas se continué con la auditoria de
verificacion al numero de parte obteniendo los siguientes resultados de longitud y
posicion respectivamente:

3RA RONDA 54500/1 6LBOA LINK COMPL-TRANSYV, RH/LH (LONGITUD)

C1-RH, 7

‘IIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIII
0

-f0 9 8 v 6 5 -4 -3 -2 -1 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

ROJO - NG - RECURRENTES YOROZU 0, +10MM
AZUL - NG - NUEVOS
VERDES - DENTRO DE NORMA

Tabla 37: resultados 3er ronda de auditorias Longitud (Verificacion)

Al termino de analizar las longitudes de los cordones de soldadura no se tuvieron nuevos
hallazgos, se corrigieron los dos cordones que habian resultado en la segunda ronda de
auditorias, por lo cual se nota una mejora clara en las condiciones, ya que por ahora todos los
cordones estan dentro de norma y por lo tanto ahora no presentan ninguin riesgo de hallazgos
de auditorias o defectos de soldadura, solo queda esperar a la auditoria de validacién para poder
confirmar y de igual forma poder tener un mejor analisis de las auditorias.

Toco turno al analisis de las posiciones de la soldadura obteniendo los siguientes datos

al término del andlisis:
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3RA ROND_A_\ _5-4_5(_)(2/;]. 6LBOA LI K_ OM L-'[F_Qél:l?\_/, F_Ql;l LH SF:OSICION)

4 -3 -2 -1 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
YOROZU * 5MM

-10 9 -8 -7 -6

'
(&)

ROJO - NG - RECURRENTES
AZUL - NG - NUEVOS
VERDES - DENTRO DE NORMA

Tabla 38: resultados 3er ronda de auditorias Posicion (Verificacion)

Al término del andlisis se determind que no se tenia ningun hallazgo por mala posicion de
soldadura, lo cual es algo demasiado bueno para la condicion del nidmero de parte, por el
momento solo era necesario validar estos resultados con la auditoria de validacién que seria en
la semana 39 del mes de septiembre de 2023.

Entonces como se tenia planeado, se realizé el andlisis de los datos obtenidos
después de la auditoria de validacién obteniendo los siguientes resultados para longitud

y posicidén respectivamente:

4TA RONDA 54500/1 6LBOA LINK COMPL-TRANSV, RH/LH (LONGITUD)

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
YOROZU 0, +10MM

O pfEEEEEEEEEEEEEEEEEESR

0 9 8 7 6 5 -4 -3 -2 -1
ROJO - NG - RECURRENTES

AZUL - NG - NUEVOS
VERDES - DENTRO DE NORMA

Tabla 39: resultados 4ta ronda de auditorias Longitud (Validacion)

Después de analizar los datos de la auditoria no se encontraron cordones con falta
de longitud, por lo cual se determin6 que todos los cordones al término del seguimiento

guedaron dentro de los estandares y dejaron de presentar un riesgo de alertas o
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reclamos del cliente por cordones fuera de norma, solo quedaba hacer el analisis a las
posiciones de soldadura, la cual se muestra a continuacion:

4TA RONDA 54500/1 6LBOA LINK COMPL-TRANSY, RH/LH_ (POSICION

-10 9 8 -7 6 5 -4 -3 -2 -1 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
YOROZU + 5MM

O gessEEEEEEEEEER

ROJO - NG - RECURRENTES
AZUL - NG - NUEVOS
VERDES - DENTRO DE NORMA

Tabla 40: resultados 4ta ronda de auditorias Posicién (validacién)

Como se puede observar en el grafico anterior (ver tabla 40) no se encontré ningun
cordoén fuera de posicidn, lo cual nos dice que se le dio el seguimiento adecuado, ademas
de que se redujo el porcentaje de cordones ng que se tenian en este numero de parte,
lo cual nos indica una mejoria demasiado marcada y nos asegura que se tendran
controlados los cordones de soldadura lo cual evitara costos por mala calidad en los
cordones, ademas de que también se evitaran reclamos de cliente a futuro, ademas de

gue se garantizara la seguridad del usuario final.

La misma metodologia que se usé para los numeros de parte de prioridad “A” sera

utilizada para los demas numeros de parte restantes con diferentes prioridades.
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Cronograma de actividades

Agosto Septiembre | Octubre | Noviembre | Diciembre
ITEM Actividades a desarrollar Estatus |1{2(3|4(5|1|2|3|4|1/2|3|4|1|2{3|4|5|1|2]| 3
Identificar a través de datos los
| |posibles riesgos o problemas que Plan
se detecten en la soldadura de
los productos Real
5 |Recopilar los datos de cada uno Plan
de los productos auditados Real
Sefialar en el concentrado todas Plan
3 |V cada una de las condiciones
que puedan hacer que se tenga Real
una mala condicién
Analizar cada una de las Plan
4 ] auditorias de producto que se ha
realizado Real
Priorizar las piezas que mayor Plan
5 |riesgo tienen de presentar alguna
no conformidad Real
n o Plan
6 Identificar las causas que originan
el problema
Real
Plan
7 | Definir acciones correctivas
Real
) o ) Plan
8 Validar la eficacia de las acciones
correctivas
Real
) . Plan
9 Mantener las acciones correctivas
para evitar la recurrencia
Real
» Plan
10 elaboracion de proyecto de
residencias
Real
] Plan
1 Entrega de reporte final de
residencias
Real

Tabla 41: Cronograma de actividades

58



CAPITULO 5: RESULTADOS

12. Resultados

A continuacion, en el siguiente apartado se presentaran los resultados reales
obtenidos después de la implementacion del proyecto Analisis de datos en auditorias de
producto de Yorozu Mexicana, mostrando el andlisis realizado ademas de la mejora que
se logro durante la realizacion del proyecto, con la finalidad de mostrar de forma clara y
concisa los datos obtenidos antes y después de la implementacion. Ademas de que se
mostrara la mejora alcanzada retomando el porcentaje de mejora que se plasmé en los
objetivos antes de comenzar con la realizacion de las actividades. De esta forma se
representara de forma clara el como estaban los cordones de soldadura antes y después
de la mejora, con la finalidad de poder hacer mas visual la informacion, asi como de
plasmar claramente lo obtenido al término de la residencia.

Para poder comenzar se presentara el ejemplo de un numero de parte al cual se
le aplico la metodologia para poder mejorar la condicion que tenia y el nUmero de parte
elegido seria: 54401 5EFOB ya que esta dentro de las prioridades “A”, ademas de que
por el nimero de cordones que tiene fue un poco mas dificil de poder controlar todos y
cada uno de los cordones de soldadura, cabe destacar que después de la mejora
implementada se logré recudir un 20% de cordones ng de posiciones y longitudes y la
mejora es clara.

La implementacion del proyecto para este nimero de parte fue la siguiente:
> Se analizaron los resultados de la primer auditoria del nimero de parte: 54401
5EFOB teniendo un total de 105 cordones de soldadura, tal y como no lo marca
nuestro programa y el cual quedo de la siguiente manera tomando los datos de

las dos primeras auditorias de las que se tienen registros del periodo de julio 2023

sobre los defectos de longitud de soldadura y los defectos de posicion que en este

numero de parte si se tuvieron quedando de la siguiente manera el resultado del

analisis de la primer auditoria:
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1RA RONDA 54401 5EFOB MBR-ASSY FRONT SUSP. (MEX) (LONGITUD)

C57-RH,

C61-RH, -20
C61-LH, -12
C62-LH, -9
C53-RH, -5

C56-RH, -4

C67-RH, -2

C49-RH, -2

C32,-2

C4,-2

-40-39-38-37-36-35-34-33-32-31-30-29-28-27-26-25-24-23-22-21-20-19-18-17-16-15-14-13-12-11-10-9 8 -7 6 5 -4 -3 2-1 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
YOROZU 0, +10MM

ROJO - NG - RECURRENTES
AZUL - NG - NUEVOS
VERDES - DENTRO DE NORMA

Tabla 42: Resultados de 1er analisis (longitud)

Como podemos observar el estado que se tenia al término de la primera auditoria
era bastante malo ya que tenia un total de 10 cordones de soldadura fuera de estandar,
ademas algo de lo que mas llam¢é la atencién y alerto después del analisis fue que uno
de los cordones se encontraba fuera de norma por -37 mm (recordando que la tolerancia
solo es de +10 mm) lo cual fue algo que se pas6 por alto y no se le dio seguimiento por
ser el resultado de la primer auditoria.

Continuando con el analisis del nUmero de parte se continud con la realizacion de
la grafica ahora para los defectos de posicién de soldadura, quedando de la siguiente

manera la primer grafica de defectos de posicién:
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1RA RONDA 54401 5EFOB MBR-ASSY FRONT SUSP. (MEX) (POSICION)

,31

C49-LH, 9

-10-9-8-7-6-5-4-3-2-10 12 3 456 7 8 91011121314151617181920212223242526272829303132

YOROZU +/-5 MM ROJO - NG - RECURRENTES

AZUL - NG - NUEVOS
VERDES - DENTRO DE NORMA

Tabla 43: Resultados ler analisis (posicion)

Tras la evaluacion de las posiciones del numero de parte se encontraron 3
defectos por posicion de soldadura, lo cual implica y nos hace notar que en algo se esta
fallando con la realizaciéon del producto y es algo a lo que se le tiene que dar seguimiento
para tratar de corregir los defectos y reducir las incidencias.

Se continud con el programa de auditorias y se avanzé con la siguiente auditoria
de producto al nimero de parte como lo marca el programa para poder observar los
resultados, quedando de la siguiente manera los resultados de las longitudes de

soldadura y las posiciones (ver tabla 12):
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2DA ROMDA 54401 5EFOB MBR-ASSY FRONT SUSP. (MEX) (LONGITUD)

CE1-RH, 10
Ch2-LH, 9

C56-RH, B
C53-RH,5
CEY-RH, 2

C4 2

CG2-RH,-5
C61-LH, -4
C22-1LH, -4
C14-LH, -4
C14-RH, -4
C13-RH,-4

Ca7-RH,-3
C53-LH,-3
32 -3
CZ2-RH,-3 '
C16-LH, -3
A -
C21-LH,-2 '
C21-RH,-2
C20-LH,-2
C20-RH,-2
C17-LH,-2
CA7-RH, -2
C8-LH, -2 '

Ch -2

C3 -2 '

.IIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIII.

-0-9 - -7-6-5-4-3-21012 3 4567 8 9 1W0111213 14151617 1819 20
YORCZU O, +10MM

11l

ROJO - NG - RECURREMTES
AZUL - NG - MUEVOS
WVERDES - DEMTRO DE MORMA

Tabla 44: Resultados 2do andlisis (longitud)

Después del analisis de la segunda auditoria se determiné que se corrigieron 6 de
los 10 cordones que se tenian como defecto de la primera ronda, lo cual fue bueno hasta
cierto punto, ya que al término del analisis se determiné que aun salieron 4 cordones
repetidos y 18 como nuevos, lo cual ya nos representa un total de 22 cordones fuera de
estandar de los 105 que se tiene en total de numero de parte, para dar fin al andlisis de
la segunda ronda solo quedaba revisar las posiciones de la soldadura obteniendo los

siguientes hallazgos después del analisis de la auditoria (ver tabla 13
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2DA RGNDJ!-. 54401 5EFOB MBR-ASSY FRONT SUSP. (MEX) (F'GSICIGN}

Ch4-LH, -3 5
C57-RH, -2

C49-LH,-1.7

CBE-LH, 7

C10-LH, -8

C3,-6

-4 -3 -2 1 0 1 2 3 4 5 G 7T 8 8 10
YOROZU £50M

f_'n:llllll AN NE TN NN EEEEEN

-0 -8 -8 -7

i
Liny)
i

ROJO - NG - RECURREMTES
AZUL - NG - NUEVOS
WERDES - DEMTRO DE MORMA

Tabla 45: Resultados 2do analisis (posicion)

Al analizar los resultados de las posiciones de la segunda auditoria podemos
observar que se corrigieron las 3 posiciones con defecto que se tuvieron en la primer
auditoria, pero se tuvieron 3 nuevos defectos de posicion en diferentes cordones de
soldadura, por lo cual se determind en conjunto con el departamento de auditorias que
se tendria que dar seguimiento asi como al primer niumero de parte, para poder
determinar las causas en conjunto con los departamentos que conforman el equipo
multidisciplinario, para de esta forma poder reducir las incidencias y mejorar el producto,

por lo cual la junta se llevo a cabo el dia 1 de septiembre de 2023:
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llustracion 9: Evidencia de reunién

En la reunion se llegaron a los siguientes acuerdos en conjunto con los
departamentos del equipo multidisciplinario después de presentar los hallazgos
obtenidos de la primera y segunda auditoria de producto (Ingenieria, calidad,
produccion):

1. Confirmar longitudes y realizar registro de teaching por parte de produccion y
calidad.

Monitorear los cordones de soldadura por parte de producciéon ensamble

Realizar auditoria de verificacion y validacién por parte del departamento de

auditorias.
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4. Realizar siguiente junta 08 de septiembre de 2023 para presentar los resultados

obtenidos por parte del departamento de auditorias

Entonces despues de la realizacion de la junta para presentar los hallazgos de las
dos auditorias que se tenian de acuerdo al plan, se procedio a realizar la auditoria de
verificacion el dia lunes 4 de septiembre, obteniendo los siguientes resultados despues

de la realizacion de la auditoria y del analisis:

3RA RONDA 54401 5EFOB MBR-ASSY FRONT SUSP. (MEX) (LONGITUD)

C62-RH, 10

C53-LH, 3
C49-RH, 3
C8-LH, 3

C63-RH, -2 Y
C24-LH, -2 .

-0 9 8 7 6 5 4 3 -2 -1 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14
YOROZU 0, +10MM

ROJO - NG - RECURRENTES
AZUL - NG - NUEVOS
VERDES - DENTRO DE NORMA

Tabla 46: Resultados 3er ronda Validacion (longitud)

Como se puedde observar en la grafica, despues de la reunion del dia viernes 1
de septiembre, se corrigieron todos los cordones de soldadura que estaban fuera de
norma en la auditoria pasada y se dejaron dentro de las tolerancias marcadas, solo se
tuvieron dos defectos nuevos de falta de longitud y resultando que son dos milimetros

respectivamete, despues de este analisis es necesario esperar que transcurra el tiempo
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dos dias mas para poder validar con auditoria que se esteb manteniendo las mejoras
impuestas por los departamentos involucrados.
Por consiguiente se tuvo que realizar el analisis a las posiciones de los cordones

despues de la auditoria, resultando de la siguiente manera:

3RA RONDA 54401 5EFOB MBR-ASSY FRONT SUSP. (MEX) (POSICION)
AN EEEEEEEENEEEEEENENEEEEEEEEEEEEEEEAR

C10-LH, 5

C3,-25

mlllllllllllll

=
I
0

C61-RH, -9.3

C16-LH, -12

-12 -11 -20 9 8 -7 6 5 -4 -3 -2 -1 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

ROJO - NG - RECURRENTES YOROZU +/- 5MM
AZUL - NG - NUEVOS
VERDES - DENTRO DE NORMA

O g nu s

Tabla 47: Resultados 3er ronda Validacion (posicion)

Como podemos observar en la grafica se siguen teniendo defectos por mala
posicion de los cordones de soldadura, en este caso para este numero de parte se
resentaron 3 cordones con mala posicion, por lo cual se tendran que monitorear los dias
siguientes y tratar de haccer las correciones pertinentes, todo con la finalidad de corregir
para poder verificar como se tiene planeado. Ademas de que se compartieron los
resultados al termino de la realizacion de la auditoria, todo con | a finalidad de que los
departamentos involucrados supieran los hallazgos obtenidos y asi saber exactamente
donde es que se presentan los hallazgos de auditoria.

Tal cual lo marca nuestro programa, la semana 36 del mes de septiembre se
realizo la auditoria de validacion al numero de parte obteniendo los siguientes resultados

despues de la auditoria y el analiisis de la misma:
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4TA RONDA 54401 5EFOB MBR-ASSY FRONT
EEEER

"~

C63-RH, 3

C24-LH, 3

:IIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIII
-f0o 9 8 7 6 5 4 3 -2 1 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14

ROJO - NG - RECURRENTES YOROZU 0, +10MM
AZUL - NG - NUEVOS

Tabla 48: Resultados 4ta ronda Verificacion (longitud)
En la grafica se muestran los resultados del analisis de las longitudes.
Por ultimo, solo quedaba el analisis de las posiciones de las longitudes en los

cordones de soldadura, obteniendo el siguiente resultado:

4TA RONDA 54401 5EFOB MBR-ASSY FRONT SUSP. (MEX) (POSICION)

C61-RH, 0.7

C16-LH, -5

C56-LH, -8

EEEEEFEEEEEEEEEENEEEEEEEEEEEEEEESN
-2 .11 .10 9 8 -7 6 5 4 3 -2 -1 0 1 2 3 4
ROJO - NG - RECURRENTES

AZUL - NG - NUEVOS YOROZU +/- 5MM
VERDES - DENTRO DE NORMA

& IR R R R RRERRERERRERRERERR]

Tabla 49: Resultados 4ta ronda Verificacion (posicion)

Para concluir con el analisis del numero de parte se obtuvieron los siguientes
resultados al termino de la auditoria de validacion:
1. Se monitorearon las longitudes de los cordones por parte del departamento de
produccion ensamble del nimero de parte 54401 5EFOB la semana 36 del 4 al 8
de septiembre del 2023
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2. Se realizo auditoria de producto el 04 de sep. del 2023

3. Se tuvieron 6 hallazgos: 1 por posicion incorrecta y 5 por exceso de longitud
(correcciéon 04-09-23)

4. Existe registro de teaching

5. Se presentaron resultados el viernes 08 de septiembre a los departamentos
involucrados.

6. Se confirma los cordones ng del dia 04 del septiembre, dando como resultado OK

Entonces al termino del seguimiento del nimero de parte se presento un
porcentaje de codones ng de 1% reduciendo asi la incidensia de manera muy buena y
dejando a los cordones de soldadura dentro del estandar, por lo cual solo queda
mantener las acciones aplicadas por parte de los departamentos para que todo marche
a la perfeccion.

A continuacion se muestra de manera grafica la mejora que se logro para este
namero de parte despues de la implemetancion del proyecto, obteniendo los siguientes
datos del antes y el después...
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total, de cordones .
cordones ok porcentaje ng
cordones ng
105 83 22 21%

Tabla 50: datos antes de la implementacién de la mejora

cordones ng

22
21%

Antes de la Mejora

~

= cordones ok

= cordones ng

—_ cordones ok

83
79%

llustracion 10: datos antes de la implementacion de la mejora

Como se puede observar en el grafico anterior, del total de los cordones y
posciones que se tienen del numero de parte (105 cordones de soldadura) el 21% del
total eran cordones que se tenian fuera de las tolerancias establecidas por la empresa
(+10 para longitudes y +5 para posiciones) lo cual era un estado critico para este numero
de parte, el cual estaba en riesgo de ocasionar reclamos y alertas de calidad, ademas

de que no se estaba asegurando completamente la seguridad del usuario final.

A continuacién se presenta el estado actual (resultados) del nUmero de parte

después de la implementacion de la mejora.
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total, de | cordones |cordones
cordones ok ng

105 104 1 1

Tabla 51: Resultados de la mejora

porcentaje ng

Después de la Mejora

cordones ng
1
1%

——————— _ cordones ok
104

0,
= cordones ok = cordones ng 99%

llustracion 11: resultados de la mejora

Después de la aplicacion de la mejora, se pudo reducir en un 20% los cordones
gue se encontraban fuera de la tolerancia lo cual nos indica que la mejora de acuerdo a
los indicadores que se tenian cumple perfectamente, ademas de que esta mejora nos
garantiza la seguridad del cliente.

Ademas de que el numero de parte se podra seguir produciendo sin ningun
problema, solo queda seguir realizando las auditorias como cada afio y de acuerdo al
plan para asi poder tener controlados los cordones y las posiciones de soldadura de este
namero de parte para que asi no vuelva a la situacion que se tenia hasta antes de la
elaboracién e implementacion del proyecto ya que realmente es lo que se buscaba al
inicio del proyecto, pues al proporcionar productos de calidad, se garantiza a los clientes
gue los vehiculos que usan de los clientes de Yorozu Mexicana son confiables y lo

suficientemente seguros para conducirlos con tranquilidad y de manera segura.
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A continuacion, se presentaran los resultados de los numeros de parte, mostrando

el porcentaje de cordones de soldadura fuera de estandar que se tenian antes de la

implementacion y el estado actual después de haber implementado el proyecto de

mejora:
No. De parte total, de cordones Porcentaje de Prioridad
cordones ng Cordones Ng
551A0/1 5NAOA 10 4 40%
54401 5EFOB 105 22 21%
555019VB1B 0
(USA) 74 15 20%
55401 GLBOD 0
(JIG-C) 103 12 12%
54500/1 6LBOA 0
LA-JB 20 2 10%
55501 9LA2A 76 7 9% B
55401 6LBOD 0
(JIG-A) 103 9 9% B
55501 9KA2A 80 6 8% B
54401 9MAOB 55 4 7% B
551B0/1 5NAOB 28 2 6% B
55401 6LBOD 0
(JIG-B) 103 6 6% B
55401 6LBOD 0
(JIG-D) 103 6 5% B

Tabla 52: Antes de la mejora (datos generales)
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Antes de la mejora

cordones ng 89

1% T

~__ cordones Ok 757,
89%

llustracion 12: Antes de la mejora (antes de la mejora)

Como podemos observar en los datos graficados con la informacién de la tabla
anterior, de los 12 numeros de parte que en su total suman 757 cordones de soldadura
y posiciones respectivamente 89 cordones se encontraban fuera de la norma
establecida, lo cual nos representa un 11% del total de los cordones y para las partes de
suspension que son uno de los componentes de los automoéviles que mayor importancia
tienen dentro de la construccion de los autos, es de gran importancia poder garantizar
gue estos componentes mantendran por completo la integridad de los usuarios finales,
€s por eso ese porcentaje que se tenia hasta antes de la mejorar se tenia que reducir a
toda costa, para que la empresa Yorozu Mexicana siga siendo lider en los componentes
de la suspension dentro del mercado, ademas de que también es de gran importancia la
satisfaccion del cliente, ya que con esto se garantiza que tendran competencia en el
mercado a pesar de los competidores.

Después de lo ya explicado, a continuacién, se presentan los resultados generales
después de la implementacion del proyecto, para los 12 nimeros de parte anteriormente

mencionados:
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total, de cordones PORCENTAJE DE
No. De parte cordones ng CORDONES NG PRIORIDAD
551A0/1 5NAOA 10 0 0%
54401 5EFOB 105 1 1%
555019VB1B 0
(USA) 74 5 5%
55401 GLBOD 0
JIG-C) 103 4 4%
54500/1 6LBOA
LA-JB 20 0 0%
55501 9LA2A 76 11 14% B
55401 6LBOD 0
(JIG-A) 103 10 10% B
55501 9KA2A 80 0 0% B
54401 9MAOB 55 3 4% B
551B0/1 5NAOB 28 0 0% B
55401 6LBOD 103 6 7% B

(JIG-B)

Tabla 53: Resultados generales después de la mejora
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Después de la Mejora

40 Cordones ng/

757 cordones OK

llustracion 13: Resultados generales después de la mejora

Como se puede observar en los datos anteriores el proyecto de mejora marcho
de acuerdo a lo planeado, ya que a los 12 numeros de parte se les realiz6 las auditorias
correspondientes de acuerdo a lo estipulado en nuestro plan de auditorias, ademas de
gue todas las actividades que se tenian dentro del cronograma de actividades, ya que al
implementar cada una de las actividades se pudo tener una buena mejora de los nUmeros
de parte, ademas de que se mejord la situacion actual de los cordones de soldadura y
con esto se puede garantizar el aseguramiento de la calidad, ya se pudo reducir en un
7% las incidencias de los cordones fuera de valor nominal, quedando por encima del

objetivo propuesto al inicio del proyecto.
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CAPITULO 6: CONCLUSIONES

13. Conclusiones del Proyecto

Después de la planeacion, realizacion y seguimiento del proyecto de analisis de datos
de auditorias de producto, se llegé a la conclusion de que de acuerdo a la hipoétesis u
objetivo que se propuso al inicio del proyecto y después de poder ver los resultados
reales, podemos observar que la metodologia utilizada a seguir y de acuerdo al modelo
utilizado para la realizacion de las actividades se pudo lograr una mejora de los cordones
de soldadura para los 12 numeros de parte, ademas de que en algunos casos los
nameros de parte bajaron su porcentaje de manera notoria, lo cual nos indica que solo
gueda dar seguimiento por parte del departamento de auditorias asi como del equipo
multidisciplinario para poder seguir con el seguimiento de los resultados para poder
mantenerlos, asi como seguir identificando areas de mejora dentro del proceso de
manufactura, asi como también para poder detectar o identificar mejoras en la toma de
decisiones y en caso de que sea necesario poder incluir a mas personas para que dentro
de las reuniones de seguimiento se tenga aun mas mejoras.

Al principio de la realizacion del proyecto se tuvieron varias dificultades para poder
realizar un andlisis mas amplio y de igual forma mas claro para poder presentar los
resultados, ya que no se estaba siguiendo el proceso estipulado en los manuales,
ademas de gue ya se tenian varios numeros de parte los cuales se encontraban en un
estado bastante malo y los cuales podian representar un alto riesgo para los clientes
principales de la empresa, ya que en el caso del nimero de parte con prioridad A se tenia
un total de 40% de cordones fuera de valor nominal y después de la elaboracion e
implementacion del proyecto se logro reducir al 0% lo cual para este numero de parte fue
una mejora demasiado notable ya que el nimero de parte quedo en un 100% dentro de
norma tanto en posiciones como longitudes de soldadura, lo cual puede asegurar que el
numero de parte es completamente seguro para la distribucion. Cabe resaltar que al estar
aplicando lo que se habia planeado una de las barreras mas dificiles que se tuvieron que
superar fue la resistencia al cambio mostrada por algunos de los integrantes del equipo
multidisciplinario, pero que a fin de cuentas con una mejor comunicacion se pudo superar

y seguir con los monitoreos para los numeros de parte, de esta forma fue como se pudo
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lograr el objetivo de mejora que se plante6 al inicio, ya que después de este proyecto se
pudo reducir en un 7% la incidencia que se tenia al principio y asi de esta forma se pudo

lograr
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CAPITULO 7: COMPETENCIAS DESARROLLADAS

14. Competencias desarrolladas y/o aplicadas.

En el desarrollo del proyecto de residencias desarrolle las siguientes competencias sobre

el andlisis de datos que se tienen después de la aplicacion de una auditoria de producto,

asi como la filosofia utilizada por parte del departamento y las competencias

desarrolladas y aplicadas son las siguientes:

1.

Conocimientos técnicos: desarrollé conocimiento de las normas y regulaciones
relevantes en su campo, asi como de los procedimientos de auditoria.
Habilidades analiticas: desarrollé la capacidad de analizar datos y evaluar la
informacion de manera critica para poder identificar problemas y hallazgos
importantes para la organizacion.

Comunicacion efectiva: durante la elaboracion del proyecto aprendi a
comunicarme de manera clara y persuasiva tanto por escrito como verbalmente,
ya que a menudo se deben de presentar hallazgos, asi como explicar problemas
después del analisis de auditorias de producto.

Habilidades de resolucion de problemas: como auditor a menudo me enfrenté a
situaciones complejas y fui capaz de identificar soluciones efectivas y que fueran
la mejor opcién para la situacion.

Etica profesional: la integridad y la ética fueron importantes en esta area de
auditorias es por eso que fue de gran importancia que supiera desarrollarlas y
llevarlas a la practica en el dia a dia, ya que debia de garantizar la imparcialidad
y la confidencialidad.

Habilidades de gestion de tiempo: la gestion eficaz del tiempo fue esencial para
cumplir con los plazos y completar auditorias de manera oportuna y en el tiempo
establecido por mi auditor lider, asi que también fue una de las habilidades que
también desarrolle.

Adaptabilidad: como auditor apliqué la habilidad de adaptabilidad en entornos

cambiantes ya a nuevos desafios.

77



Conciencia de riesgos: identifiqué y evalué los riesgos para tener una sélida
comprension de los posibles riesgos asociados a las areas auditadas
Trabajo en equipo: fui capaz de colaborar de manera efectiva con mi equipo de

trabajo en la empresa
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CAPITULO 8: FUENTES DE INFORMACION

15. Fuentes de informacidén

(P1-13 REVISION “28” 12-01-23)

Los textos fueron tomados de las traducciones oficiales de ISO 9001:2015 v de IATF
16949:2016
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CAPITULO 9: ANEXOS

17. Anexos

| YOR%ZU YOROZU MEXICANA S.A. DE C.V.

San Francisco de los Romo, Aguascalientes, 23 de noviembre de 2023.

Asunto: Carta de aceptacion.

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

PRESENTE

Por este medio, se notifica que el C. MARCO ANTONIO SALAZAR
GUTIERREZ, alumno de la carrera de INGENIERIA EN GESTION EMPRESARIAL,
con numero de control 191050063, fue aceptado en esta empresa para llevar a cabo
su proyecto de Residencias Profesionales denominado “ANALISIS DE DATOS EN
AUDITORIAS DE PRODUCTO DE YOROZU MEXICANA” en el departamento de
AUDITORIAS Y SISTEMAS DE GESTION, en el cual cubrira un total de 500 horas en
el periodo de julio a diciembre de 2023.

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

YOR%ZU

YORCZL MEXICANAS.A.DEC.V.

KM. 18.8 CARR. AGS.-ZAC
SAN FCO. DE LOS ROMO. AGS.

L.R.l. Oscar Br 2b MartireME 930208-509
Especialista de Relae abefales y Sompensaciones

c.c.p. Expediente

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

llustracion 14: Carta de autorizaciéon
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