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3. Resumen

Hoy en dia sabemos que las empresas buscan ser competitivas y tener un gran
alcance, en especial las que estan direccionadas al ramo automotriz, es por eso que
el nivel de la calidad de sus productos debe satisfacer las necesidades y
requerimientos de los clientes, ya que de fabricar productos y/o servicios de baja
calidad es consecuencia de perder clientes y cerrarse las puertas a nuevos
proyectos y dar mala imagen de la organizacion, que en la mayoria de los casos,

son empresas extranjeras y de igual manera, se da una mala impresién de la region.

“Yorozu Mexicana ofrece productos de la mas alta calidad que nos permita obtener
la confianza del cliente”, esta es la politica de calidad dentro de la planta
Aguascalientes la cual se ha mantenido en el negocio gracias a la buena
comunicaciéon que se tiene con clientes y acordando entregas de productos de la
mas alta calidad en tiempos definidos que cumplen con los requerimientos externos
(cliente) e internos (Yorozu) que permiten que Yorozu Mexicana se localice como
especialista en sistema de suspension automotriz. El principal cliente de Yorozu
Mexicana es la empresa Nissan, esto a la gran cantidad de numeros de parte y el
alto volumen de produccion, uno de los puntos relevantes de Yorozu Mexicana es
una implementacién y mejora continua de su sistema de gestion de la calidad, que

pueda brindar excelencia y trazabilidad de sus productos.

Aqui es donde entra el proyecto “Desarrollo de sistema de gestion de calidad para
la trazabilidad de caracteristicas especiales en documentos del control del proceso,
modelo P13C Link Compl Transv, Rh/Lh”. El cual es de gran importancia ya que
Yorozu debe asegurarse de la calidad de origen de cada una de las partes que
provee a sus clientes, esto se logro realizando ayudas visuales, hojas de chequeo
de calidad, métodos de inspeccion, constantes actualizaciones de listas de
caracteristicas y baloneo de dibujos que al paso del tiempo tenian cambios, ademas
de multiples pruebas aplicadas a las partes fabricadas en este proyecto nos darian
un mensaje de la manufactura que se estaba teniendo en ese momento, pruebas

como resistencia de tuercas y tornillos, pruebas de Weld macro, insercion y



desinsercion de buje, posicion y longitud de cordones de soldadura, pruebas
destructivas, reportes dimensionales, adherencia de pintura, etc.

Teniendo en cuenta que estas pruebas tienen que estar respaldadas, gracias a YC
sabemos cudles son los requerimientos que necesitan cumplir cada una de estas
pruebas y como aplicarlas, de tal modo que las piezas fabricadas cumplan con estas
normativas para asi poder desempefiar su funcionalidad, y claro, que trasmitan esa
confianza de un producto de calidad a nuestros clientes y tengan la certeza de que
las partes seran completamente seguras para los usuarios directos y terceros que
lleguen a estar involucrados con los vehiculos en los que se ensamblaran nuestros

ndameros de parte.

En este documento se explican los pasos que se desarrollaron dentro del proyecto
y son nueve pasos, para asegurar la calidad de los productos mencionados
anteriormente, enfocandonos en dar a conocer las caracteristicas especiales de

cada nuamero de parte.
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CAPITULO: 2 GENERALIDADES DEL PROYECTO
5.- Introduccién

Hoy en dia la calidad de los productos es uno de los factores, sino es que el mas
importante que se hace presente en la industria automotriz de una manera
comprometedora, la cual implica mucha responsabilidad, esto a que los productos
no solo tengan la garantia de llegar a la armadora y tenga un ensamble en tiempo
y forma, sino que también existen politicas en el ramo automotriz con garantias
donde los proveedores asumen toda la responsabilidad de la calidad total del
producto, hasta cumplir con el aseguramiento de funcionalidad en el vehiculo.}

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

En este proyecto, donde se desarrollaran y mejoraran los documentos que se
necesitan para dar instrucciones en las lineas de ensamble es muy importante tener
claridad y hacer que la trazabilidad de las caracteristicas especiales y significativas
en los documentos de control del proceso Link Compl Transv P13C sean evidentes
y comprensivas para las personas que estaran en su area de trabajo, por lo que una
buena comunicacion con otros departamentos es indispensable, tales como
ingenieria, mantenimiento, control de produccién, embarques, etc.

La empresa Yorozu Mexicana tiene como mision proporcionar a sus clientes
productos para suspensiones y partes automotrices de la mas alta calidad que
contribuyan a la satisfaccién, seguridad y confort de los usuarios que utilizan sus
vehiculos, por lo que buscar opciones de mejora es una actividad constante que se
apega fielmente a las politicas de calidad de sus clientes, asi como las definidas por

grupo Yorozu.



Este proyecto se conforma de nueve actividades que se realizaron durante la estadia
en la empresa, la primera actividad fue obtener el conocimiento y la informacion de
los estdndares y controles de los procesos con los que la empresa cuenta en ese
momento. La segunda actividad consistié en desarrollar introduccién, descripcion de
la empresa, asi como los problemas a resolver objetivo general y especificos y
justificacion del proyecto. Después, la tercera actividad fue realizar el marco teérico.
En la cuarta actividad se desarrollaron los procedimientos de las actividades de
nuestro proyecto. En la quinta actividad se crearon los reportes de pilotajes (puesta
punta/PT1) y se hizo la recepcion de los gauges de calidad para piezas planta
ensamble, mostrando los resultados obtenidos. En la quinta actividad se muestran los
resultados obtenidos y se revisa si se cumplié con el objetivo. Sexta actividad se
realizan conclusiones. Séptima actividad se analizan las competencias desarrolladas.
Octava actividad se trata de las fuentes utilizadas. Novena actividad se plasman los

anexos.
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6.- Descripcion de la empresa u organizacién y del puesto o area del trabajo
del residente

Mision: Nuestra empresa tiene como mision proporcionar a sus clientes productos
para suspensiones y partes automotrices de alta calidad que contribuyan a la
satisfaccion y seguridad de las personas que utilizan vehiculos.

Vision: Yorozu mexicana tiene la vision de lograr y mantenerse en primer lugar
respecto a la confianza de sus clientes, realizando actividades para la reduccion de

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

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

integridad, respeto, responsabilidad, servicio y seguridad.
Perfil de la empresa.

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

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

Yorozu Mexicana S.A. de C.V. es una compaiiia especializada en la produccion de
manufactura y venta de partes para suspension, body y motor estampado en frio, con

procesos de soldadura s/w, p/w, a/w, pintura e-coat.

Yorozu Mexica de S.A de C.V entiende que cada parte del automovil contribuye al
buen desempefio del vehiculo como unidad terminada y que nuestras unidades de
suspension son vitales para la seguridad del automoévil y sus pasajeros. Los
materiales que se utilizan son de la mejor calidad para que sus productos sean ligeros,

de gran resistencia, durabilidad y busca el mejor desempefio (Lifetime Performance).

Yorozu Mexica de S.A de C.V es una compaiiia de origen japonés fundada el 8 de
febrero de 1993, iniciando operaciones en mayo de 1994 San Francisco de los Romos

en el Estado de Aguascalientes.
Areas y recursos tecnolégicos de Y-MEX.

Yorozu mexicana, para la elaboracion de sus productos incorpora la tecnologia

robdtica para la manufactura, ingenieria y ensamble de sus productos.
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Todo esto combinado con actividades de mejora continua hace que sus productos
sean de la més alta Calidad y de mejor precio dentro del mercado. Entre sus recursos
tecnoldgicos cuenta con: Una linea de prensas Blanking de 800 Toneladas, una linea
de prensas Blanking de 400 Toneladas, Una linea de prensas Blanking de 200
Toneladas, una linea de prensas Tandem de 200 Toneladas/Tandem 200 Robot. Una
linea de prensas Tandem de 400 y 800 Toneladas y Una linea de Transferencia de
1500 Toneladas.

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

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

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

servicio de calidad obteniendo con esto su confianza.

Este departamento comprende el conjunto de actividades que intervienen directa o
indirectamente en la satisfaccion del cliente. La empresa utiliza un enfoque basado
en procesos para desarrollar, implantar y mejorar la eficacia del sistema de gestion
de la calidad, aumentar la satisfaccion del cliente mediante el cumplimiento de los

requisitos.

Busca que su SGC cumpla en su aplicacion con los principios de gestién de calidad:
Enfoque al cliente, liderazgo, enfoque en procesos, enfoque de sistemas, mejora
continua, toma de decisiones basadas en hechos, relaciones mutuamente

beneficiosas con los proveedores, ver figura 2.1.
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Figura 2.1 Instalaciones de Yorozu Mexicana Fuente Y-MEX 2024
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Politica integral

La Direccion General de la Empresa, define su Politica Integral de Seguridad, Salud,
Calidad y Ambiental, declarando:

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

impactos ambientales de nuestras actividades, productos y servicios, ver figura 2.2.

Figura 2.2 Presentacion de Yorozu Mexicana Fuente Y-MEX 2024
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Descripcion del area de trabajo

En el area de ensamble 7J especificamente en la linea de Link Compl Transv, Rh/Lh
P13C se desarrollan las actividades de aseguramiento de calidad tales como HCC,
Ayudas Visuales, y los requerimientos de los clientes asi como los controles y
estandares definidos por la empresa Yorozu, asegurandose que los productos
cumplan con la mas alta calidad definidas por el cliente, donde desarrollaremos
nuestro proyecto dando a conocer a todos los departamentos las caracteristicas
espaciales o significativas implementadas por la organizacion de nuestros
productos las cuales se documentaran y se estandarizaran para llevar el control de

ellas, ver figura 2.3.

Cada proyecto cuenta con equipo de trabajo teniendo todas las areas a un
responsable, los cuales estamos en constante comunicacién ya que, asi como
nuestro departamento emite diferentes documentos ellos también se dan a la tarea
de actualizarlos o en este caso emitirlos (revision cero) y esto se realiza en nuestro
sistema de documentos eQDZ, es donde autorizan los documentos emitidos por

todos los departamentos involucrados, ver figura 2.4.
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Figura 2.4 Sistema Integral de Gestidon de documentos Fuente Y-MEX 2024

El area 7J que se conforma de todos los niUmeros de parte de este proyecto P13C, y
es donde se encuentra especificamente la producciéon de Link Compl Transv, Rh/Lh
P13C se conforma de un proceso de colgado, un proceso general para pintura 'y 5
procesos en la etapa de insercion de bujes, y es donde se tienen los documentos para
el control del proceso como Plan de control, ayudas visuales, piezas muestra, Hojas
de Trabajo Estandar para facilitar el proceso, dando a conocer a todas las areas de
la empresa que estan relacionadas a la produccién de este producto, en los cuales el
desarrollo de nuestro proyecto serd implementado, asi como el control de documentos
para su emision, revision, autorizacion y difusion mediante el uso del sistema integral

de gestién de documentos como sistema oficial de Yorozu Mexicana.
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Descripcién del puesto

Dentro de la empresa se encuentran todos los organigramas por departamento
establecidos por la empresa, y especificamente en el departamento de aseguramiento
de calidad es donde se desarrollara directamente el puesto de residente dando apoyo
a los ingenieros que llevan el desarrollo de este proyecto (P13C).

Donde se dard seguimiento a la implementacién para la trazabilidad de las
caracteristicas especiales y significativas en los documentos de control del proceso,
las cuales se daran a conocer en los diferentes documentos para su control y

desarrollo del mismo proyecto.
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Organigrama general incluyendo puesto de residente:

A continuacioén, se muestra el organigrama del departamento de aseguramiento

de calidad, donde se asigno el puesto de residente para este proyecto y donde

realizaremos las actividades de trazabilidad de caracteristicas especiales y

significativas, ver figura 2.5.
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7.- Problemas por resolver, priorizandolos

Existen series de problemas en la ejecucion de nuevos proyectos, debido a que no
se tienen las herramientas necesarias para el proceso de inspeccion como ayudas
visuales, métodos de inspeccion, hojas de chequeo de calidad para PT1 (puesta
punta).

El cliente tiene definidos sus estandares de calidad el cual se deben de respetar,
pero para la organizacion se deben considerar una serie de documentos para
garantizar una correcta trazabilidad de las caracteristicas especiales y significativas
del producto, definidas por la misma organizacion ya que se ha detectado una
oportunidad de mejora para desarrollar un sistema de calidad que permita
documentar todas y cada una de las caracteristicas especiales de cada numero de
parte, y darlas a conocer al equipo que desarrolla este proyecto para asi tener el
control de las mismas.

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

1.- El personal tiene identificadas todas las caracteristicas definidas por el cliente, y
las controla, pero las caracteristicas definidas por la organizacion no se tiene
conocimiento, un control ni estandarizacion de ellas por lo que se realizaran
diferentes documentos que deben ser considerados para asegurar todas las
caracteristicas significativas de funcion critica definidas por la organizacion.

2.-No se tiene conocimiento por los demas departamentos de las caracteristicas
especiales y significativas en Lista de caracteristicas del producto

3.- No se documentan las caracteristicas especiales y significativas definidas por la
organizacion en los documentos del control del proceso (Lista de caracteristicas
Diagrama de Flujo, Plan de Control, Hojas de Operacion, Ayudas Visuales, Hojas de

Trabajo Estandar).
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8.- Justificacion

Hoy en dia las empresas buscan mejorar su indice de productividad a través de la
optimizacién de recursos que se encuentran presentes en el proceso productivo,
para esto existe una variedad de estrategias de manufactura las cuales ayudan a
optimizar recursos.

Una organizacion que no se adapte a las necesidades y requerimientos del
mercado, asi como a las nuevas tendencias y la demanda, es una empresa poco
competitiva. Debido al incremento de cartera de clientes Yorozu mexicana se ve en
la necesidad de ser una empresa flexible. Y obtener productos de mejor calidad con
la optimizacién de recursos.

En el area de estampado se produce el producto con mayor indice de defectos
debido a que existe una produccion mas elevada que en el &rea de ensamble por lo
cual la empresa tiene que poner mayor énfasis en la reducciéon maxima en el nivel
de scrap y reproceso generado en esta area.

Tiene como sustento que, desarrollando la implementacion de caracteristicas
especiales y significativas definidas por la organizacibn y al implementar
herramientas como ayudas visuales, métodos de inspeccion y hojas de cheque de
calidad nos ayudara a controlar y disminuir los desperdicios producidos en el
proceso, se obtendra un mayor control de la calidad, mayor productividad, se tendra
un orden en el proceso de inspeccion y una disminucion de tiempo de la operacion
de inspeccion.

Asi como la estandarizacion de los formatos con simbologia y colores especificando
los defectos a checar con el beneficio de la reduccion de tiempos en capacitacion
de personal operativo.

Al tener preparada y realizada la documentacion necesaria para el aseguramiento
de la calidad en el proceso de inspeccion Yorozu mexicana cumplira con la calidad

requerida del cliente desde la etapa PT1 en nuevos proyectos.
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9.- Objetivos (General y Especificos)

Objetivo General:

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

master o muestras, métodos de inspeccion).

Objetivos Especificos:

1.-Impelmentar y estandarizar de los documentos del sistema de calidad que permita
identificar las caracteristicas especiales definidas como requerimientos especificos
del cliente, asi como las caracteristicas significativas de funcién critica definidas por
la organizacion

2.-Implementar y estandarizar las caracteristicas especiales y significativas en Lista
de caracteristicas de cada uno de los numeros de parte de proyecto P13C
3.-Implementar y estandarizar los documentos del proceso, para asegurar la
trazabilidad de caracteristicas especiales y significativas definidas por la
organizacion (Lista de Caracteristicas, Plan de Control, Diagrama de Flujo, Hojas

de Operacién, Hojas de Trabajo Estandar, Ayudas Visuales, etc.).
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CAPITULO: 3 MARCO TEORICO
10.- Marco Teérico (fundamentos tedricos)
Calidad, concepto y evolucion.

El concepto de Calidad ha evolucionado a través del tiempo desde planteamientos de
inspeccion del producto final, control de procesos, pasando por el aseguramiento de
la calidad (cuyo paradigma era la anterior norma ISO 9002:1994), hasta la idea de la

excelencia empresarial hoy en dia.
Control de Calidad.

Son técnicas y actividades de caracter operacional utilizadas para satisfacer los
requisitos relativos a la calidad. Se orienta a mantener bajo control los procesos y
eliminar las causas que generan comportamientos insatisfactorios en etapas
importantes del ciclo de calidad, para conseguir mejores resultados econémicos (ISO
8402).

En esta fase, existe ya un método de calidad, siendo la inspeccion una parte del
Control de Calidad. La filosofia y la practica del Control de Calidad se orienta al
desarrollo de manuales de calidad, la recoleccion de informacién sobre el
comportamiento de los procesos, utilizacién de la estadistica basica en control de
calidad, ejecucion del auto control analisis y ensayos de materias primas, de
productos en proceso y productos terminados se establecen los procedimientos para
la elaboracion control y difusién de informes. Aparece una planificacion basica de

control de calidad.
Aseguramiento de la calidad.

Son todas aquellas acciones planificadas y sistematicas necesarias para proporcionar
la confianza adecuada de que un producto o un servicio que satisface los requisitos
de calidad establecidos (ISO 8402). En esta época de Aseguramiento de la Calidad,
la filosofia y la practica de la calidad cambian notablemente y, es la primera vez, que
el enfoque no es solo hacia la inspeccion y control de calidad, sino que ahora se
concentra en que los mismos productos cumplan con sus especificaciones, a través

de un sistema de calidad definido
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Walter Stewart.

“Si tuviéramos que hablar inteligente acerca de la calidad de una cosa o de un
producto, tenemos en mente una idea clara de lo que es casualidad. Ha sido suficiente
con indicar que hay aspectos comunes de la calidad; el primero tiene que ver con la
consideracion de que la calidad de una cosa es algo totalmente independiente de la
naturaleza del ser humano. La segunda tiene que ver con lo que nosotros sentimos,

pensamos y que es resultado de la realidad objetiva”.

En otras palabras, hay un lado subjetivo de la calidad. Por ejemplo, tratamos con el
concepto subjetivo de la calidad cuando intentamos medir lo bueno que es algo, por
eso es imposible pensar que algo es “bueno” sin relacionarlo con algun deseo
humano. De hecho, este concepto subjetivo de la calidad ésta estrechamente
relacionado con la utilidad o el valor de alguna propiedad fisica y objetiva que pueda

tener algo por si solo.

Shewhart, Control Econémico de la calidad en Manufactura, New York, 1931.

Shewhart, Control Econémico de la calidad en Manufactura, New York, 1931.

Edward Deming.

“La dificultad en definir calidad es traducir las necesidades futuras de los usuarios en
caracteristicas medibles, solo asi un producto puede ser disefiado y fabricado para
dar satisfaccion a un precio que el cliente pagara. Esto no es facil, y tan pronto como
uno se siente exitoso, encuentra rapidamente que las necesidades del cliente han
cambiado y que la competencia ha mejorado, hay nuevos materiales para trabajar,
algunos mejores que los anteriores, otros peores, otros mas baratos, otros mas
caros”.

Deming: Fuera de la Crisis MIT, 1988.
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Joseph Juran.

‘La palabra calidad tiene multiples significados. Dos de ellos son los mas

representativos.

1. La calidad consiste en aquellas caracteristicas de producto que se basan en las
necesidades del cliente y que por eso brindan satisfaccién del producto.

2. Calidad consiste en libertad después de las deficiencias.

Puede ser mas conveniente tener alguna frase que sea universalmente mas
aceptada, por ejemplo, una que incluya las caracteristicas del producto conlleva a la
satisfaccion y ademas libertad después de deficiencias. Varias frases han sido

propuestas por practicantes, pero ninguna ha tenido aceptacién universal.

Sin embargo, en un libro como éste (Manual de Control de Calidad), es mas
conveniente estandarizar en un simple término la palabra calidad... seria adecuado

para su uso”.

Tomado de Juran: Manual de Control de Calidad, 4° Ed. McGraw Hill, 1988.

Kaoru Ishikawa.

Hacemos énfasis en la orientacion hacia el cliente. Aqui, ha sido aceptado por los
productores el pensar que le estan haciendo al cliente un favor vendiéndoles sus

productos. Esto lo llamamos un tipo de operaciéon “por producto”.

Lo que propongo es un sistema de “mercado interno”, en el que los requerimientos
del cliente son analizados. En términos practicos, propongo que los industriales
estudien las opiniones y requerimientos del cliente y los tomen como referencia
cuando disefien, produzcan y vendan sus productos. Cuando desarrollen un nuevo

producto, el fabricante debera anticipar los requerimientos y necesidades del cliente.

Como un intérprete del término “calidad” es importante.... De manera somera, calidad

significa calidad del producto. Mas especifico, calidad es calidad de trabajo,
calidad del servicio, calidad de informacion, calidad de proceso, calidad de la gente,

calidad del sistema, calidad de la compaifiia, calidad de objetivos, etc.

Ishikawa, ¢ Qué es Control Total de la Calidad? El modelo japonés; Prentice
Hall, 1985
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E. Philip Crosby.

El primero supuesto erréneo es que calidad significa bueno, lujoso, brillo o peso. La
palabra “calidad” es usada para darle el significado relativo a frases como “buena
calidad”, “mala calidad” y ahora a “calidad de vida”. Calidad de vida es un cliché
porque cada receptor asume que el orador dice exactamente los que el(ella) “el
receptor”, quiere decir. Esa es precisamente la razén por la que definimos calidad

como “Conformidad con requerimientos”, si asi es como lo vamos a manejar...

Esto es lo mismo en negocios. Los requerimientos tienen que estar claramente
establecidos para que no haya malentendidos. Las mediciones deben ser tomadas
continuamente para determinar conformidad con eso requerimientos. La no
conformidad detectada es una ausencia de calidad. Los problemas de calidad se

convierten en problemas de no conformidad y la calidad se convierte en definicién.

Crosby Philip, "Quality is Free" Mc Graw Hill, New York, 1979.

Genichi Taguchi.
“La calidad es la pérdida que un producto causa a la sociedad después de haber sido

entregado... algunas otras pérdidas son causadas por su funcién intrinseca.”

Taguchiy Yu-in Wu: Introduccién al Control de Calidad, Japon 1979.

Ciclo de Deming PHVA (PDCA)

El ciclo de Deming es un sistema que se utiliza en las empresas para lograr un

proceso de mejora continua.

Cabe destacar, que el ciclo de Deming es utilizado por las empresas que buscan
incrementar estandares de calidad y funcionar de manera mas eficaz. Si se usa
correctamente puede ayudar a que las empresas mejoren sus niveles de rendimiento
y productividad. Puesto que todo el trabajo y esfuerzo se orienta al logro de los

objetivos propuestos.

Asi mismo, es un método altamente efectivo que se aplica en los sistemas de gestidon
de la calidad y la mejora continua. Ayuda en la busqueda de soluciones a ciertos
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problemas especificos y para alcanzar la optimizacion de los procesos implementados

en las organizaciones.

Etapas del Ciclo PHVA.

Planificar: Para empezar, en la fase de planificacion lo que se busca es analizar la
situacion de la empresa y sus necesidades. Posteriormente encontrar las areas que
pueden ser susceptibles de mejora y basado en ellos establecer los objetivos que se

deben alcanzar.

Para que este paso resulte efectivo se deben recopilar datos, proponer ideas,
establecer los objetivos y definir las acciones, asi como los tiempos para lograr los

resultados.

Hacer: Luego que ya se tiene definido lo que se espera alcanzar y las acciones que
se deben tomar, se deben implementar. Es decir, se implementa el plan que

previamente se ha elaborado para alcanzar las mejoras propuestas.

En este paso se deben dirigir, organizar y asignar los recursos correspondientes, asi

como asignar responsabilidades para llevar a buen término la ejecucion.

Verificar: En consecuencia, la verificacion es el proceso de control que debe seguirse
luego de haber implementado el plan. La idea es verificar que se avanza en la
direccion correcta, haciendo las valoraciones correspondientes que sean necesarias

en el sistema de evaluacion.

Lo mas importante en determinar si se estd cumpliendo con los objetivos. Para saber
si ésta alcanzando las mejoras o no. Para ello es preciso evaluar el plan, monitorear
su implementacion y dejar documentada la informacion con las conclusiones

obtenidas.

Actuar: Finalmente se analizan los resultados obtenidos en la fase de verificacion.
Con estos datos se elaboran los informes y los analisis comparativos. Si el resultado
es favorable se implementa la mejora de forma definitiva y si no, se hacen los cambios

correspondientes.

Toda esta informacion se utilizar4 para elaborar el siguiente plan, que por eso es un
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ciclo el cual se vuelve a iniciar luego de realizar los ajustes correspondientes.
Mejora continua (kaizen)

Parafraseando a Masaaki Imai (2003), Kaizen significa mejoramiento continuo, que
Implica a todas las personas, tanto gerentes como trabajadores, y ocasiona un gasto

relativamente pequenio.

En tal sentido, la gerencia debe aprender a implementar conceptos y sistemas basicos
con la finalidad de ejecutar la estrategia kaizen, integrada por:

« Kaizeny gerencia.

* Procesos versus resultados.

» Segquir los ciclos PDCA/SDCA.

* Primero la calidad.

* Hablar con datos.

» El proceso siguiente es el cliente.

Por tal razon, la alta gerencia debe aplicar politicas de manera clara y precisa,
estableciendo un programa de implementaciéon y a la vez debe demostrar liderazgo al

aplicar un procedimiento Kaizen, dentro de sus propios rangos.

Esta metodologia tiene como objetivo clave eliminar actividades que no agregan valor
en la cadena productiva. Esta herramienta tiene un potencial enorme para ayudar asi

a mejorar la productividad de las empresas.

En este orden de ideas, la gerencia en el contexto Kaizen, tiene dos funciones
importantes: mantenimiento y mejoramiento. Se refiere el mantenimiento a las
actividades dirigidas a conservar estandares tecnoldgicos, gerenciales vy
operacionales actualizados y sostener tales estandares a través del entrenamiento y

disciplina. Bajo esta funcién la gerencia realiza sus tareas asignadas de manera

gue todas puedan seguir un procedimiento operacional estdndar (SOP — Standar

Operating Prorcedure).

Ahora bien, en lo que respecta a la funcion de mejoramiento, ésta se refiere a
actividades dirigidas a elevar los actuales estandares, asi la vision japonesa de

gerencia queda reducida a un precepto: mantener y mejorar estandares. Es por ello,
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gue mejoramiento puede catalogarse como Kaizen o innovacioén, es decir, Kaizen con
un significado de pequefios mejoramientos como resultados de esfuerzos continuos,
gue involucra un mejoramiento significativo como resultado de una gran inversion de
recursos en nueva tecnologia o equipos, ademas es importante resaltar que Kaizen
hace énfasis en los esfuerzos humanos, en el estado de animo, la comunicacion, el
entrenamiento, el trabajo en equipo, el involucramiento y la autodisciplina: un enfoque

de sentido comun y de bajo costo para el mejoramiento.

El kaizen como estrategia gerencial fomenta el pensamiento orientado a procesos,
dado que éstos deben perfeccionarse para que mejoren los resultados, por cuanto el
no lograr los resultados planeados indica una falla en el proceso, motivo por el cual la
gerencia debe identificar y corregir los errores debidos al proceso. En este sentido, es
necesidad aclarar que Kaizen se centra en los esfuerzos humanos: Orientacion que

contrasta con el pensamiento occidental que se basa en resultados.

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

El ciclo DEMING o PDCA puede aplicarse a todos los procesos y al sistema de gestidn

de calidad como un todo.

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

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

El ciclo de Deming debe su nombre al estadistico norteamericano Edwards Deming y
es el acronimo inglés de Plan, Do, Check, Act. En espafiol, se conoce como PHVA

(planificar, hacer, verificar y actuar).

El ciclo DEMING o PDCA es un conjunto de actividades y herramientas que nos
ayudan a mejorar nuestro sistema de gestién, de una forma sostenible y continuada
en el tiempo. De hecho, estas implementaciones se deben llevar a cabo al menos de

forma anual. Ver figura 3.1 Ciclo PDCA o DEMING Planificar-Hacer-Verificar- Actuar.
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Figura 3.1 Ciclo PDCA o DEMING Planificar-Hacer-Verificar-Actuar

Estampado

El troquelado se utiliza para trabajar laminas metalicas en frio, se les da una forma y
un tamafio predeterminados por medio de una prensa mecanica que incorpora un
troquel, dicho troquel administra la fuerza necesaria parar terminar la pieza.

Los troqueles estan construidos exclusivamente para cada pieza a realizar, tiene dos
partes entre las cuales se coloca la lamina de metal, cuando estas partes se juntan se
realiza el trabajo. A la parte de arriba del troquel se le da en nombre de punzény a la
parte de abajo se le llama matriz, siendo esta la parte mas grande, al juntarse las 2
piezas la parte de arriba entra en la de abajo dandoles forma deseada a la lamina.
Ensamble.

Dentro de las lineas de ensamble, el proceso consiste en soldar las partes estampadas,
realizando sub-ensambles y con la ayuda de los operadores estos sub-ensambles son
inspeccionados con herramientas GO - NOGO para identificar si los parametros de
ensamble cumplen con las especificaciones. Al momento de tener la pieza final
totalmente ensambla se realiza un chequeo en su jig de calidad, este chequeo se realiza
con cierta frecuencia y el objetivo es verificar que la pieza final cumpla con los
estandares de holguras.

Norma IATF 16949:2016

La norma del Sistema de Gestion de Calidad Automotriz representa un documento
innovador, dada su gran orientacion al cliente, por la inclusion de un nimero de
requisitos de los clientes previamente consolidados.

Dentro de los beneficios que nos ofrece la norma IATF 169494:2016 estan:
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1. Tener la capacidad para proporcionar productos regularmente que satisfagan los
requisitos y necesidades del cliente.

2. Dar oportunidades para aumentar la satisfaccion del cliente.

3. Aborda riesgos y oportunidades asociados con su contexto y objetivos.

4. Capacidad de demostrar la conformidad con requisitos del sistema de gestidén de
calidad especificados.

Aquellas cualidades con que cuenta un producto o un servicio para ser de utilidad a
quien lo emplea” (Cantu, 2011). Por su parte, como representante destacado de las
organizaciones de normalizacién, la International Organization for Standardization
(ISO), plantea que la calidad puede entenderse como el “grado en que un conjunto de
caracteristicas inherentes cumple con los requisitos” (ISO, 2005). El concepto de
calidad implica dos aspectos esenciales que son los que permiten su constatacion: el
resultado y el estandar, en otras palabras, esta se encuentra al comparar el resultado
(parcial o total) obtenido en un proceso frente a determinados requerimientos

planteados previamente (estandares)
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CAPITULO: 4 DESARROLLO

11. Procedimiento v descripcion de las actividades realizadas.

Dentro de los conocimientos de los estdndares de los controles del proceso, el primer
documento que se revis6 fue HTE511-185 la cual nos habla del proceso de
identificacién de caracteristicas especiales con el objetivo de la elaboracion de Listas
de Caracteristicas para Link Compl Transv, Rh/Lh P13C.

Esta HTE (Hoja de Trabajo Estandar) da a conocer, controlar y estandarizar las
caracteristicas especiales y significativas, y se plasman en las listas de caracteristicas,
los cuales son:

Concentrar la informacion de entrada para asegurar la identificacion de todas las
caracteristicas especiales y significativas del producto, considerando los documentos
(segun corresponda). Estos documentos pueden ser: Dibujos de la parte incluyendo
anexos, emitido por el cliente y/o Yorozu, QVCC (Quality Veriation Characteristic
Control) emitido por el cliente / YC QA, QVPD (Quality Verification Plan Drawing) emitido
por YC Q.A., IDQT (Important Desing Quality Table) emitido por YC Design Engineering.
Mas los requisitos especificos determinados por el cliente, por ejemplo, para el caso
Nissan “Special Characteristic and Key Feature Diagram”. modelo P13C en linea de
Link Compl Transv, Rh/Lh.”
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Tabla 4.1 Cronograma de actividades Fuente Y-MEX 2024

Actividades

Enero

Febrero

Marzo

Abril

Mayo

Junio

1.

Identificar y revisar requerimientos
especificos del cliente (dibujo de la
parte).

X

Identificar los requerimientos vy
controles internos de Yorozu.

Implementar la trazabilidad de
caracteristicas Especiales en los
documentos del control del proceso.
(AMEF, Plan de Control, Diagrama de
Flujo, Ayudas Visuales, Hojas de
Trabajo Estandar, Hojas de Chequeo
de Calidad).

Revisar y mejorar estandar para la
trazabilidad de caracteristicas
especiales.

Difusion de trazabilidad de
caracteristicas especiales a
involucrados del proceso (personal
staff, técnico, supervisor, lider vy
operador).
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Fase I. Planear (PDCA)

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

Después con un enfoque multidisciplinario se establecié, documento e implemento
uno o mas procesos para identificar las caracteristicas especiales, donde A). - Se
enumera cada una de las caracteristicas indicadas en dibujo de forma ascendente,
empezando de izquierda a derecha de la parte superior a la parte inferior del dibujo,
se identifica con diferente color, agrupandose por familia para facilitar su
visualizacion dentro del dibujo, asi como también con la siguiente secuencia: Al.-
Soldadura: color verde, A2.- Dimensional: color amarillo, A3.- Componentes: color
rosa, A4.- Notas: color azul. B). — Se revisan y consideran las caracteristicas nuevas
o adicionales, enumerando con base a misma secuencia y color de las
caracteristicas contenidas en el resto de los documentos: QVCC, QVPD, IDQT, esto
nos ayuda a identificar de manera mas rapido todas y cada una de las caracteristicas
del dibujo, y ser mas objetivos para los demas departamentos, mas requisitos
especifico determinados por el cliente. Después se debe registrar, identificar y
documentar las caracteristicas mencionadas anteriormente en el formato F511-156
“Lista de Caracteristicas” respetando su instruccion de llenado.

Se identificaron las caracteristicas especiales y significativas definidas por la

organizacion, con estrella, * en color rojo para identificarlas facilmente.
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Paso 4.2 Difusion de Lista de caracteristicas a personal involucrado.

Es importante difundir y elaborar el registro de asistencia (F211.008) de
integrantes del equipo multidisciplinario, esto como evidencia de la actividad
realizada del proceso de identificacion de caracteristicas especiales, el cual se
obtiene como salida de las Lista de Caracteristica (F511.165).

Una vez hecho esto, se emite la Lista de Caracteristicas especiales de producto y
proceso, para su revision y aprobacion para cargar en sistema de control de
documentos “EQDZ".

Después de su aprobacion, se realiza la notificacion via electrénica al personal

involucrado para su disposicion oficial para su consulta, ver figura 4.1.

v ANOTAR NUMERO DE ANOTAR EL CODIGO QUE
YOR// Z U PART MARCA CON UNA LE CORRESPONDA SEGUN
LISTA DE CARACTERISTICA (ENSAMBLE / ESTAMPADO) Jotsje/ pre produccién | X" SEGUN APLIQUE mm:] codigo EL P1-05 PUNTO 10.1
ANOTAR EL mv:v. OE
N* Parte Nombre Parte ANOTAR NOMBRE DE LA Nivel de ieri APLIQUE
= PARTE Fechade Revision —_ ((ENSAMBLE/ ESTAMPADO)
ANOTAR AREA Y NOMBRES DE QUIENES (ENSAMBLE / ESTAMPADO) Feche e Bkidn —
) CONFORMAN EL EQUIPO MULTIDICPLINARIO ANOTAR FECHA DE LA
Equigo [ ANOTAR FECHA DE LA EMISION DE ULTIMA REVISON,
LA LISTA DE CARACTERISTICAS
Habordy ANOTAR NOMBRE Apeob SE COLOCA AL EMITIRLA
= ( )
DE QUIEN ELABORA ophldeablis [PUNTO coNTROL
CARACT. N DE LA CARACTERISTICA DE QUIEN APRUEBA TOLERANCIA DE | PRODUCTO / OBSERVACIONES Seie
ESPECIALES DIBUIO PROCESO o
8 6 * © DE BURRING POINT 8 03s8 007 026 PRODUCTO
avce 18 DISTANCIA ENTRE BURRING POINT A-B £10 PRODUCTO XF
N/A 56 DISTANCIA DE BUSH TRANSV LINK A LINK N/A propuCTO | 'CUALALOTRO
N/A 57 PERPENDICULARIDAD DE BUSH TRANSY LINK ANOTAR EL VALOR DE | N/A PRODUCTO HACE REFERENCIA AL
= \ LA CARACTERISTICA REGISTRO Y/O METODO
N/A 58 [ ANOTARNUMERO )o DE BUSH TRANSV LINK (26) | INDICADA EN EL DIBUJO | N/A PRODUCTO DE CONTROL DE LAS
DE CARACTESTICAS
N/A s9 | CARACTERISTICA [ora) DE BUSH TRANSV LINK (45) N/A PRODUCTO IDENTIFICADAS COMO
SP"SEWETSL ESPECIALES O CLAVES
N/A 60 T7 APONENTE SN/AP RING 15-41 00071 N/A PRODUCTO
= -
A N~ 6 “ COMPONENTE BALL JOINT X 4 N/A PRODUCTO KF
N/A COMPONENTE BUSH COMPRESION R 70 ia l N/A PRODUCTO KF
N/A 63 COMPONENTE BUSH TRANSV LINK 54560 1HKOA N/A PRODUCTO KF
IDENTIFICACION DE PINTURA DEBE ESTAR DENTRO DEL
N/A 64 : MARCA DE IDENTIFICACION AREA INDICADA DEL LADO SUPERIOR. N/A PRODUCTO F
8 24 ANOTAR EL GRADO DE LA Aonorm LA rcquEEngf +-02 PRODUCTO
CARACTERISTICA, QVCC /Imp A, B&C, | LA CARA i ——
8 25 SEGUN REQUERIMIENTO DE CLIENTE. INDICADA EN EL DIBUJO ==—2-02 PRODUCTO /
EJEMPLO: SI ES IMPORTANTE "A" SE DEBE ESTA SECCION SE UTILIZA
N/A 26 | COLOCAR EL SIMBOLO DE PARTE MP. A a6 2402 PRODUCTO ’“3,'}53252‘5}22’.‘3?.‘.’;?"
N CASO QUE N N
cmctsmsncw ESPECIALES PONER ANOTAR LA DESCRIPCION DE LA CARACTERISTICA PERTENECE A ALGUN MODELO
8 7N /| ESTABLECIDA EN EL DIBUJO. WA PRODUCTO | 6 | ADO ESPECIFICO, ASi COMO
INDICAR CON NOTA: SE DEBERAN ENUMERARAN EN EL ORDEN QUE SE TAMBIEN SE INDICAN LAS
MENCIONA A CONTINUACION (SEGUN APLIQUE) Lguécﬂ EgnglE(i)AESN%VgYSAR
CARACTERISTICAS 1.. VERDE CARACTERISTICAS DE SOLDADURA. ANOTAR SI
CORRESPONDIENTES A 2. CARACTERISTICAS DIMENSIONALES. CORRESPONDE AL NUESTROS ENSAMBLE S LOMO
3.- ROSA PARTES COMPONENTES. PROCESO O PRODUCTO POR EJEMPLO KF ¥ 3 MIS
4. AZUL NOTAS Y ANEXOS. o O GLENTE.
216 * DIAMETRO AREA DE ASENTAMIENTO | 036 4
ANOTAR NUMERO
—— DE REVISION S N S N
CORRESPONDIENTE
ANOTAR FECHA | { ANOTAR Lg
CORRESPONDIENTE A DESCRIPCION
7_/‘ LA EMISION O CAMBIO DESCRIPCION DEL CAMBIO =
05-0ct-09 o EMISION DE LISTA DE CARACTERISTICA POR REVISION DE DIBUJOS =
1 I 24-0(!-0_9 CAMBIO DE INGRIA. SE INCLUYE CARACTERISTICA & 216 COMO AREA DE ASENTAMIENTO

Figura 4.1 Formato Lista de Caracteristicas Fuente Y-MEX 2024
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Fase Il. Hacer (PDCA)

3.1.1dentificar los requerimientos y controles internos de Yorozu.

Paso 4.3 Conocer los diferentes simbolos para la identificacion de

caracteristicas especiales vy significativas

Dentro de esta actividad fue muy importante estudiar e identificar los diferentes
simbolos para la identificacion de las caracteristicas especiales y significativas con
las que se cuenta internamente. Esto se hizo con una tabla de simbolos de
caracteristicas especiales y significativas que podemos ver a continuacion, ver tabla
42y4.3.
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Tabla 4.2 Simbolos de caracteristicas especiales y significativas Fuente Y-MEX 2024

Cliente

rl'npon-mo A
(NISSAN)

Simbolo

PArs Une Caractarstics Importante “A%

Definicion
Partes que p » los de |58
-Dirmceion
-Frenos
-Combustible
-Oras Car U 1l

&

especificadas por Nissan

[Encerar ol taxio que describe s caracternatics
nponante “A” an un MeCo rojo.

I

[importante "8~
(NISSAN)

Partes que propoicionan @ 10s pasajeros:
~Proteccion durante la colision
~Proteccion despué o 510
~Transmision de informacion necesana
para la conduccion segura

[Simbolo para una caracteristica Imponante "B

&

[Encermar of texto que describe la caracteristics
mportantes

B en un Marco rojo.

[ ]

SR
(RENAULT)

| RENAULT NISSAN
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dad
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Foow Comvnts hipn i wen bimr v L i ot dmcinies ek

CREOTE . B8 W CORCTENETICN e A On control

e b vt oo o I marufacturs

L1 CArmscternrions ce s DArTes QU necuseren
Cor ol e La varie son par @ senstacer of
Soremrre e dul ek

O = 22 para sor

na ol
EMDOIO Oe Darte LMPoOrTante

3 - TRy rara Sme A luidia oo G s w Olros

documentos

I LA T T e
i o P A e e b

HOPOCTAO S A O )

- — —

= T -

FOran e Cuenta ol sncanbio Gun Caues ma

“ Heve s

Tiarrm i o O | M s AL A

[Carmctmriativas
|Clave.

e
ae i1a a

A INCIL,ENa0 Bue
-uou- y ®l mimbolo

cu.mac e bt .m

KF, QvCcc, 3 MmIsS, et

- -t
T u.
ey

»

D A bt et

por sjemplo, GUOC. QTYF sto oars Ftiissan
Nhewt 1y 2 de Rensut

Las

e e

S S On sy
Hebiw Corsiueseile sy

[Carmctarintics
Importante
(Con mepectos de

Begun Coneapands desde La e

con lew wicieles die

=
-.'und-d del productio o su cunvl-nl'nln

con reg
Oul como. Rameabilided, proteccion .
ocupoﬂl-.. control de u o-nce-on

< ] dw
mlod-nnct- do radio frecunnces, e

[Earactionsnice
mponante
(No relacionados

{0ne ecvocl.vhhea do pvodoclo para 1 cu:"
une

»

i

efoctar Sige

- o de
segunded o
legales)

On del chente Con un moduelo
(que No ses una Caracteristica

SIgrific ativa) en relacid
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Tabla 4.3 Simbolos de caracteristicas especiales y significativas Fuente Y-MEX 2024

Caracteristicas de seguridad

Q)

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

vehiculo y puede causar accidentes como
colisiones / fuego o defectos

que podria dafiar al conductor / pasajero en
cualquier caso.

Caracteristicas que pueden dar lugar a algan
tipo de signos (fenémeno) podrian no aplicar.

Regulatoria

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

regulaciones gubernamentales de seguridad y
ambientales.

Valor del producto

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

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

* Funciones iimportantes del vehiculo.

* Fallas potenciales relacionadas con los partes
nuevas o cambios.

* Fallas potenciales relacionadas con
problemas pasados.

No definido

Caracteristica de seguridad

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

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

Simbolo para una caracteristica importante PARTE HS

LiIc

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

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

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

siglas TLD (Lineamiento para la Documentaciéon) o

D en aquellos casos donde una modificacién puede

tener un alto nivel de riesgo en la conservacion de
las prescripciones de fabricacién del producto.

D

DS: Documentacion relevante para la

A seguridad
DZ: Documentacion relevante para la
S certificaciéon (Incluyendo la relevancia

para las emsiones)

Se consideran relevantes para la seguridad los componentes o

sistemas que, en caso de estar defectuosos o de originar un fallo, D S

pueden conducir a peligros inemdiatos para la integirdad fisicay la

vida de usuarios de la via.

Se consideran relevantes para la certificacion los componentes o
sistemas cuyos datos, parametros, certificados, homologaciones

forman parte de los certificados o de la documentacién de DZ

homologacién especifica de un pais, o que se comprueban duranre el

proceso de homologacién

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

_—7 DS1-P

Descripcion o

documento
Tipo de
caracteristica
S= Seguridad Numero progresivo
Z= Certificado de caracteristica

Descripcion de la caracteristica

Instrucciénes

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

Mexicana

Caracteristica Importante de

YO R%Z U (No especificada por cliente)

afectara:
* Manejo, desempefiou operacién del vehiculo
* Elensamble.

indirectamente.

SCRAP parte o vehiculo completo

a | Caracteristicas que no son aplicables a cualquiera de las
Producto definida por Yorozu anteriores, pero los ya que podria

* Caracteristicas vitales, criticas, especialesy claves directa o

* Paro de linea mayor en cliente o que se diponga como
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Fase lll. Verificar (PDCA)

3.2.Implementar la trazabilidad de caracteristicas Especiales en los
documentos del control del proceso. (AMEF, Plan de Control, Diagrama de
Flujo, Ayudas Visuales, Hojas de Trabajo Estandar, Hojas de Chequeo de
Calidad).

Paso 4.4 Estandarizar los documentos de entrada para identificar las

caracteristicas especiales v significativas

Algunos de los documentos desarrollados y actualizados del sistema ANPQP fueron
el SCKFD (Special Characteristic and Key Feature Diagram) en el cual se tomo el
dibujo de la parte para poder enumerar las caracteristicas e identificar y sefalar las
caracteristicas especiales que se definen como importantes por parte de Nissan y

por parte de Yorozu.

Teniendo estos datos, se definieron los documentos se estaria actualizando con la

informacion que se obtuvo de los documentos ya revisados.

El documento mas importante es el dibujo de la parte, incluyendo sus anexos, emitido

por el cliente y/o Yorozu.

En el dibujo se plasma todas las caracteristicas especiales definidas por el cliente
Nissan de acuerdo con los puntos criticos de la parte siendo el documento mas
importante ya que todos sus controles se deben de documentar y estandarizar en
los procesos de la organizacion, especificamente Link Compl Transv, Rh/Lh P13C,
ver figura 4.2.
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Figura 4.2 Dibujo de Link Compl Transv, Rh/Lh Fuente Y-MEX 2024
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Dentro de los reportes STPR (Supplier Test Plan and Report) que se realizaron al
igual a todos los niumeros de partes, se actualizaron los formatos con ayuda de los
dibujos 3D de cada parte y con ayuda de los reportes de inspeccion se modifico y
se agreg6é contenido conforme a las inspecciones que estan sujetas a ciertas
normas, por ejemplo, existe una norma la cual nos habla de la calidad de los
cordones de soldadura por arco eléctrico, esto con el fin de asegurar su

funcionamiento y la seguridad para los usuarios, ver tabla 4.4

Tabla 4.4 Reporte STPR Fuente Y-MEX 2024

4 3
SEmnt e " Dusian Verilcaton W Prduct Validation e
-
ANPOP - SUPPLIER TEST PLAN AND REPORT (STPR) 2
Rt N Froject: Salety [ Nen bmtA Oweeta OO meec] cec] Doc Rek. Mo ! Ver.: STPR-OA 54500 TLGOA-DN
3478 [P13C) @ Doc. Fev, Date: May-15th-2023
Regulastion [  Reemr 1 02 0O Doe. Cuigin Date: May=15th-2023
Supplier Mame: ‘Yorczu Mesicana S A de C V. Supplier Code: 2704 E-mad: s
Supplier Plart hame: an Francizeo de Log Aomo, fg Authos: Josiss Padily Tel Mo 4433101200
Praet Masmee: Link comgl-transy th Feematk. PTlevern
Praet Mo b lesie Levek 54500 7LGOA
Design Note Mo { DEVO: 22345
Fielated Pacts Number! Fieterence and Name: Flan Agieed Fieport Agreed Plan Agreed Fiepott Aigreed Flan Agieed Feport Agieed Note
LINKE COMPL-TRANSY LH 54501 TLGOA Signature . rD. - o
Date My 0318, 2023 M, 1h, 2023
Formal Feport
Submission Dute My 091h, 2023 My 09th, 2023
Test Period [Plan)__| From: Feb T, 2023 To.__Apt 30th, 2023 From: To: From: T
Teost Petiod [fetusl] | From: Fab Bth, 2023 To: _fps d0th, 2023 From: To: From: To
Spec, Tender !
§ | Design Mote No. IS
:‘ Manufsoture Date Feb, 1014, 2023
P
L Tool Type Oafinitioe
E
Pould Type Detinithe
He | Seesiu Prediotion bt b s o | Ongoing
Ll Test Mame & Requinements eria i [ s sa:" m‘;%mﬂ;"& 1 Sgh Fesult o v | best
W) | buermbal Feport o, b ponNo. b4 eportive. e | Frequency
27 @5 Fivering min for 3 rivets: 530 kN (1Y fminfor Jrivets: BI0EN | T NIBSIS00TLE0A] o g [TreEsSOneR| o
2 f Push .0UT A shatbessinmin  |FESIOTEA oy [ g [IRASEEIOLEA] o na
E= ] Pugh4-0UT A ShallbeSnOkNmss, | Ve SHSNOTLE0AT oy P e e ™ 1)
n PughN.0UT A Shall be 3.8k min IR-IHIB SN TLE0A | g 5 R'“me“' oK MA
a Push .0UT A ShalbesopkNma, |1 TEOTE0A gy | g [RSHSSEIEN o na
Characterstic of coating shall stisty NOS 54400 IRPT-341E-General IRPT-241E-Gereral
k-4 NA NOS00, 51V, NOS 54400 NDS00, SV NOHS 54400 NOS00, S0V Procees- 001 oK oK Process001 =04
MEASURE PANELS AND Performance Testing Petformance Testing
Na 1. Coating Film thickrss REPORT VALUE M. 230 pm (0059 mils) High Thickngss | O 1 igh Thickness | 2% Wyrar
CONFORMING TOITEM 26 Performance Testing Petformance Testing
e i OF NES M0007 Horabous High Thickness | O ' High Thickness | 0% Vyear

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

Departamento de Calidad.

Con los dibujos proporcionados por YC se resaltaron todas las notas, cotas,
componentes y cordones de soldadura en sus respectivas familias y enumeradas
conforme a lo menciona la HTE511-185 para la realizaciéon de las listas de

caracteristicas, especificando el grado de cada caracteristica, su nuamero
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consecutivo, la descripcion de la caracteristica, su valor nominal y las tolerancias si
es que las tiene, destacando si es producto o proceso, sus observaciones y puntos
de control en caso de que los tenga y lo mas importante que se integran las
caracteristicas significativas las cuales se sefialan con simbolo de estrella en color

rojo definida a si por la organizacion YC, ver figura 4.3.

......

e | . (SRS erekie

Figura 4.3 QVPD (Definido por YC) Fuente Y-MEX 2024

En esta actividad se dieron a conocer los diferentes manuales en los que se definen
las caracteristicas especiales por parte de Yorozu, esto ya que en los reportes

realizados se tiene que identificar entre pruebas y normas que se describen en
documentos como:

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

- QCVV (Quality Veriation Characteristics Control) emitido por cliente / YC Q.A.
QVPD (Quality Verification Plan Drawing) emitido por YC Q.A.

IDQT (Importantt Desing Quality Table) emititdo por YC Design Engineering.
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Esto, mas los requerimientos especificos determinados por el cliente,

documentados en si formato segun corresponda, por ejemplo: para el caso de

cliente Nissan “Special Characteristics and Key Feature Diagram” (SCKFD), ver

tabla 4.5

Tabla 4.5 Tabla identificacion de caracteristicas Fuente Y-MEX 2024

Special Char. / N Product Specification Remark
Key Feature Ident'n : Characteristic /Tolerance O
N 11 | PYance KRk 610.0% 1.5 |30 Pces./ month Cpk >1.33
3-1 RH | Distance X FR 792.0 £1.5
NA * 3.1LH| BODY MTG 182.0 215 30 Pces./ month Cpk >1.33
3-2 RH | Distance Y FR 0.0+1.5
NA * 32LH| BODY MTG 851.0 1.5 30 Pces./ month Cpk >1.33
chc T‘ B';tE”FCFf ﬁLV 676.00 + 1.00 | 30 Pces./ month Cpk >1.33 1
4-1 -
- 1
Distance X TV
66.00 + 1.00 | 30 Pces./ month Cpk >1.331
LINK FR, LH :
Dance v IV 0.00+1.0 |30 Pces./ month Cpk >1.331
, I
4-2
- 1
Distance Y TV
345.00 + 1.0 |30 Pces./ month Cpk >1.331
LINK FR, LH |
B‘;‘E”Ffs XRLV 0.00+1.80 |30 Pces./ month Cpk >1.331
' I
5-1
- 1
Distance X TV
18.00 + 1.80 |30 Pces./ month Cpk >1.331
LINK RR, LH |
B’;tgnﬁs YRLV 0.00 + 1.80 |30 Pces./ month Cpk >1.331
, I
52 [— |
Diance Y IV 239.00 + 1.80 | 30 Pces./ month Cpk >1.331
5.0 217.50 £1.60
6-1LH | . 0
Distance X STRG MTG 30 Pces./ month Cpk >1.33
NA T 6-1 307:1.0 P
RH/LH
F— 206.30 +1.60
62 LH | . 0+ 160
N &5 | Distance Y STRG MTG — == —— 30 Pces./ month Cpk >1.33
RH/LH

Otros documentos desarrollados en este proyecto fueron los reportes de
inspeccion de todos los numeros de parte, estos se realizaron con ayuda del dibujo
de la parte para poder identificar y separa las diferentes inspecciones que se le
IRD: IRM:

Inspection Report Material, IRA: Inspection Report Appearance, IRT: Inspection

realizaran al numero de parte, Inspection Report Dimensional,
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Report Testing, realizando una descripcion de la inspecciéon junto con sus

tolerancias en los casos Dimensionales y de Testing, ver figura 4.4.

AN

RENAULT NISSAN MITSUBISHI

ANPQP - INSPECTION REPORT (IR)

(complete and submit ANPQP documentation)

R/ N Project: Safety O Nissan Impt A | Impt B O Impt C oep ] Doc. Ref. No./Ver.:  IR-341B-554017LGO0A-001
341B (P13C) ) O 0 Doc Rev. Date: May-15th-2023
Regulation []  Renault 1 2 Doc. Origin Date: May-15th-2023
Supplier Name: Yorozu Mexicana S.A. de C. V. Supplier Code: 2704 E-mail: jesus.padilla@yorozumex.com
Supplier Plant: San Francisco de los Romo, Ags, México Author: Alberto Sanchez Tel: 4499 1012 00
Part Name: 54401-7LGOA Control Plan Reference / Version: Rev. 0
Part No. & Issue Level: MBR ASSY-FR SUSP Average weight: 21.901 kg
Design Note No. / DEVO: Y2S940 Serial / Batch Nbr / RAN: NMEX Al.
Milestone: PT1 Event Part production date: 01/12/2023
Dimensional D Material D Appearance D Engineering Specification Testing D Other
ANPQP criteria

MTG LH 1 0.00 1.70 0.00
1-2
RH 1 0.00 1.70 0.00
LHO 0.00 0.30 0.00
1-3 UPR
RH O 0.00 0.30 0.00
LHO 0.00 0.30 0.00
1-4 LWR
RH O 0.00 0.30 0.00
Q-LINK LH X 77.50 1.80 -1.80
2-1
MTG HOLE RH X 0.00 1.80 -1.80
LH Y 95.00 1.80 -1.80
2-2
RH Y 0.00 1.80 -1.80
LH z 34.70 2.50 -2.50
2-3
RH z 0.00 250 -2.50

Figura 4.4 Reporte de inspeccion dimensional Fuente Y-MEX 2024
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Paso 4.5 Realizar Lista de caracteristicas

Con los dibujos proporcionados por YC se resaltaron todas las notas, cotas,
componentes y cordones de soldadura en sus respectivas familias y enumeradas
para la realizacion de las listas de caracteristicas, especificando el grado de cada
caracteristica, su numero consecutivo, la descripcion de la caracteristica, su valor
nominal y las tolerancias si es que las tiene, destacando si es producto o proceso,
sus observaciones y puntos de control en caso de que los tenga.

Este se enumera de forma ascendente las caracteristicas especiales en dibujo,
identificando con diferente color cada familia para facilitar la visualizacion en los
documentos de entrada.

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

4.- Notas, color azul, ver figura 4.5.

- \

SECTION SB-S8B
wxoe SO vorls oaroan

Figura 4.5 Dibujo con nimero consecutivo de caracteristicas Fuente Y-MEX 2024
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Para las auditorias de cliente Nissan, es muy importante tener un sketch de los
nameros de parte y que estos estén baloneados para una rapida identificacién visual,
es por ello por lo que con ayuda de los dibujos entregados por YC se realizaron estos
baloneados a todos los niumeros de parte y lo cual nos ayud6 a completar el KFD. A
este sketch se le realizaba un baloneo dimensional, a las notas de dibujo y anexos

mismos que contenia el dibujo, ver figura 4.6.

foroTYeE & PREPROCUCTON | PRELAUNGH RODUCTION
ANPEP - SPECIAL CHARACTERISTICS AND KEY FEATURES DIAGRAM
Rt HPraject: Satery [ mgre O oceo O DocRef.NodWer: _SCKFD-341E-5450001 TLGOA-041
3416 [P13C] Regusicn O Das. Rew, Daves 12-jun-23
2 a.g, Oirdgin Dians 52-jun-23
SupplierHame: orozy Mexicana $. A de C. W, Supplier Code: 2704 E-madl:
Supplisr Flant Hame: San Francizco de los Romo, Ags. Mex, Futhar: Jesis Padilla Tol Ha: 443 310 12 00 ext 513
Fart Hame: INE COMPL-TRANSY, RH/LH Fomark
Part Ha. & e Lovel: S5O0/ TLGOA
i Ha_ I DEVO: 30610
SpesialChar. - Praduct Spocificati
Hpat's Charscterirtic Talsranse
© 1 Part E¥ann
N Z2e0.10
Dameter 12.20:0.5
Par¥ TR,
o Par¥ 329 Rel,
L) z
Pasition .00+ 100

Flatnoss Surf & 0.00+0.30

Flatnaer Surf B 0.0040.30

L] Faralleliom 0.00+0.60

.......

(v 32 | Awpesranse Aanqeras flows an Yo
F Flasge.
@ Fivad,
3 | Aevrwants |y ppsfonm eree ke Feenal
o ap siwed
(v 34 | Appesrance | betusen! it andue Fewndd
link,
" Riveringforce min.
@5 ] Tetine |y et B30 MM
* a5 Tasting 54560 TLHOArhall -t
bs TS LN min,
* % Tt [ el AP Yabe
+r | Tevina | sasTOTLMOASMAN T,
b 2SN min,
¥r ar | Testing | Frecfealesd | .

L

Figura 4.6 KFD con nimero consecutivo de caracteristicas Fuente Y-MEX 2024

Se deben revisar y considerar las caracteristicas nuevas o adicionales, enumerando en
base a misma secuencia y color las caracteristicas en el resto de los documentos:
QVCC, QVPD, IDQT, mas requerimientos especificos determinados por el cliente, ver

tabla 4.6
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Tabla 4.6 Lista de caracteristicas Fuente Y-MEX 2024

YOR: ()
Lista de Caracteristicas Pilotaje/pre produccién Produccién :| Codigo LAPCOL
No. De Parte 54500/1 7LGOA Nombre de Parte LINK COMPL TRANSV RHILH Nivel de Ingenieria Y25940
M. Pérez (APQP), Victor de Luna (Ingria. Ensamble), Gerardo Lopez (Ingria. Estampado), H. Ruvalcaba (Mtto. Ensamble),G.Ruiz (Produccion Ensamble),
Equipo: Johan Avila (Ctrol.de Produccién), Fco. Chavez (Abastecimientos), Salvador Gallegos (Prod. Estampado), Ivan Zubia (YPW), Alberto Sanchez (QA), E. Fecha de Revisién 06-jun-23
Guardado (Auditorias); Daniel Carrillo (Seguridad).
Elaboro Alberto Sénchez Aprobo Miguel Haz. Fecha de Emision 15-sep-22
CARACT. | ToLeranciabe | ProDUCTO/ PUNTO CONTROL®
cspeoaLe | NO- DESCRIPCION DE LA CARACTERISTICA NOMINAL e il OBSERVACIONES (Solo caract
S especiales y claves)
54401 7LGOA REF 3
7«}1? 1 Longitud de A/W C08, Clase C2, proceso de soldadura Nam. 135 65 NA Producto Definido en QVPD WM 1 vezimes

NA 1a Areasin AW de trim a punto p ACTL5 NA Producto
NA 1b Areasin AW de trim a puntor ACTL5 NA Producto
NA 2 Longitud de A/W €20, Clase C2, proceso de soldadura Num. 135 408 NA Producto
NA 2a Areasin AW de trim a punto m ACTL3 NA Producto
NA 2b Areasin AW de trim apunto n ACTL22 NA Producto
NA 3 Longitud de A/ C90, Clase C2, proceso de soldadura NGim.. 135 237 NA Producto Para 5:“;?)1 A;"GOA
NA 3a Area sin AW de punto R END a punto cv 3 NA Producto
NA 3b Area sin AW de punto R END a punto ow ACTL3 NA Producto
NA 4 | Longitud de AW C62, Clase C2, proceso de soldadura NGm.. 135 2 NA Producto
NA 4a posicion de C62 Afin de radio NA Producto
NA 5 | Longitud de AW C60, Clase C2, proceso de soldadura NGm.. 135 15 NA Producto
NA 5a posicion de C60 Afin de radio NA Producto
NA 6 | Longitud de AW C64, Clase C2, proceso de soldadura NGm.. 135 0 NA Producto
NA 6a posicin de C64 Afin de radio NA Producto
NA 7 | Longitud de AW C58, Clase C2, proceso de soldadura NGm.. 135 2 NA Producto
NA 7a posicion de C58 Afin de radio NA Producto
NA 8 | Longitud de AW C56, Clase C2, proceso de soldadura NGm.. 135 P NA Producto
NA 8a posicién de C56 Afin de radio NA Producto
NA 9 | Longitud de AW C72, Clase C2, proceso de soldadura NGm.. 135 6 NA Producto
NA 9a Area sin AW de trim a punto by 3 NA Producto
NA 9b Area sin AW de trim a punto bz 3 NA Producto
NA 10 | Longitud de AW C74, Clase C2, proceso de soldadura Nam.. 135 ) NA Producto
NA 10-a Areasin AIW de trim a punto ca 5 NA Producto
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Nota: Para las caracteristicas de areas de asentamiento se identifican en color naranja

para mas detalle consultar la instruccion de llenado de este formato, ver tabla 4.7

Tabla 4.7 Lista de caracteristicas areas de asentamiento Fuente Y-MEX 2024

| | |
M| Wd-a frga sin AW de tim  purdop WA Producto

MA | 04-b Ares sin AW detrim & purto t ACTLS NA Producto

54401 TLGOA REF 1

O] o7t ims |
e | Diimetro purto D1 Tt s Froducto
wa | m Poskiénpueval1 02 -] © | » | WA Ploducto
wao | m Didmesro punio 02 oMS ‘%3 Producto
[T Distancia ds purvo A purtaEa [m2] A Producto
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Se elabor6 capacitacion para la implementacion y documentacion del proceso de
identificacion de caracteristicas especiales, dentro de la lista de caracteristicas, el cual

se realiza registro de capacitacion en el formato (F211.008). ver tabla 4.8
Tabla 4.8 Registro de capacitacion Fuente Y-MEX 2024

DATOS GENERALES EVALUACION
No. ASISTENCIA CCONDUCTA EXAMEN RESULTADO | CONSTANCIA
NOMINA NOMBRE FIRMAS PUESTO cc. 101021 Pu Pa Pe Es Ve Pr Ap Re Es Fl
2092 |Ricardo Lopez Ing. Procesos Y611| OK B|MB| B 10
1822 |Sergio Rangel Auditorias Y712| OK B|MB| B 10
1699 |Omar Ruvalcaba Sup. Ensamble Y812 OK B|MB| B 10
1977 |Karla Sierra Ing. Procesos Y611| OK B|MB| B 10
2629 |Enrique Calzada Ing. De Pintura Y611| OK B|MB| B 10
2464 |Oscar Mondragon Ing. De Pintura Y611| OK B|MB| B 10
1815 |Rafael Martinez Sup. Ensamble Y812| OK B|MB| B 10
475 | Gabriel Ruiz Sup. Gral. Ensamble Y812| OK B|MB| B 10
2232 |Armando Santos Lider Produccion . Y511 OK B|MB| B 10
496 | Victor Gonzalez Staff Q.A. Y511| OK B|MB| B 10
2354 | Miguel Pérez Lara APQP Y611| OK B|MB| B 10
1949 |J. Rosario machuca S. Sup. Gral. Estampado Y711| OK B|MB| B 10
1848 |Roberto C. Tiscarefio R. Sup. De Prod. Estampado | Y711| OK B|MB| B 10
1844 |Gerardo Lépez Sup. Ingria. Estampado Y712 OK B|MB| B 10
1533 |Elvira Guardado Sup. Gral. De auditorias Y512| OK B|MB| B 10
1388 |Armando Araujo Staff Q.A. Y511 OK B|MB| B 10
1448 | Francisco J. Magallanes Staff Q.A. Y511 OK B|MB| B 10
1849 |Alpha Galaviz Tec. QA. Y511 OK B|MB| B 10
1954 | Gibran Davila Staff Q.A. Y511| OK B|MB| B 10
2796 |Juan Mtz. Analista Auditor Y512 OK B|MB| B 10
1694 |Salvador Davila Sup. Laboratorio QA. Y511 OK B|MB| B 10
m‘;’:I:L%AT%g OF SIGLAS CONDUCTA EXAM EN EVA LUA C ION CONSTANCIAS CRITERIOS
H HABILITADO Pu PUNTUALIDAD Es |ESCRITO Ap APROBADO Es ESCRITA/FISICO OK ASISTENCIA AL EVENTO
C CERTIFICADO Pa PARTICIP ACION Ve |\/EREAL Re REPROBADO F FIRMA DE INSTRUCTOR B BIEN
[ INTERNO Pe PERMANENCIA Pr |PRACTICO ( SELECCION DE OP CION MB [MUY BIEN

Una vez emitida la Lista de Caracteristicas especiales de producto y procesos, se debe
realizar una revisién y aprobacion para posteriormente hacer la carga en sistema de
control de documentos llamado EQDZ.

Para que cualquier departamento pueda visualizar la lista de caracteristicas es
necesario que ingresen al sistema de control de documentos, esto con su usuario y

contrasefia que proporciona el departamento de sistemas, después es seguir algunos

pasos:
1- Control documental.

2- Documentos de control.

3- Nuevos proyectos.

4- En este caso seleccionamos P13C que es el proyecto en el que se esta
realizando.
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5- Después es seleccionar el nimero de parte que necesitemos consultar.

6- Buscamos la opcion “Lista de caracteristicas ensamble”

7- Nos arrojara a un documento Excel de solo lectura.

Ver figura 4.7.

i | U MEXICAMA, S.A. DE C.V. - Trabajo: Microsoft Edge
£ eQDZ#® PRO | YOROZU MEXICANA, S.A. DE CV. - Trabajo: M ft Edg,

= (=) x

A Mo seguro server09/eQDZpro/eqdz.aspx

mn YOROZU

B Inicio
= Control documental

® a 0. AVIS0S DE CAMBIO DE PROCESO

B 0 LIST/ M IERI
5 TE M| PQP
B 01.- DOCUMENTOS DE CONTROL

» Acciones

& Quejas

r Andlisis de nesgo
& Correo intemo

» Configuracion

b Ayuda

p Salir

YOR%ZU

YOROZU MEXICANA, S.A. DECV.

02. LISTA DE CARACTERISTICAS

ESTAMPADO | ENSAMBLE

Fecha de

Revisidn Vigendia Estatus Referendias|

07/12/2023 SV Vigente 0

Figura 4.7 Pasos para la seleccion de documentos Fuente Y-MEX 2024
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Después de la aprobacion, se identifican los documentos con el grado de importancia

gue se les ha definido, ya sea por el cliente o por la organizacion para que sea mas facil

la identificacion de productos que tienen grado de importancia.

Para esto se cuenta con una hoja de trabajo estandar para la identificacion de partes

con grado de importancia, ver figura 4.8.

I'J ' ’_] A V-511 (Aseguramiento | Rererencia 8333 Yo Ry/ Z U
IJ J H vison de Calidad) /
,J | u T Proceso de identificacion de caracteristicas especiales, cemE
L LLLL L] oW §ER elaboracién de Lista de caracteristicas HTE511-185
No. PASOS PRINCIPALES PUNTOS A CONTROLAR RAZON PUNTOS DE CONTROL DIBUJO
1 |Técnico/staff de Aseg. De Calidad Concentracién de documentos de
Concentra informacién de entrada para asegurar la identificacion de todas las 6n de caracteristica: [Asegurar que se tengan entrada para la identificacién de
3 ) 3 ~ caracteristicas especiales
especiales y significativas del producto, siguientes (segin en cL todas las
- Dibujo de la parte incluyendo sus anexos, emitido por el cliente y/o Yorozu. lista de caracteristicas caracteristicas especiales y
- QVCC (Quality Veriation Characteristics Control) emitido por cliente / YC QA. producto, mas requerimientos significativas, mas
- QVPD (Quality Verification Plan Drawing) emitido por YC QA. especificos del cliente. requerimeintos especificos
- IDQT (important Design Quality Table), emitdo por YC Design Engineering. del cliente.
Enumeracion de forma ascendente las
- Mas los por el cliente, documentados en su formato caracteristicas especiales en dibuio,
seguin corresponda, por ejemplo: para el caso de cliente Nissan "Special Characteristics and Key identificando con diferente color cada
. familia para facilitar la visualizacion en
Features Diagram' los documentos de entrada, ver paso
Nota: Para los documentos emitidos por YC se tiene soporte de coordinador Japones 21
len Y-Mex /Jefe area.
2 |Técnico/staff de Aseg. De Calidad liderar actividad.
ividad con enfoque mt \ario para ei uno
0 mas procesos para identificar las caracteristicas espec\a\es
1.- Se enlimera cada una las caracteristicas indicadas en dibujo de forma ascendente, 6n de forma consecutiva  |Evitar omisién de
N N X . . ) - En base a_misma secuenciay color las
de izquierda a derecha de parte superior y de parte superior a inferior del dibujo, se identifican con identificar todas las caracteristicas ~ [caracteristicas caractoriotions contomdas on ol resto da
diferente color, agrupandose por familia para facilitar su visualizacion dentro del dibujo, asi como especiales del producto. lespeciales, tener un controly documentos: QVCC, QVPD, IDQT, mas
5 . X X N requerimientos especificos determinados
también con la siguiente secuencia: 1.- Soldadura: color verde, 2.- Dimensional: color amarillo, Considerar otros de por el cliente (seguir este orden), ver
Componentes: color rosa, 4.- Notas, color azul. de entrada como parte de las especiales, en el resto de
Nota: Para las caracteristicas referentes a las areas de asentamiento se coloca identifica en caracteristicas especiales [documentos del control
color naranja la fila segiin corresponda en el F511.165 (ver instruccion de llenado). del proceso.
2).- Se deben revisary considerar las caracteristicas nuevas o adicionales, enimerando en base a
misma secuencia y color las caracteristicas contenidas en el resto de documentos: QVCC, QVPD,
IDQT, més requ por el cliente (seguir este orden).
Se deben registrar, identificar y documentar las caracteristicas mencionadas anteriormente en el Elaborar registro de asistencia de la
formato F511-165 "Lista de Caracteristicas” respetando su instruccion de llenado. participacion del equipo multidisciplinario.
Técnico/staff de Aseg. De Calidad Participacion del equipo [Cumplimiento ala
3 |Elaborar registro de asistencia (F211.008) de los del equipo \ario, como multidisciplinario, generar norma IATF 16949
levidencia de la actividad realizada del proceso de 6n de ella evidencia documentada. elemento 8.3.3.3
cual se obtiene como salida la Lista de Caracteristicas (F511.165). Emision de Lista de caracteristicas para
Técnico/staff de Aseg. De Calidad, su revisiony aprobacion en sistema de
4 |se emite Lista de Caracteristicas especiales de producto y proceso, para su revision y aprobacion Debe ser revisada y aprobada Tener diferentes puntos &
para carga en sistema de control de documentos "EQDZ". por diferentes personas de confirmacion.
Sistema EQDZ.
5 |Despties de suaprobacion, se realiza la notificacion via electronica al personal involucrado para su Todo el equipo multidisciplinario Que todo el equipo
disposicion oficial para consulta. este notificado de emision y/o multidisciplinario Una vez aprobada, via electronica
) " . . mediante el sistemade EQDZ se emite
revision de Lista de caracteristicas  [utilice ltima revision Rotficacion al equine mulodisciplinario.
de Lista de caracteristicas disponibilidad para su consulta.
Nota: De acuerdo a tiempo definido para cada actividad definido en plan de APQP
DIBUJO 2 | COND.ASEG.CALIDAD [EQUIPO DE SEGURIDAD INIVEL ING. HISTORIAL
A
FORMATOS RELACIONADOS FECHA DEELAB
F511.165 hvo apica DE REVISION oLoa.221
211 008 [REVISON 3 T 7 3 T
(o) Ds-1 D | ¥ S
INPORTANTE "A" | [WPORTANTE 1C" M ORTANTE "DS" IMPORTANTE "D" funcion importante [Fosts paciie
DAIMLER w Yorozu PERVISOR __[viaue! i
EFE [T sanerer

Figura 4.8 Hoja de trabajo estandar Fuente Y-MEX 2024

Una vez realizado la estandarizacion, implementacion y documentacion, de acuerdo a

la hoja de trabajo estandar ya definida, se aprueba por los staff del departamento de

aseguramiento de calidad, se realiza aprobacion por los funcionarios de cada

departamento, una vez aprobada se realiza difusion con el equipo de proyectos de las

areas involucradas y se genera registro de difusién y se entrega documento nuevo y/o

con cambio de nivel de ingenieria, ver figura 4.9.
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SOLICITUD/ ENTREGA DE DOCUMENTO CONTROLADO/ CAMBIO DE FORMATO

[_Jexrravio ok pocumento conTroLano [Jsoicrruo oe cameio oe FormaTo
|:| ENTREGA/ CAMBIO DE DOCUMENTO CONTROLADO |:|50L|C|TUD DE ALTA DE REVISION PARCIAL
Alberto Sanchez Jesus Padilla Miguel Hernandez
Solicita/ Elabora Revisa Aprueba
Nombre y Firma Nombre y Firma Nombre y Firma

DESCRIPCION DEL

CAMBIO:
Y N
e B L e P = I el B
AS
HTE IDENTIFICACION DE
1 CARACTERISTICAS HTE 511.185 1 | 25-ene-24
ESPECIALES
3
a4
5
’ ]
s I )l- Y 1
' I dUlllda
7 =
3
9

Figura 4.9 Solicitud de cambio de documento Fuente Y-MEX 2024

Una vez realizada la difusion de los documentos, se entregan en fisico con sello de
documento controlado e importancia de la parte, con esto se verifica que es la ultima
version que se encuentra en el S|stema de documentos EQdz, ver flgura 4.10.

YOR Z U HOJA DE CHEQUEO DE CALIDAD.
AT MR
oM DY P oS :‘W—
| LINK COMPL TRASV RIVLIT 1 PiIC. NISSAN
e .
g S4500/1 TLGOA r“ YIvoen I ENSAMBLE.

@ I 1 APARIENCIA TRIM, GGNMYPINTUM_I

Figura 4.10 Documento actualizado Fuente Y-MEX 2024
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Fase IV. Actuar (PDCA)
Revisar y mejorar estandar para la trazabilidad de caracteristicas especiales.

Revisién de documentos de control del proceso para la trazabilidad de caracteristicas
especiales y significativas.

Primero se analizé el diagrama de flujo, es el documento que indica todos los procesos
0 pasos para realizar el ensamble de Link Compl Transv Rh/Lh P13C. y desde el
diagrama de flujo se trazan las caracteristicas especiales o significativas que aplican
para cada proceso, y asi es como se identifican en cada proceso hasta llegar a producto

final, ver figura 4.11.

YOR%’%ZU Diagrama de Flujo del Proceso Pigina 1
de 1

No.DeParter  54500M7LGOA  Nombre de Parte: LINK COMPL-TRANSY RHILH Modelo: P13C Nivel de Ingenieria  ¥3¥960
- Aarén Diaz, Karla Sierra (ing.), Enrique Roberto (Mita). Jests Padilla (Q.A), . .
Equipo: Alfredo Garcia (Prod Ensamble), Johan Avila (C_P) Cliente: NISSAN  Fecha de emisién 1710942021
Elaboro: Aprobs i C. Especial: Fecha de Revisién 2210142024
KARLA SIERRA AARON DiAZ

40180 2068R 54660 7LFOB
BJT-LWR SUSE LINK. FR AXLE RH LH BUSH TRANSY LINK
B —
77030 72420 54570 7TLFOB
EsTAMPADO (A ) RIVET CHEESE HEAD DIAM 12 SA16S (3) BUSH COMPR ROD, FR
ALMACENDE RECIED DE
PARTES cl RECIEO DE P4 PARTES
ESTAMPADAS PARTES /B
COMPRADAS
TRANSPORTE ALMACEN CE ALMACEN DE
A ENSAMBLE PARTES D PARTES
COMPRADAS COMPRADAS
COLGADO DE ABASTO DE
LesD0 ! €D Epidy E 4BASTO DE PAF{TES
COMPRADAS
TRANSPORTE
APINTURA F‘@—‘
F 3
¥ INSPECCION
PINTURA TRANSPORTE o 'SEEEE‘?SS” INBF’E.,CIDN DE
A ENSAMBLE BUJES Y MAREA DE
IDENTIFICAGION
Eal 7 yE=h, =
EMPAQUE
, TRANSPORTE A EMPAQUEDE  TRANSPORTE A
AREA DE EMPAQUE PARTES DE ALMACEN DE
DE PARTES CE SERVICIO FRODUCTO
5 TERMINADO 7 /1|_|
ALMACEN DE TRANSPORTE A
ENTREGA
PROCUCTC ALMACEN DE
TERMINADO PRODUCTO TERMINADO
Cuadic _de Revisiones
Rewv Fecha Motivo de la revision SIMBOLOGA
5| 22-cne-24| REVISION O Opmracisn N Recibe Linea Principal
Prod, Masie-l Segiin NP 2023-083 "VER PLAN DE ADOPCION YMP PARA <> lnspeceién N/ Amacenamienia e Sublines
FECHA DE ADOPCION DEL CAMBIO™ se tigne cambio de nivel de T, Inspeceidnpor > Transporte — — Frocesocomin

Figura 4.11 Diagrama de flujo Fuente Y-MEX 2024
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Plan de control.

Es el documento de entrada para todos los procesos y forma parte de las descripciones
de cada etapa del proceso para garantizar la calidad del producto y que cumpla con las
especificaciones del cliente y por lo tanto auditable. Se trazan todas las acciones
requeridas para el producto. Se reviso y documentd en cada uno de los procesos las
caracteristicas especiales para Link Compl Transv Rh/Lh P13C para asegurar la

trazabilidad de estas, ver tabla 4.9

Tabla 4.9 Plan de control Fuente Y-MEX 2024

63



Dentro del plan de control se encuentran los anexos, los cuales muestran las

operaciones en imagen para que sea mas entendible los pasos que se realizan en cada

proceso, en estas ayudas visuales también se documentan las caracteristicas

especiales o significativas de cada proceso, estas ya estan numeradas de acuerdo a

documento de lista de caracteristicas antes mencionado y su simbolo que le

corresponde a cada caracteristica, ver figura 4.12.

ANEXO A PLAN DE CONTROL

[ PLAN DE cONTROL]

PAPCOT

T
Apariencia de rivet

después de remachado
La superficie de rivet debe

Diametro externo de rivet’s

Altura de Rivet

2.1 Remachado fuerza

después de remachado (3)
@16.7 - glB.3

estar libre de rayaduras

minima para 3 Rivets: 530 kN.

LH

Rivet

Lado de prensado de

e

1aina 1

Herramientas Auxiliares
y materiales auxiliares

Operacidn de POKAYOKES

1-POKAYOKE MEDISNTE SENSOR DE
PROXIMIDAD PARA DETECCION OE
FALTADE BJT

(825030200

2.-POKAYOKE MEDIANTE SEMSOR
LASER PARADETECCICN DE FALTA DE
RIVET

[A2303040],

[AZ303050)Y

(82303080

4.-POKAYDOKE MEDIBNTE SEMSOR DE
PROKIMIDAD PARA DETECCION DE
FALTADE TRANSY LINK RHILH

(A2303070) RHY
* (A2303080) LH
CaRACTERISTICA [AREA DE . NUMERQ DE CARACTERISTICA . DIRECCION DEL CORDOMN DE > PAGINA
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Figura 4.12 Anexo Plan de Control Fuente Y-MEX 2024
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Dentro de los procesos de produccion ensamble se tienen mas ayudas visuales y no
siempre estan documentadas en plan de control, pero son de suma importancia para el
seguimiento a las caracteristicas especiales o significativas, estas ayudas visuales se
documentan y se controlan, aportando una mejor visualizacion para el operador y asi
se hace mas especifico la importancia de la parte, por ejemplo, ayuda visual para

identificacién del producto, ver figura 4.13.

YO R% ZU Elaboré: ALBERTO SANCHEZ
Arza Originadora: CALIDAD Revisé: JESUS PADILLA
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5 4500 7 LGO:\ Y3V960 |Caracteristica producto: X
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2.-Checar que la parte fisica sea la
misma a la del shoiko y colocar shoiko en
rack/polibox de producto terminado.
(OPERADOR O RELIEFMAN)

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

4 -Sellar, firmar, cortar talon de etiqueta y)|
poner en rack/polibox. (OPERADOR)
5.-Colocar leyenda de "OK" en la tarjeta.
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DEBE LLEVAR COVER EN
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RH 54500 7LGOA
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PAC423.01 F511.005 Rev. 13-Mz0-03

Figura 4.13 Ayuda visual Fuente Y-MEX 2024
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HTE

Las hojas de trabajo estandar hacen referencia a todas las actividades, paso a paso de
la operacion, se documenta la secuencia con la que se tiene que operar este proceso, en
este documento se planea encontrar el mejor método para realizar el proceso, uniendo
todos los factores que intervienen en él, método, maquina, mano de obra materiales,
ambiente, etc. Dentro de la HTE también se identifican las caracteristicas especiales o
significativas y por lo tanto se tiene punto de control especifico para esta operacion, ver
figura 4.14.

wosapETRABAIO| == | sasoot rcoa =] 5 | —
L =
BOTAMDAR [ cnccose sy e [ s [PETUER S

L PASO PRINCIPAL

o ¥ oM

INSPECCION 100% CE CARACTERSTCAS
ESPEOALES DE ASKCLRAMENTO OE
CALDWD

Figura 4.14 Hoja de trabajo estandar Fuente Y-MEX 2024
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CAPITULO: 5 RESULTADOS

12. Resultados

En este capitulo se muestran los resultados obtenidos de los cambios que se realizaron

a los diferentes documentos y las mejoras durante el desarrollo del proyecto.

-Revisiébn del manual de planeacion avanzada de la calidad, aqui es donde nos
enfocamos en la documentacion, estandarizacién e implementacion de las caracteristicas
especiales y significativas de los productos realizados en este proyecto, elementos 4.4y
5.8.

Antes.
Solo se tenia el manual de planeacion avanzada, pero se desconocia el contenido de
caracteristicas especiales y significativas ya que no se documentaban, solo se

controlaban por personal de laboratorio.

Ahora.

Dentro del elemento 5.8 que habla de la elaboracién de lista de caracteristicas, se
identifican las caracteristicas especiales y significativas por el departamento de
aseguramiento de calidad y dando difusion de estas al equipo multidisciplinario de este

proyecto.
-Revisién de diagrama de flujo del proceso de elaboracién de lista de caracteristicas.
En la revision del diagrama de flujo del proceso se detecta mejora en el proceso de la

elaboracion de lista de caracteristicas, ya que no se tenia una hoja de trabajo estandar,

por lo que se realiza un anexo donde se agrega la elaboracién de la HTE, ver figura 5.1
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Figura 5.1 Diagrama de flujo Fuente Y-MEX 2024

En el diagrama de flujo de proceso de la elaboracion de lista de caracteristicas, solo hacia

referencia a ese formato sin tener una referencia de cémo realizarla.

Ahora.

Se realiza revision y se agrega anexo donde hace referencia a HTE para realizar lista de

caracteristicas y definir caracteristicas especiales y significativas.
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-Dentro del departamento de Aseguramiento de Calidad se deben conocer los diferentes
simbolos para la identificacion de caracteristicas especiales y significativas.

En esta actividad se reviso le tabla para la identificacién de caracteristicas especiales y
significativas, las cuales solo se implementaban en laboratorio, por lo que se
implementaron en los documentos del proceso para dar conocimiento de ellas y asi tener
control de las mismas, ver tabla 5.1 con mejora.

Tabla 5.1 caracteristicas especiales Y significativas Fuente Y-MEX 2024

Definicion Simbolo
Importante “A" Partes que pertenecen a los sistemas de: |Simbolo para una caracteristica importante A"
(NISSAN) -Direccién —

Frenos :',A “:
-Combustible NS
-Otras caracteristicas especiales
especificadas por Nissan Encerrar el texto que descrbe la caracteristica
importante "A" an un Marco rojo:

I: Aracie 'Et c;a m F Drlar h dE Larzcieriscas cuero san ag Izl 2cuyl qubery Delas
Froducto definida por Worozu anleni ey, e los e an i nemen e v g puah i
Mexicana dleler 2

. - _ PR * Maneje, desaepad oo opeeciin daleehinbe
::’;'/ (Ma especificads por clients) | L, 0
,Q( *Larverekize vzl rrhieas espely e g el d

irad rectamertz
* Farc de Inema mzvor enclieniz < quzse d porgacomio
SCRAP paile covvhivdoumipl2la

Antes.

Solo se tenia la tabla de caracteristicas especiales implementada en laboratorio, pero no

se daba a conocer a los diferentes departamentos para su control de las mismas.

Ahora.
Se reviso la tabla de caracteristicas especiales y significativas, para implementar en todos
los documentos del proceso las caracteristicas especiales y significativas, y poder

implementar, estandarizar y controlar en todos los procesos de los productos del proyecto
P13C.
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-Estandarizacion de los documentos para identificar las caracteristicas especiales y
significativas.

Se revisan los documentos que realiza el departamento de Aseguramiento de calidad y
se define a cuales vamos a implementar las caracteristicas especiales y significativas, se
hace revision de los documentos para agregar simbolos de caracteristicas especiales, y

dar a conocer a los diferentes departamentos involucrados en el proyecto P13C.

Antes.
Solo se tenian documentadas las caracteristicas especiales y significativas en los
procesos de laboratorio, pero no se plasmaban ni se daban a conocer a los diferentes

departamentos para su control.

Ahora.

Se agregan las caracteristicas especiales y significativas a los documentos que se tienen
definidos para la mejor interpretacion de los departamentos involucrados, algunos de los
documentos son: dibujos, QVCC (caracteristicas de control para la calidad del vehiculo),
QVPD (plan de dibujo para la verificacion de calidad), mas los requerimientos definidos

por la organizacion segun corresponda.

-Se realiza HTE para la elaboracién de lista de caracteristicas.

Para poder interpretar el dibujo de cliente se debe de realizar una lista de caracteristicas,
y poder entender de mejor manera los requerimientos por el cliente, y este documento lo
realiza el departamento de aseguramiento de calidad, se implement6 en la HTE los pasos
a seguir para la elaboracion de lista de caracteristicas, identificando todas las

caracteristicas especiales y significativas para su documentacion.
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Antes.
No se tenia definido la identificacion de caracteristicas especiales y significativas, por lo

gue no se diferenciaban de las demas.

Ahora.
Se elabora HTE donde se documentd la identificacion de caracteristicas especiales y

significativas definidas por el cliente y por la organizacion, ver figura 5.2 con mejora.

| X X rJ I ' . r] Lk I DPTO. v-511 (Aseguramiento | Rererencia 8333 Yo Ry/ Z U
H J J H J eMSOR de Calidad) /
J J | |_J u \JJ UL Proceso de identificacion de caracteristicas especiales, copico
L] L LU L] W H% UL LI elaboracién de Lista de caracteristicas. HTE511-185
No. PASOS PRINCIPALES PUNTOS A CONTROLAR RAZON PUNTOS DE CONTROL. DIBUJO
1 |Técnico/staff de Aseg. De Calidad Concentracién de documentos de.
Concentra informacion de entrada para asegurar la identificacion de todas las caracteristicas Identificacion de caracteristicas. lAsegurar que se tengan entrada ?a'at‘a 'de"”'ICﬂC“ﬁ" de
caracteristicas especiales
especiales y significativas del producto, considerando siguientes documentos (segtin ) y en todas las P
- Dibujo de la parte incluyendo sus anexos, emitido por el cliente y/o Yorozu. lista de caracteristicas caracteristicas especiales y
- QVCC (Quality Veriation Characteristics Control) emitido por cliente / YC QA. producto, mas requerimientos significativas, mas
- QVPD (Quality Verification Plan Drawing) emitido por YC QA. lespecificos del cliente. requerimeintos
- IDQT (Important Design Quality Table), emitido por YC Design Engineering. del cliente.
Més I e i det inad I cliente, d tad f t Enumeracion de forma ascendente las
- Mas los requerimientos especificos determinados por el cliente, documentados en su formato caracteristicas especiales en dibuio,
seguin corresponda, por ejemplo: para el caso de cliente Nissan "Special Characteristics and Key identificando con diferente color cada
Features Diagram” familia para facilitar la visualizacion en
. los documentos de entrada, ver paso
Nota: Para los documentos emitidos por YC se tiene soporte de coordinador Japones 21
len Y-Mex /Jefe area.
2 |Técnico/staff de Aseg. De Calidad liderar actividad.
Actividad con enfoque m para e implementar uno
0 mas procesos para identificar las caracteristicas especiales.
1.- Se enmera cada una las caracteristicas indicadas en dibujo de forma ascendente, empezando Enumeracion de forma consecutiva  |Evitar omision de
5 » T - En base a misma secuenciay color las
de izquierda a derecha de parte superior y de parte superior a inferior del dibujo, se identifican con identificar todas las caracteristicas ~ [caracteristicas caracteristicas contenidas en el resto de
diferente color, agrupandose por familia para facilitar su visualizacién dentro del dibujo, asi como del producto. tener un control y documentos: QVCC, QVPD, IDQT, més
o " " " . - requerimientos especificos determinados
también con la siguiente secuencia: 1.- Soldadura: color verde, 2.- Dimensional: color amarillo, Considerar otros de ot el clionte (seguir 6ste orden). ver
Componentes: color rosa, 4.- Notas, color azul. de entrada como parte de las lespeciales, en el resto de -
Nota: Para las caracteristicas referentes a las areas de asentamiento se coloca identifica en caracteristicas especiales [documentos del control
color naranja la fila segiin corresponda en el F511.165 (ver instruccion de llenado). del proceso.
2).- Se deben revisar y considerar las nuevas o G enbase a
misma y color las ontenidas en el resto de documentos: QVCC, QVPD,
IDQT, mas requerimientos especificos determinados por el cliente (seguir este orden)
Se deben registrar, identificar y documentar las caracteristicas mencionadas anteriormente en el Elaborar registro de asistencia de la
formato F511-165 “Lista de C: respetando su ir de llenado. participacion del equipo multidisciplinario.
Técnico/staff de Aseg. De Calidad Participacion del equipo [Cumplimiento a la
3 |Elaborar registro de asistencia (F211.008) de los i del equipo multi inario, como mulidisciplinario, generar norma IATF 16949
de la actividad realizada del proceso de Identificacion de caracteristicas especiales, el la levidencia documentada 8333
cual se obtiene como salida la Lista de Caracteristicas (F511.165) Emision de Lista de caracteristicas para
Técnico/staff de Aseg. De Calidad, su revision y aprobacion en sistema de
4 |se emite Lista de Caracteristicas especiales de producto y proceso, para su revision y aprg Debe ser revisada y aprobada Tener diferentes puntos EQDZ
para carga en sistema de control de documentos "EQDZ". por diferentes personas de confirmacion.
Sistema EQDZ.
5 |Despues de su se realiza la r via Todo el equipo multidisciplinario Que todo el equipo
disposicion oficial para consulta. este notificado de emision y/o multidisciplinario Una vez aprobada, via electronica
ie N et " . g mediante el sistemade EQDZ se emite
revision de Lista de caracteristicas utilice Gltima revision notificacién al equipo multidisciplinario,
de Lista de caracteristicas disponibilidad para su consulta.
Nota: De acuerdo a tiempo definido para cada actividad defini
DIBUJO 2 | COND.ASEG.CALIDAD EQUIPO DE SEGURIDAD INIVEL ING. HISTORIAL
A
RMATOS RELACIONADOS JFECHA DE ELAB
11165 o apica o oe Revison o002z
11008 [FEviSon 5 T 7 T 7
(c)  Ds-1 D S S
IMPORTANTE "A" MPORTANTE "C"  [MPORTANTE "DS™ IMPORTANTE "D" funcion importante [Jesus Padita
NISSAN NISSAN DAIMLER w Yorozu SUPERVISOR—[ioue Tz
e

Figura 5.2 Hoja de trabajo estandar con mejora Fuente Y-MEX 2024
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-Se revis6 cada uno de los documentos del proceso, para identificar las caracteristicas
especiales y significativas, del proceso Compl Transv Link Rh/Lh.

-Lista de caracteristicas

-Diagrama de flujo

-Plan de control

-Ayudas visuales

-Ayuda visual de producto terminado

-HOE

Antes.

Lista de caracteristicas, no se tenia HOE para la identificacibn de caracteristicas
especiales o significativas definidas por el cliente o por la organizacion, y siendo este el
documento inicial, no se daba trazabilidad a los demas documentos del proceso.

Ahora.

Se identifican las caracteristicas especiales o significativas definidas por el cliente o por
la organizacion con el simbolo correspondiente de acuerdo con lo indicado en la HOE
que se realizo para la elaboracion de lista de caracteristicas, y se trazan estas en los

documentos del proceso.
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Lista de caracteristicas.
Se realiza revision a este documento identificando,las caracteristicas especiales y
significativas con el simbolo de estrella en color rojo

Ver tabla 5.2 con mejora.

Tabla 5.2 Lista de caracteristicas con mejora Fuente Y-MEX 2024

Lista de Caracteristicas Filstajedpre produccién Producdién I:l Cadigo Lapcor
Mo D Parte S4500H TLGOA Hambrs de Parte LINK COMPL-TRANEY FHILH Hivel de Ingenieria IEED
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Equipa: Joh il . 4¢ Froduzzidn), Fzo. Chévez (AR imi alvador Galleqor (Frod. Ertampadn], ludn Zubia [YFW), Alberto Sdnzhez (20,0, E. Fecha de Revisidn 06-dic-23
Elabora Alberto Sdnchea AR Fecha de Emizidn 15-zep-22
PUNT O CONTROL
CARAET. TOLERAMCIS DE | PRODUCTO !
GARRCT. o, HORINAL e e OESERVACIONES (Sals caract
FE aspeciales y olwes]
hi 1 "albura takal de burring [1z2] Wi Producto
T o e Ia parts 54501 TLE0A a3 g H, Froducts
e | ow P d Ia parts S4500 TLGOA 343 g H, Froducts
& | s Especificacibn de parte cotumpada 1. M dabe haber grictas y defectos peligrazos en todo of Hi Producto 100% visual
] contarne de la pestafa.
s o 1. Dispuis de inzercién de baje, 4ra de pestafa debe de estar -
© E: Ecpesificasién de parts complita e e i g oo His Frodusts 100% visual
=5 | 1o Especificacién de parts completa 2.1 Fremachads fusras minima para 3 Fivets: 550 kil H Froducts Fohayake 100%
5 ) ]
o o I ) ) 100% visualid piczas-
¥ 1 Ecpesificasién de parts complita 2.2 Mo 5+ permits balgurs entrs Ball Jaink y T Link His Frodusts Pl
< 10 Especificacién de parte completa 31 Fuerza de d“""”"'i’,‘\‘d:':.:i‘:nsfo TLFO debe ser de 7.3 M Producte Diefinido en IDET 1 padmes GLA,
L Especificacién de parte completa 32 Fueran de insercién del 54360 TLF OB debe de ser de 50.0 HiA Froducte Diefinidda en IDGT Fokayohe 100%
Ay misime.
[T T Morma Inkerna de inzercin [¥-Mex) Fuorsa de insercién dal 54580 TLFOA debe sor de 3HM Hi Producto Definide por ¥-Mex
e 10 Especificacién de parte complata 41Fueraa de desinzercion del 54570 TLFOB debe ser de 7.5 NlA Products Drefinida an IDET 1 pandmes QLA
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v | Especificacién de parte completa 42 Fuersn deinzerdion do S43TO TLFOB debe de ser de 30.0 Hit Producto Definide en IDGT Pokayoke 100%
msime.
Ml | 1054 Morma Interna de insercién [1-Mex] Fuerza de insercién del sm?:::onro.« debe ser de AN MiA Producte Dicfinide par -Mex
T Especificacién de parte completa 5:1Mo debs habr gristas, defectos paligrosas y armugas en o i Froducte
Srea on general.
s | 107 Especificacitn d pintura 1. Duspués dl Fozfatinada-Zine, recubrimicnta electro- hit s Froducto
depositacién catibn serd aplicads.
o 2 Lus caracteristicas del recubrimianto deben satisfacer
e | o10s Espesit de pint H Froduct
pacificacién de pintura iz dul recubriniants raducte
e | 109 Especificacian de pintura 5. Cuand 50 splique o racubrinienta, b picza deberd ostar e Erodute
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Diagrama de flujo
Se identifican los procesos donde se realizan las actividades que tienen caracteristicas

especiales y significativas y se documentan en este documento, ver figura 5.3 con mejora.
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Figura 5.3 Diagrama de flujo con mejora Fuente Y-MEX 2024
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Después de identificar el diagrama de flujo se continua con el plan de control identificando

las caracteristicas especiales y significativas ver tabla 5.3 con mejora.

Tabla 5.3 Plan de control con mejora Fuente Y-MEX 2024
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Dentro del plan de control se encuentran los anexos los cuales también se identificaron
las caracteristicas especiales para cada proceso de produccién ensamble, figura 5.4

ayuda visual de anexos de plan de control con mejora.

ANEXO A PLAN DE CONTROL | pLAN DE conTROL PAPCO7
[ | Herramientas Auxiliares

S S @S y materiales auxiliares
después d_ _remac!r do Diametro extdrno de ret’s Altura de Rivet IE :| 2.1 Remachfdo fuer.
La superfi et después de r (3) minima para 3 kN.
debe estar libre de 7-
\;.\# I

rayad

Operacion de POKAYOKES

1.-POKAYORKE MEDIANTE SENSOR DE
PROXIMIDAD PARA DETECCION DE
FALTADEEJT

[A&3030200

Z.-PORAYOKE MEDIANTE SENSOR
LASER PARA DETECCION DE
FALTADERIVET

[A23030400,

[AEI0F0500Y

[B23030600

4. -POKAYOKE MEDIANTE SENSOR DE
PROXIMIDAD PARA DETECCION DE
FALTA DE TRANS LINK RHILH
[AEINFOTONRHY

[B23030801 LH

362.2

[l

MUMERD OE CARACTERISTICA) . MUMERO DE CARACTERISTICA . DIRECCION DEL CORDON DE PAGINA
[AFE.A DE ASENTAMEENTO) [GENERAL] SOLOADURA * NOLDE LA .
OPERACION
NUMERD DE CARACTERISTICA) . SIMEOLO EN OP. SIGUIENTES 2 3
FARTE COMPOMENTE [FARTE COMPONENTE]

Figura 5.4 Anexo plan de control con mejora Fuente Y-MEX 2024
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Como producto terminado se tiene ayuda visual de Shoiko para la identificacion del
producto el cual tampoco se tenian identificadas las caracteristicas especiales o
significativas, para tener y comprender que este producto es parte importante o especial.
Ver figura 5.5 ayuda visual con mejora.

YO RV// Z U Elabord: ALBERTO SANCHEZ
Area Originadora: CALIDAD Raviso: JESUS PADILLA

Cédigo: AVAQPCO07a Titulo: AYUDA VISUAL PARA SHOIKO Autorizé: MIGUEL HERNANDEZ

Nivel

& 7-dic-2 Jombr= d= P; i N = Estacié
Facha Rav. 07-dic-23 Nombr= d= Parte/Operacion Numero da parta/Estacion Ligenais

LINK COMPL-

Nival Rev. 2 ; 4 ; Y3v960 X
migwetielll 54500 7L.GOA
Contenido/Foto:
REGLAS PRINCIPALES PARA LA @ A C f
IDENTIFICACION DE MATERIAL f .

1.-Antes de colocar tarjeta en Shoiko
checar numero de parte de tarjeta vs
numero de parte de AV y tarjeta muestra
de Shoiko. (SUPERVISOR O LIDER

DE PROD.)

2.-Checar que la parte fisica sea la
misma 2 la del shoiko y colocar shoiko en
rack/polibox de producto terminado.
(OPERADOR O RELIEFMAN)

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

4 .-Sellar, firmar, cortar talon de etigueta y)|
poner en rack/polibox. (OPERADOR)
5.-Colocar leyenda de "OK" en la tarjeta.
(OPERADOR}

6.-Colocar leyenda de "OK" y nombre de
operador en Ultima pieza de cada caja;
marcar nUmero consecutivo de tarjeta
TOP enprimer y Ultima pieza, Si tiene lado
RH/LH Colocar la Leyenda tambien

DEBE LLEVAR COVER EN
BALLJOINT
ETIQUETA DE
IDENTFICACION LADO
RH 54500 7LGOA

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

PAaC423.01 F511.005 Rev. 13-Mz0-03
e, e S

Figura 5.5 Ayuda visual con mejora Fuente Y-MEX 2024
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Por ultimo, se identifican las caracteristicas especiales y significativas en la hoja de
operacion estandar, ya que no se tenian definidas y por lo tanto no se documentaban ni

se controlaban. Ver figura 5.6 hoja de trabajo estandar con mejora.

wosapmTRARASO| =% | <ssooni Tigoa | s == H i e
BOTAMDAR [~ Ccone sy mnin | T | o s N e T |2
N PASOPRINCIPAL | PUNTO DE CONTROL. =

MAICA OF CENTIIACIN

IESECOON 0% OF CARACTER ST
2| ewecmiss oe AsGLRMENTO o2
CALDAO

Figura 5.6 Hoja de trabajo estandar con mejora Fuente Y-MEX 2024
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CAPITULO: 6 CONCLUSIONES
13. Conclusiones del Proyecto.

Dentro del desarrollo del sistema de gestion de calidad, se logré la mejora del proceso
para la trazabilidad de las caracteristicas especiales en los documentos del proceso,
especificamente en Link Compl Transv Rh/Lh P13C, se realiz6 la documentacion,
implementacion y estandarizacion de los documentos que son necesarios para la
identificacion de caracteristicas especiales y significativas, a través del nuevo documento
HTE que fue desarrollada para facilitar la correcta identificacion de caracteristicas

especiales sin riesgo a omitir la documentacion de las mismas.

Se revisd y mejoro el control del proceso, asi como el sistema de gestién de calidad con
el que cuenta la empresa, ya que con estos documentos se garantiza la calidad desde
origen, asegurando que los requerimientos del cliente se cumplan tal cual los requiere.

Los documentos implementados servirdn como base para la deteccion de caracteristicas

especiales y significativas teniendo un mejor control de ellas.

Gracias a este proyecto y las mejoras realizadas dentro de este, como documentos de
proceso de calidad, son parte fundamental para estandarizar y obtener la informacion de
la manera mas optima, ya que esto nos ayudara a realizar las inspecciones adecuadas,
asi como identificar detalles o defectos que puedan llegar a causar inconformidades

internas y externas.

También, con las ayudas visuales de las caracteristicas especiales y significativas
implementadas en los documentos, es posible que los usuarios entiendas la informacion
claramente del proceso y por la parte documental el hacer conciencia a los
departamentos que son responsables de ciertos reportes, haran que estos pongan manos
a la obra, ya que el no tener listos los documentos en una auditoria por parte del cliente
(Nissan) provocara que tengamos sanciones 0 amonestaciones de inconformidad y en el
peor de los casos, la cancelacion del proyecto, es por ello que las mejoras realizadas se
tienen que tomar de forma horizontal y estandarizar las exigencias a integrantes

multidisciplinarios del proyecto.
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Este proyecto ayudara a la empresa a tener informacion real y especifica de todas las

caracteristicas especiales y significativas que tiene cada parte.

Cumplir con los requerimientos del cliente, evitando la generacion de productos no
conformes, prevenir algun tipo de incidente que ponga en riesgo el incumplimiento de la
funcién de la parte para la cual fue disefiada, es decir, evitar a futuro la pérdida de vidas

humanas de los usuarios del vehiculo incluso a terceros de nuestro entorno.
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CAPITULO:; 7 COMPETENCIAS DESARROLLADAS
14. Competencias desarrolladas y/o aplicadas.

e Apliqué y desarrollé habilidades directas de calidad y cumplimiento de estandares con
el fin de tener la satisfaccion de nuestros clientes y darles seguridad a los usuarios que
utilizaran los vehiculos donde estaran ensambladas las partes fabricadas dentro de

Yorozu mexicana.

¢ Apliqué métodos cuantitativos y cualitativos para analizar e interpretar datos lo cual me
ayudo a identificar areas de oportunidad para poder optimizar procesos, que con ayuda
de mi compariero de residencia y del ciclo PDCA realizamos mejoras dentro de nuestra

area de trabajo.

e Ultilicé nueva tecnologia de informacién y comunicacion en la organizacion, la cual me
permitié optimizar los procesos y ser eficaz con el control de documentos a través del

Sistema Electronico con el que cuenta la empresa, llamado EQDZ.

e Realicé el trabajo en equipo ya que fue fundamental para el cumplimiento de los

objetivos propuestos al inicio del proyecto.

e Desarrollé habilidades como una mejor comunicacion con mi equipo de trabajo, para
el intercambio y aportacion de ideas directamente en el ambito laboral para el

funcionamiento de la organizacion y la toma correcta de decisiones.

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

horizontal a todos los procesos de la empresa.

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

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

Apliqué conocimientos ergonémicos y de seguridad para realizar mejoras en la
inspeccioén de piezas realizando las actividades del proceso lo mejor y adecuadamente

posible.
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CAPITULO: 9 ANEXOS

17. Anexos

HCC FR SUSP P13C con mejora, identificacion de caracteristicas especiales y significativas

ver figura 9.1

_
YOR%ZU o commo s P P——
[uosmaz oe PaAXTE.

MBR ASSY FR §

NISSAN

T ROy

£4401 TLGOA ASM ENSAMBLE

Figura 9.1 Ayuda visual HCC FR Fuente Y-MEX 2024

Ayuda visual de identificacion de material FR SUSP P13C con mejora, identificacion de caracteristicas

especiales y significativas ver figura 9.2

ALBERTO SANCHEZ

YOR%ZZU [
A ra Ong mador: CALIDAD Revins:

JES(S PADRIA

ddigo: AVAQPCO1a Tieudo: AYUDA VISUAL PARA SHIOIKO Autoria MIGUEL HERNANDEZ
b eca Rev 07-dk-23 Nowbre de Parte'Operacién Noaxw s puBataciéa ’”\;:'m  Coenctetioticn proceso:
Novel Rev 1 MBR ASSY-FR SUSP V0 |Canctenstioa products: X
“ontenido Foto:

| REGLAS PRINCIPALES PARA LA
|IDENTIFICACION DE MATERIAL

1I,~Amntk¢dua trjetaen Sholko i\—\i <

| shecar numero de parte de tarjetavs
\nmmaepmoauyu,mmmua
‘d'ﬂuiln. (SUPFRVISOROLIDER

0F PROD.)

|2 Checar que la parte fisica seala

| misma a la del shoiko y colocar shoiko wn
[ ack/polibiox de producto terminad

| (OVMERADOR O RELIEF MAN)
|3-Altermina SNPchacae rumero de
|parte de tadeta vs, Material Fisico,

|(OPERADOR)

|4 Seltar, fimar, cotartalon de etiquetay
| pones en rack/polibox. (OPFRADOR)
|5.-Colocar leyendade "OK" en latarjets.
|(oPerRaDOR)

|6 Colocar leyendade "OK™ ynombre de

| operador en (itima pie za de cada cajc

| marcar nimeroconsecutivode tarjeta

| TOP ergrimery iltima pieza, Si tiene Lady

im[m ColocaraLeyendatambien

NOTOMAR LAS TARJETAS RH/AM
AL MISMO TIEMPO PARA SELLAR O
IDENTIFICAR BL MATERIAL

Figura 9.2 Ayuda visual Shoiko FR actualizada Fuente Y-MEX 2024
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Ayuda visual de identificacion de material BEAM SUSP P13C con mejora, identificacion de

caracteristicas especiales y significativas ver figura 9.3

orezy IAYUDA VISUAL (= oo

[

Codigo: AVAQPCO5bb “Titubo: AYUDA VISUAL PARA SHOIKO Autorizb: MIGUEL HERNANDEZ
Fecha Rev. 10-cme-24 Nombre de Partc/Operacion Numcro de parte/Estacion N'@ a Caracteristica proceso:

Nivel Rev. 2
[Crmtrmaten oot

RIGLAS PRINCIPALLS PARA LA

IDENTIFICACKOM DE MATERIAL

1.-Antes de coloca tarjeta en Shoiko
checar ramero de parte de tarpta vy
numarode parte de AVy tark

e Shotko. (SUPL RV IORO LI

A, Scllar, firmar, cortar Laon de ctiquetay
panaren rack/polibos. (OFTIADOR)
5.-Cobocar leyendade "OK" en la tarjeta.
{OrRADOR)
6. Cobocar keyendade "OK ynomie de
operador caltima pic s de cads caja; mascar
de tarjeta TOP aaprimer y
ttiema phea, Sitiene Lado RHAM Colocar s
Leyendatambien (OPFRADOR).

MODILO TLROA DEBE LHIVAR Y
DAMPER ASSY DYNAMI (COLOR
NIGRD) 55400 AGIA

MO TOMAR LAS TARIETAS RUAN DAMPER ASSY DYNAMIC
AL MISMO TEMPO PARA STLLAR O
DINTEICAR L MATIRAL MGIA VAN ESTE
BARRINO
racars

Figura 9.3 Ayuda visual Shoiko BEAM actualizada Fuente Y-MEX 2024

HCC BEAM SUSP P13C con mejora, identificacion de caracteristicas especiales y
significativas ver figura 9.4
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e o o 3 oE
55502 7LFOA Y43917 AGUASCALIENTES LA PARTE
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| iTEMS 8 NOMERO DELOTE ] I:j

‘e
TEMS POSICION DE BARRENGS Y HOLGURA ENTREBRXY AXLE
| RN VTS 2125

—_—
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———p
"
7

13C

T8 RV

Figura 9.4 Ayuda visual HCC BEAM actualizada Fuente Y-MEX 2024
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Ayuda visual RR SUSP P13C con mejora, identificacion de caracteristicas especiales y
significativas ver figura 9.5

YOR%ZZU by ALBIRIO S ANCHIZ
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1.-Antos de colocar tarjetaen Sholko
checar numero de parte do tacjotavs

do parte do AVy tarj,
de Shoiko. [SUPERVISORO LIDER
DF PROD.)
2.-Checar que la parte fisica seala
mismaa la del shoikoy colocar shoiko en
rack/polibox de productoterminado.
(OPERADOR O RELIEFMAN)

3-Altermina SNPchecar numero de
parte de torieta vs, Materiol Fisico,

(OPERADOR)
4.-Sellar, firmar, cortar talon de etiquetay
poner en rack/polibox. (0P ERADOR)
5.-Colocar leyendade "OK™ enlatarjeta.
(OPERADOR)

6.-Colocar leyendade "OK® ynombre de
operador en Gltima pleza de cada caja;
marcar nimeroconsecutivo de tareta

nprimery pieza,
RHAH Colocaria Leyendatambien

NOTOMAR LAS TARIETAS RH/LH
AL MISMO TIEMPO PARA SELLAR O
IDENTIFICAR EL MATERIAL

EACiTI ot TI11 007 Rev 1 J-Mze 0%

Figura 9.5 Ayuda visual shoiko RR actualizada Fuente Y-MEX 2024

HCC RR SUSP P13C con mejora, identificacién de caracteristicas especiales y significativas
ver figura 9.6

"o R > Sl

Figura 9.6 Ayda visual HCC RR actualizada Fuente Y-MEX 2024
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YO RV///ZU YOROZU MEXICANA S.A. DE C.V.

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

Asunto: Aceptacion de Residencias Profesionales.

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

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

PRESENTE

Por este medio, hago de su conocmiento que el C. JOSE ALBERTO SANCHEZ
BANUELOS, con nimero de control A201050612, alumno de la carrera de INGENIERIA
INDUSTRIAL MIXTA. ha sido aceptado para realizar sus Residencias Profesionales en
esta empresa, colaborando en el departamento de Aseguramiento de Calidad, con el
proyecto “DESARROLLO DE SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD PARA LA
TRAZABILIDAD DE CARACTERISTICAS ESPECIALES EN DOCUMENTOS DEL
CONTROL DEL PROCESO, MODELO P13C EN LINEA DE LINK COMPL TRANSV,
RH/ LH", en el periodo de enero a junio 2024, bajo la supervision del Ing. Jesus Padilla
Martinez, Supervisor de Aseguramiento ¢e Calidad, quien fungird como su asesos
axterno.

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

FAL 188 CARR. AGS-ZAC
SAN ECO O L0E R0MD . AGS.

LR.L MarBhez NE 830208-5L9
Especialista de Relaciones y Compensaciones

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

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

Asunto: Liberacion de Residencias Profesionales,

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

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

PRES E-NTE

_ Por este medio, hago de su conocimiento que el C. JOSE ALBERTO SANCHEZ
BANUELOS, con nimero de control A201050612. alumno de 1a carrera de INGENIERIA
INDUSTRIAL MIXTA, ha concluido satisfactoriamente sus Residencias Profesionales en
esta empresa, colaborando en el departamento de Aseguramiento de Calidad, con el
proyecto: “DESARROLLO DE SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD PARA LA
TRAZABILIDAD DE CARACTERISTICAS ESPECIALES EN DOCUMENTOS DEL
CONTROL DEL PROCESO, MODELO P13C EN LINEA DE LINK COMPL TRANSYV,
RH/ LH", &n el periodo de enero a junio 2024, bajo la supervision del Ing. Jesus Padilla
Martinez, Supervisor de Aseguramiento de Calidad, quien fungié como su asesor
externo,

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

(1 185 CARR AGS M0
Q‘FCC DE LOB RCAC. AGS
phartigez 205508

c.c.p. Expediente

Carr, Aguascalientes — Zacatecas Km. 18.8, San Francisco de los Romo, Aguascalientes
C.P. 20300 Teléfono (448) 910-12-00
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18. Registros de producto

No aplica para el caso de nuestro proyecto desarrollado
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