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CAPITULO 1: PRELIMINARES
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3. Resumen.

Sabemos que la calidad en los productos conduce a una empresa que garantiza la
funcionalidad de estos, ademas de ser un factor que mantiene en constante
competencias a las empresas, ya que esto se refleja directamente con el consumidor al
tener una calidad deficiente estariamos manchando la imagen y truncando a la empresa
en el mercado evitando con ello el crecimiento de esta. Yorozu Mexicana siempre se ha
caracterizado por tener conciencia de este concepto, al tener una excelente
comunicaciéon laboral con todos sus clientes y con ello obteniendo asi la confianza al
entregar productos de la mas alta calidad cumpliendo con los estandares que el cliente
impone, asi como los definidos por el grupo Yorozu como especialista en sistemas de
suspension automotriz. El principal clientes de Yorozu Mexicana es la empresa Nissan
debido a la cantidad de nimeros de parte y su alto volumen de produccioén, sin embargo
hoy en dia Yorozu Mexicana ha reportado un incremento en sus reclamos elevando asi
el costo de la mala calidad, por lo que se ha decido a reforzar su sistema de gestién de
calidad con la entrada de documentos que aporten al operador una guia con la cual
puedan identificar de una manera mas sencilla los posibles defectos o anomalias en las
partes fabricadas, es donde nace el proyecto: “Desarrollo e implementacién de los
controles internos del proceso para produccién masiva, dentro del modelo P13C planta
estampado” este proyecto esta enfocado en la realizacion de los controles para asegurar
la calidad desde origen de cada una de las partes estampadas, ademas de tener en
cuenta que planta estampado es el primer proceso de la planta lo que ayuda a identificar
las anomalias antes de llegar al siguiente cliente en la cadena por lo tanto esta anomalia
jamas llegaria al cliente final teniendo un control de inicio a fin. Este documento desarrolla
los pasos que se debieron seguir para lograr el desarrollo del proyecto, lo que significa
lograr el principal objetivo de este, fortalecer el sistema de gestion de calidad y bajar el
namero de reclamos de cliente, asi como mantener la confianza y mayor calidad ante

este.
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CAPITULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO

5.- Introduccién

La calidad siempre ha sido un concepto fundamental en cualquier organizacion y en
cualquier industria, esto significa un compromiso ya que esta caracteristica impacta
directamente en la funcionalidad del producto lo que se traduce en pérdidas tanto
materiales como de vida ain mas cuando se habla de un grado automotriz pues sabemos
gue desde hace tiempo el automovil paso de ser un lujo a una necesidad por lo que en
nuestro entorno estamos rodeados de estos, y el tener una fallo en algun componente
que lo conforme es catastrofico pues estaria cobrando vidas humanas, por lo que la
calidad en el producto le garantiza al cliente el buen funcionamiento, confort y sobre todo
seguridad tanto para el como a los terceros que rodean el entorno. En este proyecto
desarrollaremos una serie de documentos que nos ayudaran a conseguir la calidad
deseada ademéas de fortalecer el sistema de calidad con el que ya cuenta la empresa,
planta estampado es el primer proceso o tratamiento por el que el material pasa, por lo
gue se convierte en el mas importante pues al llegar al segundo proceso todas las partes
estampadas son unidas si estas cuentan con algin defecto planta estampado tendra
problemas lo que se traduce en perdidas tanto monetarias como de tiempo, los
documentos que se realizaran tiene como objetivo el auxiliar a los operadores y areas
contiguas a detectar con mayor facilidad alguna anomalia o fallo en las partes, ademas
de asegurar las zonas importantes tanto para el siguiente cliente en la linea como cliente
final ademéas de preservar las caracteristicas visuales y dimensionales de la pieza
asegurando estos con Jigs (Escantillones) de calidad y herramientas de medicion.
Ademas, dentro de este proyecto se exponen varias mejoras las cuales ayudaran a la
empresa a largo y corto plazo llevandola a una mejora continua, agilizando sus procesos
y obteniendo mayor productividad tanto de los usuarios como de las actividades que
realizan, las mejoras que se presentan son muy variadas desde el control de documentos
con algunas tablas que ayudan a un mejor registro, progreso y control de las actividades,
como mejoras mas tangibles que ayudan a los usuario en su seguridad, ergonomia y
eficacia. Este proyecto se conforma de 9 titulos importantes. En la primera actividad se

explica toda aquella informacion preliminar, portada, agradecimientos, resumen e indice,
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el capitulo numero dos explica todas las generalidades del proyecto como lo son la
introduccidn, descripcion del puesto, problemas a resolver, objetivos definidos (general y
especificos). En el tercer capitulo se aborda todo el desarrollo del proyecto el cual costo
de seis actividades que fueron importantes para el desarrollo de este, la primera
destinada al conocimiento general de la empresa con manuales y hojas de trabajo
estandar, la segunda aborda los documentos realizados en el PPAP o sistema ANPQP
para cliente Nissan, la tercera es la revision y lectura de dibujos para la creacion de listas
de caracteristicas, la quinta la creacion del reporte de puesta punta, la sexta la creacién
de documentos de control y la séptima la creacion y homologacion de los GO/NOGO. En
el capitulo seis habla de las conclusiones y recomendaciones, asi como la experiencia
laboral obtenida, Capitulo siete, se expone las competencias desarrolladas, en el capitulo
ocho son Unicamente las fuentes de informacion utilizadas para este proyecto y como
capitulo final, el nueve, se conforma de los anexos conformados por la carta de
presentacion por parte de la institucion, asi como la carta de aceptacion emitida por la

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

residente.
Mision y Vision de la compaiiia:
“Crear un nuevo valor en el sistema de suspensiones para construir la presencia de la

marca Yorozu a nivel mundial”.

Mision:
La empresa Yorozu Mexicana de S,A de C.V tiene como mision proporcionar a sus
clientes productos para suspensiones y partes automotrices de alta calidad que

contribuyan a la satisfaccion y seguridad de las personas que utilizan vehiculos.

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

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

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

respeto, responsabilidad, servicio, seguridad.

Perfil de la empresa:

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

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

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

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

Imagen 2.2. Instalaciones de Yorozu Mexicana. Fuente: YMEX 2024

Yorozu Mexicana S.A de C.V es una compafiia de origen japones fundada el 8 de febrero
de 1993, iniciando operaciones en mayo del 1994 San Francisco de los Romo en el
estado de Aguascalientes.

Areas y recursos tecnoldgicos de Y-MEX (Yorozu Mexicana).

Yorozu para la elaboracion de sus productos incorpora la tecnologia robética para la
manufactura, ingenieria y ensamble de sus productos. Todo esto combinado con
actividades de mejora continua hace que sus productos sean de las mas alta Calidad y
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de mejor precio dentro del mercado. Entre sus recursos tecnoldgicos cuenta con: Cuatro
lineas prensas Blanking de 1200, 800, 400 y 200 Tons, 3 lineas de presas Tandem 200,
400 y 800 Tons/Tandem y una linea de trasferencia de 1500 Tons. En el area de
ensamble cuenta con 552 robots, ademas de una linea automatizada una planta de
pintura electroestatica. En el area de calidad donde es desarrollado este proyecto se
cuenta con ciertos recursos tecnologicos como lo son: 2 equipos de maquinas de
medicion por coordenados (CMM), equipos de pruebas destructivas como lo son
corrosion compuesta, equipo de pruebas funcionales de desempefio, equipos de
medicién en penetracion de soldadura (WELD MACRO), ademas de equipos para

insercion y desinsercion de bujes.
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6.1 En laimagen 2.3 se puede observar el organigrama de Yorozu Mexicana adjuntando

el puesto de residente.

DIR. GENERAL (0)

SUB-DIR (1)

SUB JEFE DE AREA (1)

c-3(3)

c-2(4)

c-1(3)

B-3(10)
RESIDENTE (1)

\

Y-000 SR. TAKAHIRO
YOSHIHARA
NIRECTOR GENFRAI (1)

Y-511
FERNANDO
SANTIAGO
DOMINGUEZ
GOMEZ
TECNICO DE
LAB. DE
METROLOGIA
(B3)1°/3° T.
Y-511 NICOLAS
MARTINEZ
MARTINEZ.

Y-511 SALVADOR DAVILA

STAFF DE LAB. DE METROLOGIA
(C2) 1°/3°T.

Y-511 ARMANDO ARAUJO
GON. :
INGENIERO

AE AGER NEMALINARIA 2

Y-511 JAIME PEREZ
GONZALEZ.

TECNICO DE ASEG. DE
CAIINAD (C) 10130 T

Y-511 ADAN HUMBERTO
HERNANDEZ RUVALCABA
TECNICO DE ASEG. DE
CALIDAD (C-1)
PR

TECNICO DE
LAB. DE

METROLOGIA
B3 1/ T

~Ae
Y-511 PAULINA
ARANDADE LA
TECNICO DE
{ METROLOGl/\
J(B-3)1°/3° T

Lo OWR
TECNO DE
CALIDAD(B 3)

Y-511 ARELI DE
AS NIEVES

Y-511ING. VICTOR MANUEL
SANCHEZ VALENZUELA.
SUB DIRECTOR (FM) DE

ASEGURAMIENTO DE

REPRESENTANTE DE LA
DIRRCOION ANTE EL SISTEMA
DE CALIDAD (*)

Y-512 AUDITORIASV SISTEMA

Y-511ING. MIGUEL ANGEL
HERNANDEZ GONZALEZ.
SUB JEFE DE
ASEGURAMIENT O
DE CALIDAD (FM)

I

Y-511 VICTOR MANUEL
GONZALEZ VALDIVIA.
INGENIERO DE ASEG. DE
CALIDAD (C-3)

A~

Y-511ING. GIBRAN RAFAEL
DAVILA SERNA.

INGENIERO DE ASEG. DE
CALIDAD (C-3)

-]

Y-511 FRANCISCO JAVIER
MAGALLANES CHAVEZ.
INGENIERO

AE ASER REAALINARC 2

Y-511 ALPHALETICIAGALAVIZ
TORRES.
TECNICO DE CONTROL DE
DOCUMENTOS Y
PROVEEDORES
DE ASEG. DE CALIDAD (C-2)

Y-511J0SE LUIS ARAUJO
GALLE

TECNICOL DE ASEG DE
(C 1)

TECNICO DE
CALIDAD(B 3)

Y-511 JAVIER
MALDONADO
TECNICO DE
CALIDAD D (&3

b ;

Y-511JORGE
SILVESTRE
SANDOVAL
TECNICO DE
ASEG. DE
CALIDAD (B:3)

iS5t HECTOR
MARTINEZ
TECNICO DE
CALIDAD D(B-3)

cALlDADTgB-

Y-511 MARIA
DEL PILAR

TECNICO DE
CONTROL DE

A TECMCODE
ﬁ DOCUMENTOS

PROVEEDORES
DE ASEG. DE
CALIDAD (B-3)

EMMANUEL SANCHEZ

BANUELOS
RESIDENTE

Imagen 2.3. Organigrama del departamento de Aseguramiento de la calidad. Fuente: YMEX 2024
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7. Problemas a resolver, priorizandolos.

Debido a la entrada de nuevos modelos a la empresa Yorozu Mexicana es necesario
desarrollar e implementar documentos de control que nos ayuden a cumplir con los
requerimientos que ha solicitado el cliente por lo que la principal problematica a la que
nos enfrentamos es que no se cuenta con estas herramientas las cuales se conforman
de: ayudas visuales, métodos de inspeccion, hojas de chequeo de calidad, piezas master.
Herramientas que son fundamentales para la deteccion de defectos y fallos dentro del
proceso de estampado, es necesario implementar lo antes posible estos controles ya que
el cliente realiza una auditoria para estar al tanto del cumplimiento de sus requerimientos,
ademas del cumplimento de su estandar ANPQ (Alliance New Product Quality
Procedure), el cual garantiza que sus proveedores estén realmente capacitados y sus
plantas tengan la suficiente capacidad y recursos tecnoldgico para el desarrollo del
proyecto, esto en base a distintos documentos (Inspection Report, Special Characteristics
and Key Feature Diagram, Supplier Test Report, etc.) y pruebas que se le realizan al
producto como lo son WELD MACRO (prueba para cordones de soldadura), insercion y
desinsercion de bujes, pruebas de pintura, etc. Tomando en cuenta la necesidad de la
trazabilidad en los documentos mencionados anteriormente, satisfaciendo €l debe del
punto 8.5.2 de la norma IATF 16949 ya que Yorozu Mexicana es una empresa certificada

en el ramo automotriz.
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8. Justificacion.

Todas las empresas buscan optimizar y mejorar su productividad, ademas de disminuir
su indice de reclamos por calidad, ya que esto refleja el compromiso de la empresa ante
los clientes y de igual manera garantiza la satisfaccion de los requisitos solicitados por
este. Las empresas estdn obligadas a evolucionar convirtiéendose en empresas
competitivas dentro del mercado ya que estan preparadas para cualquier tipo de
requerimiento que sea solicitado por el cliente aumentando con ello su cartera y siendo
considerados para futuros proyectos, con el fin de preservar este compromiso y calidad
es necesario desarrollar cierta documentacion que nos auxilie a eliminar posibles
defectos en el presente y futuro. Como planta estampado son los principales
responsables de satisfacer las necesidades y cumplir con las caracteristicas necesarias
para su siguiente cliente planta ensamble donde se unen todos las componentes
estampados por lo cual al no generar anomalias o defectos estamos garantizando que el
proceso es confiable de inicio a fin, por lo que es necesario tener un control de scrap y
documentacion que funcione como soporte para los usuarios, entre esta documentacion
se encuentran las ayudas visuales, hojas de chequeo de calidad, métodos de inspeccion
para garantizar el producto a un 200% y piezas master para la comparacion visual de la
piezas, todo esto enfocado en la reduccion de los tiempos de capacitacién de personal y
paros por argumentos de calidad con ello evitando cuellos de botella que podrian concluir
en tiempos de espera mayores a los programados en producciéon masiva retrasando el
trabajo de las diferentes areas e incumpliendo con la produccion pronosticada o requerida

por el cliente.
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9. Objetivos (General y Especificos).

Objetivo general.

Fabricacion de piezas con base a lo establecido y requerido por el cliente, adecuado al
disefio (dibujos de la parte) definiendo sus controles dentro del proceso de manufactura
(listas de caracteristicas, ayudas visuales, hojas de chequeo de calidad, piezas master o
muestra, métodos de inspeccion.)

Objetivos especificos.

» Implementar y estandarizar los métodos de inspeccion para cada una de las 80 piezas
estampadas de suspension para el modelo P13C Kicks 2024.

* Implementar y estandarizar las ayudas visuales de auto inspeccién para cada una de
las 80 piezas estampadas de suspension para el modelo P13C Kicks 2024.

* Implementar y estandarizar las hojas de chequeo de calidad para cada una de las 80
piezas estampadas de suspension para el modelo P13C Kicks 2024.

 Crear y estandarizar las herramientas Gauges (GO/NO GO) para piezas estampadas.
* Implementar y estandarizar las piezas master para cada una de las 80 piezas

estampadas de suspension para el modelo P13C Kicks 2024.
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CAPITULO 3: MARCO TEORICO

10. Marco Tedérico (fundamentos tedricos).

El concepto de calidad dentro de una empresa deberia ser una obligacién ya que
garantiza la 6ptima funcionalidad de los productos fabricados. Pero que es la calidad para
Pablo Alcalde (2019), “es la capacidad que tiene el ser humano de hacer bien las cosas”
pero el concepto se puede aterrizar ain mas con el siguiente cuadro presentando por el
mismo autor en su libro ya que como el expresa este término es relativo y pude definirse

de multiples formas y cada persona le puede entenderlo de una manera distinta.

Grado de excelencia

Ausencia de

Aptitud para )
defectos

el uso

Conformidad con las
especificaciones

Buena relacion
precio-calidad

Satisfacer las necesidades de los clientes
Imagen 3.1. Definiciéon de Calidad. Fuente: Google Chrome 2024

Podriamos complementar esto con algunas de las definiciones que nos han brindado
diversos precursores de la calidad como lo son Walter Shewhart creador del famoso
circulo de Shewhart ahora llamado Circulo de Deming en su libro (Shewhart,1931) “Es la
caracteristica o grupo o combinacién de caracteristicas que distingue un articulo de otro,
o los bienes de un fabricante de los de sus competidores”. Mientras que Joseph Juran
expresa lo que para el significa calidad en dos conceptos (Joseph Juran, 1988) 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.

Por otro lado, uno de los precursores mas importantes de la calidad Kauro Ishikawa en
su libro ¢Qué es Control Total de la Calidad? El modelo japonés podemos ver que el
define calidad como (Ishikawa, 1985) “De manera somera, calidad significa calidad del
producto. Mas especifico, calidad es calidad de trabajo, calidad del servicio, calidad de
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informacion, calidad de proceso, calidad de la gente, calidad del sistema, calidad de la
compainiia, calidad de objetivos, etc.”

Si a este concepto le agregamos la adopcion de un sistema integral de gestién de calidad
donde todas las areas dentro de la empresa estdn implicadas se esta tomando una
decision valiosa ya que significa un buen desemperio de la organizacion y avala una base
sélida para la mejora continua.

Para lograr este sistema de gestion es fundamental tener en cuenta la norma IATF
16949:2016 Para Bakkali (2015), la Norma UNE-ISO/TS16949 ademas de lograr la
conformidad del cliente, ha garantizado que los componentes, piezas y sistemas de
seguridad del automdvil cumplan con la reglamentacion aplicable, situacion que ha
favorecido el progreso continuo de los productos y el establecimiento de mejores precios
con motivo de la productividad, asi como la investigacion y el desarrollo de nuevos
componentes que influyen en la seguridad del propio vehiculo y su entorno.

El impulso para la aplicacién de un sistema de gestion de calidad segun en cualquier
empresa Tari et al. (2012) se deben a una naturaleza interna o externa; la primera esté
relacionada con la fiabilidad de las operaciones, la mejora de los procesos, la reduccion
de costos, el aumento de productividad y la eliminacién de errores mientras que la
segunda esta enfocada plenamente a la satisfaccion de los clientes, la disminucién del
namero de quejas y reclamaciones entre otras.

Los beneficios y ventajas notables dentro de cualquier empresa que quiera aplicar un
sistema de calidad basado en la norma AITF 16949:2016 segun (Gruszka, 2017) son:

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

b) Facilitar oportunidades de aumentar la satisfaccion del cliente;

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

Dentro de la implementacion del sistema de gestion de calidad y los documentos de
control de produccion se debe destacar el concepto de Lean Manufacturing (Luis
Socconini, 2019) Se trata de un proceso continuo y sistematico de identificacion y
eliminacién de desperdicios o0 excesos, juzgando como desperdicio aquellas actividades

gue no le afladan valor al proceso, pero si costo y trabajo. Por lo que podemos entender
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que todas aquellas actividades innecesarias que alguna empresa realicen utilizando
algun recurso podria contrarrestarse con esta metodologia sin importar en que area de
oportunidad donde sea utilizada.

(Luis Socconini, 2019) “Una empresa lean, esbelta o agil, que quiere obtener el mejor
beneficio dadas las condiciones cambiantes de un mundo globalizado, debe ser capaz
de adaptarse rapidamente a cambios, utilizando las excelentes herramientas de mejora,
prevencion, solucién de problemas, y administracién disponible”.

La variabilidad o mura es aquella falla de uno o varios elementos de entrada en el
proceso, como los materiales, las especificaciones, el entrenamiento, etc. Lo que significa
tener una falla en los procesos entregando productos no conformes traducido en
variabilidad que puede llegar a afectar en nuestros clientes.

Existen varios desperdicios 0 como la palabra japonés es traducida mudas, las cuales se
basa principalmente en siete que aquejan la productividad estos deben ser identificados
y eliminados dia a dia dentro de la empresa como lo dice Luis Socconini (2019), Uno de
los principales objetivos de Lean manufacturing es conocer, detectar y eliminar
sistematicamente todos los desperdicios en la industria.

Por lo que nos enfocarnos en una de estas siete mudas dado a la naturaleza del proyecto
“los productos defectuosos” (Luis socconini, 2019) esta muda se refiere a la pérdida de
recursos empleados para producir un articulo o servicios defectuoso, ya que se invirtieron
materiales, tiempo de la maquina y, lo mas importante, tiempo de una persona para

realizar el trabajo.

Metodologia de APQP.

Es una metodologia desarrollada a finales de 1980 por una comisién de expertos de las
empresas fabricantes de automoviles: Ford, GM y Chrysler para mejorar los proyectos de
nuevos modelos de autos y sus componentes.

Es por ello que entendemos la metodologia APQP como un modelo el cual puede ser
soportado por los principios y métodos Lean que nos permite gestionar proyectos de
forma eficiente y establecer un plan para crear productos/servicios eficientes desde el
disefio con la finalidad de obtener productos aceptados y valorados por los clientes.

Dicho proceso se enfoca en el desarrollo, la industrializacion y el lanzamiento de nuevos
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productos. Durante estas fases 23 temas son monitoreados, estos deberan estar
terminados antes de que la produccion en serie inicie. Algunos temas que son
monitoreados son: robustez del disefio, pruebas de disefio y el cumplimiento de las
especificaciones, disefio del proceso de produccion, estandar de inspeccion de calidad,
capacidad de proceso, capacidad de produccion, embalaje de producto, pruebas de
productos y plan de formacion de operadores, entre otros.

Dentro de la planeacion avanzada de la calidad se asegura que la calidad del nuevo
proyecto o modelo esta basada en los requerimientos establecidos por el cliente como
son las especificaciones técnicas. Asi como también establecer procesos, documentos,
actividades de inspeccion, verificacion, validacidon, seguimiento, pruebas especificas del
producto como por ejemplo pruebas de medicion en el laboratorio cuando hay un
parametro de medida que controlar.

En cada fase se organiza los recursos que deben considerarse en el plan del proyecto
para garantizar que se alcanzaran los objetivos del proyecto.

En el caso de APQP se propone 5 fases, pero enfocadas al disefio y desarrollo de un
nuevo producto o gama de productos, haciendo énfasis en obtener la calidad y fiabilidad
de los componentes y funciones del nuevo producto. Las fases para este tipo de
proyectos establecidas en la metodologia APQP son:

* Fase 1 Plan y definicién de Programa para el desarrollo del producto.

* Fase 2 Disefio y desarrollo del producto.

* Fase 3 Disefio y desarrollo del proceso.

* Fase 4 Validacion del producto y proceso.

* Fase 5 Lanzamiento, retroalimentacion, evaluacion y accién correctiva.
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Planificacion Avanzada de la Calidad del Producto (APQP)

dea Advanced Product Quality Planning

Iniciacion/ N P';gd : Preserie
Aprobacign  "Prooaco Protoipo  pijoto
Planificacion '* I I

1 I Lanzamiento

Produccion /
Industrializacion §

Evaluacion de retroalimentacion y acciones correctivas
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NADIMCR A oy Pocesoy  delProducto Retosimentacid
P’y dufi ol Verifcacin Verfcacidn )y delproceso  yAcciones

p:ograma ) del Desarolio del Desarrollo Correctivas

Imagen 3.2. Ejemplo de interpretacion de APQP. Fuente: Google Chrome 2024

Descripcién de autores a la calidad.

William Edwards Deming (1900-1993), fue un estadistico estadounidense, que senté una
de las principales bases en lo referente al control estadistico de la calidad, en 1927
conoci6 al Dr. Shewhart, con el que trabajé estrechamente impartiendo una serie de
cursos sobre el control estadistico del proceso en la Universidad de Stanford. En el
verano de 1950 ensefié en el Japdn la técnica del control estadistico del proceso y la
filosofia de la administracion para la calidad, ese mismo afio, la Unién de Ciencia e
Ingenieria Japonesa (UCIJ) instituyé el Premio Deming a la calidad y confiabilidad de

productos y servicios.
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Joseph M. Juran, ingeniero, abogado y asesor rumano, nacionalizado estadounidense
gue inicié sus seminarios administrativos en Japon en 1954, recibi6 la Orden del Tesoro
Sagrado, concedida por el Emperador de Japon, por el «desarrollo del control de calidad
en Japon y el favorecimiento de la amistad entre los Estados Unidos y Japon». Ha
publicado once libros, entre los que destacan: «Manual de control de calidad de Juran»,
«Juran y el liderazgo para la calidad», y «Juran y la planificacion para la calidad».

La filosofia de Juran consta de cinco puntos los cuales son.

1.-Medir el costo de tener una calidad pobre.

2.- Adecuar el producto para el uso.

3.- Lograr conformidad con especificaciones.

4.- Mejorar proyecto por proyecto.

5.- La calidad es el mejor negocio.

Metodologia DMAIC

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

DMAIC es el acrénimo en inglés para cinco pasos: Definir, Medir, Analizar, Controlar y
Mejorar (Define, Measure, Analyze, Improve y Control). Cada uno de estos pasos debe
realizarse en el orden D-M-A-1-C y, si al final del ciclo el resultado esperado no se alcanza,
el ciclo se debe reiniciar. Este proceso debe repetirse hasta que se alcance la mejora

deseada.
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Pl

MEJORAR

Imagen 3.3. Ciclo de metodologia DMAIC. Fuente: Google Chrome 2024

La metodologia DMAIC consta de 5 pasos:

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

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

3. A— ANALIZAR El foco aqui es identificar la causa raiz del problema. Generalmente al
analizar un proceso varias posibles causas raiz se identifican, pero la clave para el éxito

de este paso es priorizar y validar la causa raiz del problema a tratar. Como resultado de
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este paso, se espera que se crean oportunidades de mejora. Utilizar el 5 Porqués es un
enfoque interesante para ayudarte en la identificacion y validacion de la causa raiz.
4. | — MEJORAR Es el momento de tratar las oportunidades de mejoras identificadas en
el paso anterior. Primero debe identificar las posibles soluciones para corregir y evitar la
causa raiz del problema, a continuacién, se recomienda probar para averiguar si la
solucion propuesta es efectiva, si no es asi, debe ser repensada y re planificada; si el
resultado de la prueba es prometedor, se debe implementar la accion. Sin embargo,
puede que en esta etapa encuentre varias soluciones, no necesariamente todas
necesitan ser probadas e implementadas, muchas de ellas s6lo pueden ser identificadas
y registradas para ser utilizadas en el futuro. De forma resumida, este paso consiste en:

e Identifique / Cree soluciones

e Concentrarse en las soluciones mas faciles y sencillas de implementar

e Pruebe las soluciones

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

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

iBusque la mejora continual.

QRQC (Control de Calidad de Respuesta Rapida).

Para el cumplimiento al formato definido en la organizacion YOROZU mexicana se realiza
el andlisis de cada problema de incumplimiento a la calidad con un formato estandar
basado en la herramienta QRQC.

El control de calidad de respuesta rapida (QRQC-Quick Response Quality Control) fue
inventado por Nissan en los afios 90, es un método sencillo de mejora continua para el

control de calidad utilizado en empresas que requieren gestionar sus procesos y
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solucionar dificultades rapidamente. EI QRQC promueve, si se usa con rigor, una
capacidad de respuesta sostenible, diaria, paso a paso, de acuerdo con los principios
Kaizen.

Es recomendable implantar este método cuando el tiempo sea un factor clave, ya sea en
un sistema de produccion en serie en el cual no se permiten paros de linea prolongados
0 en empresas en las cuales los costos de la No calidad (costos derivados de fallas)
pueden ser muy elevados.

En pocas palabras, el QRQC es la resolucion de anomalias tan pronto como ocurren, en
el lugar donde ocurren, por las personas que las detectan. Es una de las principales
aportaciones de Nissan al mundo de la mejora continua.

¢,Como funciona?

El método se basa en un ciclo similar al Ciclo PDCA (Planificar, Hacer, Controlar y Actuar)
como podemos ver en la imagen 3.4 donde primeramente se detectan las incidencias, se
comunican y estudian, posteriormente se implantan medidas correctivas y por ultimo se

verifica que no exista reincidencia.

* Analizar

|
* Resolver i

. (5dias) ‘
|

\ |

|

e Definir

e Comunicar
(24 horas)

QRQC / QRPC

o Verificar

¢ Controlar
(10 dias)

e Estandarizar
e Asegurar
(1 mes)

Imagen 3.4. Imagen QRQC (PDCA). Fuente: Google Chrome 2024

QRQC es Reactividad y Analisis en profundidad de los hechos basado en una actitud

San-Gen-Shugi San significa 3, Gen significa real y Shugi significa principios: “Los 3
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principios reales”

1. Lugar real (Gen-ba): en el puesto de trabajo donde aparece el defecto y en el momento
en que aparece.

2. Piezas Reales (Gen-butsu): evallia el problema por partes (con partes en mano si
estamos en la industria).

3. Hechos y Datos reales (Gen-jitsu): con datos (analisis del problema para definir la

causa real). (Osorio, 2019)

Manufactura esbelta.
La Manufactura Esbelta consiste en reducir desperdicios y mejorar las operaciones.
La Manufactura Esbelta nacié en Japén y fue concebida por los grandes gurus del
Sistema de Produccion Toyota: William Edward Deming, Taiichi Ohno, Shigeo Shingo,
Eijy Toyota entre algunos. El sistema de Manufactura Esbelta se ha definido como una
filosofia de excelencia de manufactura, basada en:

* La eliminacién planeada de todo tipo de desperdicio.

* La mejora consistente de Productividad y Calidad.
Uno de los principales objetivos de la manufactura esbelta consiste en reducir

desperdicios dramaticamente.

Poka Yoke

Poka-yoke es una técnica de calidad desarrollada por el ingeniero japonés Shigeo Shingo
en los afos 1960°s, que significa “a prueba de errores”. La idea principal es la de crear
un proceso donde los errores sean imposibles de realizar.

La finalidad del Poka-yoke es la eliminar los defectos en un producto ya sea previniendo
o corrigiendo los errores que se presenten lo antes posible. Un dispositivo Poka-yoke es
cualquier mecanismo que ayuda a prevenir los errores antes de que sucedan, o los hace
gue sean muy obvios para que el trabajador se dé cuenta y lo corrija a tiempo dandole
feed back.

Un sistema Poka-Yoke posee dos funciones: una es la de hacer la inspeccion del 100%
de las partes producidas, y la segunda es si ocurren anormalidades puede dar

retroalimentacion y accion correctiva. Los efectos del método Poka-Yoke en reducir
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defectos va a depender en el tipo de inspeccidn que se esté llevando a cabo, ya sea: en

el inicio de la linea, auto-chequeo, o chequeo continuo.

El tipo de inspeccion que se utilizé en este proyecto fue el de inspeccion informativa que
es el de la ayuda visual de auto inspeccion de las piezas producidas.
La persona que realiza el trabajo verifica la salida y toma una accion correctiva inmediata,
son comparadas contra el estandar y las que no cumplen son descartadas y se
inspecciona si existe la posibilidad de que pueda ser re trabajada.
Algunas de las ventajas de las ayudas visuales de auto inspeccion son:
1. Los problemas pueden ser identificados desde el punto de origen.
2. Los problemas pueden prevenirse, eliminarse y controlarse desde el punto de
origen.
3. Quien hace el trabajo o la actividad adquiere mayor responsabilidad por la calidad
del mismo.
4. Se puede dar retroalimentacion inmediata, que trae consigo la implementacion

de acciones, inmediatas correctivas y preventivas.

Los 5 porqué

¢ Qué es la técnica de los 5 porqués?

Los 5 porqués es una técnica de resolucion de problemas que se utiliza para explorar la
relacion causa-efecto que conduce a un determinado problema. El nombre deriva de la
frecuente utilizacion del método de la pregunta “; Por qué?”. Esta pregunta repetitiva se
utiliza para determinar la causa raiz de un problema repitiendo cinco veces por qué se
produce el problema. Cada respuesta constituye la base de la siguiente pregunta.

Los 5 porqués son una técnica sencilla pero muy eficiente que puede ayudarte a llegar al
fondo de las cosas de forma exhaustiva. Se puede utilizar para cualquier cosa, desde
averiguar por qué su coche se estropea continuamente hasta entender por qué un
proyecto va con retraso. Es una forma estupenda de obtener claridad y encontrar
soluciones rapidamente.

Beneficios:

Cuando se trata de resolver problemas, los 5 porqués son una de las técnicas mas
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sencillas que existen. Pero no deje que su simplicidad le engarfie: es una herramienta
poderosa que puede ayudarle a llegar a la raiz de cualquier problema. Lo bueno de los 5
porqués es que te ayudan a llegar al meollo de la cuestién de forma rapida y sencilla. Y
es una gran herramienta para solucionar problemas en su empresa. He aqui algunas de
Sus ventajas:

+Identifica la causa raiz del problema.

*Ayuda a analizar y comprender como una accion puede causar una cadena de

problemas.

Lleva a la causa raiz rapidamente.

*No utiliza técnicas complicadas para la resolucion de problemas.

*Averigua la relacion entre las distintas causas fundamentales.

*Es muy eficaz como solucion para problemas sencillos.
En Yorozu mexicana los 5 porqués son una de las herramientas mas utilizadas, ya que,
por cualquier defecto, reclamo, hallazgo en una auditoria, etc., de problemas que generen
conflicto en la empresa, se utiliza para identificar la causa raiz del o los posibles

problemas.
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CAPITULO 4: DESARROLLO
11. Procedimiento y descripcion de las actividades realizadas.

En este capitulo se redacta todo lo referente a las actividades realizadas en el desarrollo
del proyecto, asi como el cronograma de las actividades realizadas, con el propoésito de
identificar los documentos de trabajo que se utilizan como son, las hojas de chequeo, las
hojas de control de calidad, ayudas visuales, lista de caracteristicas, dibujos de las partes,
donde se muestran los cambios ya sea de nivel de ingenieria, de areas de asentamiento,
Si se agregan o no caracteristicas, etc., entre otros variados documentos a seguir, a lo
que también al llenado de los mismos, ya que en varios de ellos se mencionan
caracteristicas especiales que son de suma importancia ya que en ellas se refiere el tener
la mayor precaucion de inspeccion, ya que son caracteristicas de seguridad como lo son
la A, la By la C entre otras, que son dadas por el cliente en sus requerimientos, y en el
caso de Yorozu Mexicana se utiliza una estrella.

Cronograma de actividades.

Tabla 4.1. Cronograma de actividades. Fuente: elaboracion propia 2024

Actividades Enero | Febrero | Marzo | Abril | Mayo | Junio

1. lIdentificar y revisar requerimientos X

especificos del cliente (dibujo de la
parte).

2. ldentificar los requerimientos y controles X
internos de Yorozu.

3. Implementar la  trazabilidad de X X
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).

4. Revisar y mejorar estdndar para la X
trazabilidad de caracteristicas
especiales.

5. Difusion de trazabilidad de X

caracteristicas especiales a involucrados
del proceso (personal staff, técnico,
supervisor, lider y operador).
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1. A continuacion se describe el conocimiento de los estandares y controles de los

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

En esta primera actividad se nos dieron a conocer las diferentes hojas de trabajo estandar
con las que cuenta la empresa en el area de calidad, con el fin de adaptarnos al modelo
con el que se maneja la empresa y a la vez ayudarnos con la creacion y manejo de los
documentos a realizar.

HTE 511-185: Proceso de identificacion de caracteristicas especiales, elaboracion de
Lista de caracteristicas.

1. Técnico/staff de Aseguramiento de Calidad.

Concentra informacion de entrada para asegurar la identificacion de todas las
caracteristicas especiales y significativas del producto, considerando siguientes
documentos (segun corresponda).

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

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

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

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

e Mas los requisitos especificos determinados por el cliente, documentados en su
formato segun corresponda, por ejemplo: para el caso de cliente Nissan "Special
Characteristics and Key Features Diagram"

2. Técnico/staff de Aseguramiento de Calidad liderar actividad.

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

A). - 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: Al.-
Soldadura: color verde, A2.- Dimensional: color amarillo, A3.- Componentes: color rosa,
A4.- Notas, color azul.
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Nota: Para las caracteristicas referentes a las areas de asentamiento se identifica en
color naranja la fila segun corresponda en el F511.165 (ver instruccion de llenado) imagen
4.1.

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

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

3. Técnico/staff de Aseguramiento de Calidad.

Elaborar registro de asistencia (F211.008) de los integrantes del equipo multidisciplinario,
como evidencia de la actividad realizada del proceso de Identificacion de caracteristicas
especiales, en la cual se obtiene como salida la Lista de Caracteristicas (F511.165).

4. Técnico/staff de Aseguramiento de Calidad.

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

5. Sistema EQDZ.

Después de su aprobacion, se realiza la notificacién via electronica al personal

involucrado para su disposicion oficial para consulta.
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Lo que a continuacién se muestra en la imagen 4.1 es la guia de como es que se debe

de llenar el formato de lista de caracteristicas, marcando cada uno de los puntos a llenar.

-
o G ANOTAR EL CODIGO QUE
MARCA LE CORRESPONDA SEGUN
/Pre M| | X" SEGUN APLQUE ducciéd : I Codigo EL PHOS PUNTO 10.1
<
ANOTAR EL NIVEL DE
ANOTAR NOMBRECE LA | INGENERA QUE APLQUE
PARTE (ENGAMBLE / ESTAMPADO))
ANOTAR AREA Y NOMBRES DE QUIENES ] (ENSAMBLE / ESTAMPADO) Fecha de Emisién s
p_— CONFORMAN EL EQUIPO MULTIDICPLINARIO ANOTAR FECHA OE LA EMI2ION DE Aﬁ.rm” “nsvnw g:u
Eaboré LA USTA DE CARACTERISTICAS
— ST N E ws{ﬁ@ (GE COLOCA AL EMMRLA)
—GRAD0 | QUEN ELABORA ANOTAR NOMBRE b
QUIEN APRUE TOLERANCIADE | PRODUCTO PUNTO
camact. | N DE LA CARACTERISTICA (25 SVEN A NOMIN/AL ! |osservaciones|  (soocarmcs
| _ESPECALES Sadio ER
8 6 * @ DE BURRING POINT B P8 0.07 -0.26 PRODUCTO
Qvee 18 DISTANCIA ENTRE BURRING POINT A8 341.0 110 PRODUCTO (g
TGUATATOTRS™
N/A 56 DISTANCIA DE BUSH TRANSV LINK A LNK | 9.5 | N/A PRODUCTO
7.\ N—
N/A 57 PERPENDICULARIDAD DE BUSH TRANSV LINK [ ALT?M EL VALOR DE ] N/A PRODUCTO i o
- Y CARACTERIGTICA Y TODO
N/A 58 [ ANOTAR NUMERO )0 DE BUSH TRANSV LINK (26) | NDICADA EN EL oeuaoJ N/A PRODUCTO *Dm gm
- a3TICAS
N/A 59 CARACTERISTICA  |OTAL DE BUSH TRANSV LINK (45) — N/A PRODUCTO IDENTFICADAS COMO
(CONGECUTIVO 2
ASIGNADO EN EL EOPECIALER O CLAVES )
N/A 60 W APONENTE SN/AP RING 15-4100071 N/A PRODUCTO
Py ot
M| @ 4 COMPONENTE BALL JOINT 40160 1HKOA N/A PRODUCTO KF
N
N/A \ COMPONENTE BUSH COMPRESION RO\, 54570 1HKOA N/A PRODUCTO ¥
N/A 6& \ COMPONENTE BUSH TRANSV LINK \ 54560 1HKOA N/A PRODUCTO KF
N/A o \ Nnu DE IDENTIFICACION \ : 3 . N/A PRODUCTO KF
8 2 ANOTAR EL GRADO DE LA +-02 PRODUCTO ¥
CARACTERICTICA, QVCC/ImpA B&C,
8 2 SEGUN REQUERMIENTO DE CLENTE. =+ 02 PRODUCTO /
EJEMPLO: 1 EC IMPORTANTE *A° OF DEBE [-—-wr-memr ESTA SECCION 3€ UTILZA
N/A 2% COLOCAR EL 3MBOLO DE PARTE IMP. A. £ PRODUCTO| PARA ESPECFICAR CUADO UNA
NOTA: EN CA30 QUE NO TENGA “::LC;F-NM““ L;‘:’““
CARACTERICTICAS EOPECIALED PONER ANOTAR LA DESCRPCION DE LA CARACTERISTICA MODELO O LADO
K 7 N b ECTABLECIOA EN EL DIBLJO e oD EGPECFICO, ASI COMO
(" OcAR CON ‘ NOTA: 08 DEBERAN ENUMERARAN EN EL ORDEN QUE OE TAMBIEN O INDICAN LAZ
) AS MENCIONA A CONTINUACION (SEGUN APLIQUE). CARACTERIGTICAS CLAVES
CARACTERIOTICAS 1.- VERDE CARACTERISTICAS DE SOLDADURA T LAS CUALED PUEDEN AFECTAR
CORRESPONDIENTES A - CARACTERISTICAS DIMENSIONALES. CORRESPONDE AL NUEQTROD ENSAMBLED, COMO
3.- ROSA PARTES COMPONENTES. PROCESO O PROOUCTO POR EJEMPLO KF Y 3 MIS
\—’ \ 4- AZUL NOTAS Y ANEXOS. SOUCITADAS POR CLUENTE.
B S - VER MANUAL MC-01_Anexa_1
26 * DIAMETRO AREA DE ASENTAMIENTO P36 N/A PRODUCTO
ANOTAR NUMERO DE
REVISION
CORRESPONDIENTE
’
ICuadro de s ANOTAR FECHA l ANOTAR LA DESCRIPCION
CORRESPONDIENTE A CORRESPONDIENTE DE
( FECHA | LA EMISION O CAMBIO DESCRIPCION DEL CAMBIO iy
£ 05-0ct-09 g EMISION DE LISTA DE CARACTERISTICA POR REVISION DE DIBUIOS
1 24 0ct.09 CAMBIO DE INGRIA. SE INCLUYE CARACTERISTICA # 216 COMO AREA DE ASENTAMIENTO

Imagen 4.1. Guia para realizar lista de caracteristicas. Fuente: YMEX 2024
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HTE511-050 (Hoja de trabajo estandar):

1. Inicio y método:

Staff de calidad o técnico encargado define inspeccion especial en partes por: 1)
problema de calidad, 2) parte nueva, 3) cambio de ingenieria (tipo d), 4) cambio 4m’s
(tipo a, b), 5) piezas de refacciones, operador/reliefman nuevo o con mas de tres meses
fuera de la operacion, 6) material traspaleado a empaque final, 7) material en almacén
después de paro largo/inventario fisico. se debe llenar el formato del método F511.085y
avisar a las éareas involucradas llenando el F511.083 de produccion y control de
produccion. se define el método en caso que se requiera,para estampado ver manual de
criterios de calidad. MAC511.002 y para ensamble ver HTE812.012.

2. Separar y checar:

1) Problema de calidad, 2) Parte nueva (200%+10% estampado)

Se garantiza material desde linea por operador (100%), se coloca tarjeta de inspeccién
especial F511.081 y se separa el material de linea de produccién, si el material es de
ensamble se envia al area de evaluacion para ser checado por produccion (lider u
operador nivel "I”) (100%) y calidad (100%). y si el material es de estampado se envia
al area de recuperacion para ser checado por lider u operador nivel "I" (100%), para
después ser muestreado por calidad. (10% del totaldel lote seleccionado de manera
aleatoria).

3) Cambio de ingenieria (tipo d), cambio de 4m’s (a,b) (100%+10% estampada/100%

terminada).

Se garantiza material desde linea por operador (100%) y separar material de linea de
produccion, colocando tarjeta de identificaciéon de inspeccion especial f511.081.y se
coloca en area de evaluacion para ser checado por calidad (100% si es parte terminada
y por muestreo parte estampada) (10% del total del lote seleccionado de manera
aleatoria) nota: si en auditoria al cambio se detecta cualquier anormalidad se procede a
realizar la inspeccién como si fuera problema de calidad.

4) Piezas de refacciones, operador/reliefman nuevo o con mas de tres meses fuera de

la operacion.
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Se garantiza material desde linea por operador (100%) y separar material de linea de
produccion, colocando tarjeta de identificacion de inspeccion especial F511.081.y se
coloca en &rea de evaluacion para ser checado por lider u operador nivel "I" (100%),
para después ser muestreado por calidad. (10% del total del lote seleccionado de

manera aleatoria).

5) Material traspaleado a empaque final por rack dafiado, alterno o problema de calidad,

material con desviacién temporal (200%)

Se garantiza material al 100% desde area designada de traspaleo en embarques, y
separar material de area de embarques, colocando tarjeta de identificacién de inspeccion
especial f511.081 (anotando comominimo hora, de traspaleo, cantidad, nombre y razén)

y se coloca en &rea de evaluacién de calidad para ser checado al 100%.

Para material con desviacién temporal se inspecciona por produccion o proveedor 100%
(quien produjo el material) y 100% por calidad. esto durante el tiempo que dure la

desviacion.
6) Material en almacén de embarques después de paro largo/inventario fisico (100%).

En base a los reclamos pasados de cliente, calidad garantiza material al 100% en el
almacén de embarques colocando tarjeta de identificacibn de inspeccidén especial
F511.081.

3. Registrar y liberar:

Produccion coloca tarjeta requerida por el cliente (solo si es producto nuevo y/o cambio
de ingenieria). 'Al terminar de verificar si todo el material este "ok" calidad llena tarjeta
F511.081 en los espacios indicando: juicio de embarques, inspeccién (calidad) y se

registra los resultados en el F511.086.

Si se detectan partes "ng" debe seguir lo indicado en PAC8301 (manejo de productono
conforme) y reportar al staff y/o técnico de calidad responsable de la parte paraque se

documente las acciones correctivas y le dé seguimiento.

Para partes nuevas ver flujo de inspeccion especial en proyectos (plan de calidad) SPS-
16-6-3.
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4. Embarques:
Calidad al momento de liberar el embarque debe de quitar tarjeta de inspeccién especial
y sellar por la parte de atras de etiqueta de cliente juicio de autorizacion deembarque de
calidad incluyendo el concepto por el que esta la pieza en inspecciénespecial.

5. Cancelacion:

Parte nueva y/o cambio de ingenieria (tipo d).

Deben pasar 3 semanas/15 lotes o en base al requerimiento del cliente sin problemas
de calidad para partes de ensamble y 5 lotes para partes estampadas oen base al

requerimiento del cliente.

LIBERACION EN AREA DE |LiBERACION EN EMBARQUES|

EVALIACION DE CALIDAD

Imagen 4.2. Etiquetas de inspeccién especial. Fuente: YMEX 2024
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AVISO DE INICIO Y CANCELACION DE INSPECCION ESPECIAL
ASEGURAMIENTO DE CALIDAD

OBJETIVO
AVISO DE INICIO ¥ CANCELACION DE PARTES DE INSPECCION ESPECIAL.

RESULTADO
_ _ FIRM A FIRMA
AUTORIZO NUMERO DE |NOMBRE DE FECHA LUGARDE | purerann opy FECHA ENTERADDO CP Y RE
CALIDAD PARTE PARTE INICIO INSPECCION | rrODUCCION FIN PRODUCE IO No. DR 0K SCRAF |(TEABAJD
TR RS T HE
Enrigue SUSF ARM
Belmonte S54292WA0A OTR 23.5ep-10 POMER LOS
RESULTADOS
LINK COMPL SEMERALES BE L&
S450001 ELO TRANSY 23-sep- L0 INSPECCION PIEZAS
EUEMAS, MALAS Y
53301 ELOOB, BEAM RE M
EMI0E SUSH MEER s L RETRABAJADAS
BEAM KR
Javies Pal S50LETO0) SLUSE MER 18-sep- 10
0 REINE AS5Y
Javier Palacics 14374 ZK30A ANCH BELT s L
STAY ARRY RE
Javier Pal BUMPER 3osep L
LEVER FEDAL
Carlos Come o] CLUTHXLIC 2-sep L
Enrigu EM30AS | MEBR OOMP FR
Belmeat Perforaciba EM30E SUSP XILC 23-sep- L0
COPIAS PROD.ENSAMELE O
PROD. ESTAMPADO
TGENIERIA (5i2plica)

CONTROL DE BROD.
ABASTECIMIENTOS (Si aplicz)

Imagen 4.3. Aviso de cancelacién de inspeccién especial. Fuente: YMEX 2024

HTE511-022: PUSH IN-OUT (Método para insercion y desinsercion de bujes).
1. Seleccionar.

Técnico de aseguramiento de calidad selecciona la prueba a realizar en base a

programa o requerimiento de prueba.
2. Avisa.

Técnico de aseguramiento de calidad da aviso a lider de produccion sobre la pieza

sujeta a prueba para dar disposicion de pza. de prueba.
3. Prepara.

Técnico de aseguramiento de calidad selecciona y prepara dispositivos para realizar

la prueba.

4. Realiza.

Técnico de aseguramiento de calidad realiza prueba en maquina universal de
insercién en buje segun aplique la pieza.

5. Verifica.
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Técnico de aseguramiento de calidad verifica el estado en que se termina la prueba

y toma lectura maxima de fuerza registrada
6. Realiza.

Técnico de aseguramiento de calidad realiza desinsercion de buje de la misma pieza

y registra valor maximo alcanzado. (segun requerimiento o programa)
7. Identifica.

Técnico de aseguramiento de calidad identifica la pieza de prueba como scrap, asi

como el buje utilizado y retornar a linea (lider).
8. Reporta.

Técnico de aseguramiento de calidad. realiza reporte de la pieza de prueba y entrega

al responsable para su revisién e informa al staff calidad responsable de la linea.

Nota: técnico de aseguramiento de calidad agregara formato condicional en celda de
captura (formato F11.011 reporte de inspeccidén de partes para pruebas push in-out)
de resultados donde resalte en color gris la celda cuando el valor capturado se
encuentre fuera de norma de acuerdo a limites de control, esto con la finalidad de

poder revisar si se tuvo un error al ingresar la captura o identificar valores ng.
9. Actualiza.

Responsable de laboratorio actualiza el programa mensual con punto verde de

prueba realizada.
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Imagen 4.4. Reporte de inspeccion. Fuente: YMEX 2024

2. Desarrollo de documentos estandar Nissan y Renault ANPQP (Alliance New
product quality procedure), para registro de desempefio, control, calidad y costo
del producto fabricado. (Inspection report, special characteristics and key feature
diagram, supplier test report, etc.).

Después de estudiar y analizar las hojas de trabajo estandar y manuales, que fueron
proporcionados por el asesor externo, fue necesario entender la estructura del método
estandar de Nissan y Renault ANPQP en su version 3.2 el cual se conforma de distintos
documentos que el proveedor debe entregar y estos deberan ser autorizados y

retroalimentados por el cliente.
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Como se puede observar en la imagen 4.5, el Inspection Report, reline ciertas
caracteristicas dimensionales y pruebas que se le deben realizar al producto con el fin de
comprobar que se estd tomando en cuenta los requerimientos e informacion que el cliente

facilito.

La estructura del documento es la siguiente:

¢ |IRD: Inspection Report Dimensional, relne todas las caracteristicas dimensionales

de la pieza con su valor dimensional para comprar su medicién

¢ |RM: Inspection Report Material, se conforma de los materiales con los que esta

fabricada la pieza (componentes, especificacién del metal, espesor del metal)

¢ IRA: Inspection Report Appearance, relne todas las caracteristicas referentes a la
apariencia de la pieza (caracteristicas cualitativas de la pieza, se utiliza la

herramienta visual para determinar un juicio).
e |RT: Inspection Report Testing, se conforma de todas las pruebas necesarias para

garantizar el performance del producto (enfocado a normas, herramientas de

medicién como vernier, micrometro y pruebas de laboratorio).
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AN

RENAULT NISSAN MITSUBISHI

ANPQP - INSPECTION REPORT iIRi

R/ N Project: Safety Nissan Impt A ImptC  OBD Doc. Ref. No./Ver.:
Impt B
Regulation Renault 1 2 Doc Rejv'. Date:
Doc. Origin Date:
|:| D Material |:|Appearance Engineering D Other
Dimensional Specification Testing
ANPQP criteria
(complete and submit ANPQP

documentation

The material must conform with RNES-B-00027

61 > v5.0 (Substance
use restrictions).
62 501 The reduction in thickness shall be 30%
max.
63 512 Refer to 3D CAD DATA for welding bead
area.
64 513 The gap between the welds shall be Imm
max.
65 514 Tensile strength of weld more than that of the
base metal.
Tolerance of welding of startpoint and end point shall
66 515 L
be within
+5mm to 3D CAD DATA.
Macrographical quality should be inspected
67 514 1/month as serial frecuency except safety and/or

regulated welds in case of stablemass
production.

Characteristics of coating shall be satisfy
NDS 54400 NDS00 S - IV.

FILM THICKNESS: 30
pm or
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Coating film thickness, more | |
el T SaltSprayTest, HARDNESS :  [H] or
Composite corrosion test, harder
Hot Water resistance, ADHESION:
Chlpplpg test, l\|i||0|sture 100/100
 resistance, Heat 136 °SEE THE OTHER
resistance cycle, Chemical TEST
resistance, Film Hardness | symMMARY TABLE
F511.129
Imagen 4.5. Inspection Report (IR). Fuente: YMEX 2024
70 5 In addition, thickness coatmg‘ for film around screw Defined in
portion shallbe 55um MAX. QVPD
Chemical conversion coating for paint must conform
71 523 )
with NES
M5130 (2017-N).
72 * Detaching load of 55476 7LHOA shall be 5kN min. Defined in
524 IDQT
73 ik Press fitting load of bush shall be 35kN max. Defined in
525 IDQT
74 - Unless specified in ref drawing, shall satisfy NDS
540M0
NDS01/04/05
Weld nut shall satisfy NDS 54588 NDS00
A
B
C
D
E
Peeling load Nut M10 8.24 kN or more E
75 53 G
H
[
Peeling load Bolt M10 8.24 kN or more ]
Weld macro
Name: Position:
Approval signature: Date:

Imagen 4.6. Inspection Report (IR). Fuente: YMEX 2024
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Otro documento, como se muestra en la tabla 4.2 llamado Special Caracteristics and Key
Feature Diagram recaba todas las caracteristicas que son importantes para el cliente y
Yorozu Mexicana ya que son todas aquellas caracteristicas que impactan directamente
en el funcionamiento de la parte como se aprecia en la tabla 4.3, antes de presentar este
documento es importante saber que las del cliente cuenta con la siguiente simbologia:

Tabla 4.2. Simbologia de caracteristicas especiales definidas por el cliente. Fuente: YMEX 2024

Cliente Caracteristica Definicion Simbolo

Simbolo para una
caracteristica importante

IIAII
Partes que pertenecen .
a los sistemas de:
-Direccién

-Frenos

-Combustible
-Otras caracteristicas Encerrar el texto que
especiales describe la caracteristica

especificadas por importante "A" en un
Nissan. marco rojo:

Importante "A"
(NISSAN)

Simbolo para una
Partes que caracteristica importante
proporcionan a los "B".

pasajeros:
-Proteccion durantela
<GP colisién

Importante "B"

INFINITI -Proteccién después
(NISSAN) on cesp Encerrar el texto que
= —_ de la colisién q
RENAULT NISSAN Transmision de describe la caracteristica
H n n

informacién necesaria | importante "B" en un
para la conduccidn marco rojo:
segura
Caracteristica que es D=12 mm para ser usado
necesaria para en una manera el simbolo

controlar la variacién de parte importante.

en la manufacturay
D=7 mm para ser

incluido en dibujos u
otros documentos

lograr la satisfacciéon

Importante “C” del cliente.

(NISSAN) Esto incluye manejo y
conduccidn, operacién
de las puertas y
sistema de limpia

parabrisas. @

Simbolo para una
caracteristica importante
"C".
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NOTA: PARA
DOCUMENTOS EN
ORIGINALEN ROJO Y
EN COLOR NEGRO
COPIA CONTROLADA.

Encerrar el texto que
describe la caracteristica
importante "C" en un
marco rojo:

“OBD (On-Board
Diagnostics)”

Una parte / producto /
area donde la
variacién en
especificaciones de
disefio puede afectar

Simbolo para una
caracteristica importante
"OBD".

OBD

Encerrar el texto que

(NISSAN) ) .
el cumplimiento de describe la caracteristica
normas de emisién importante "OBD" en un

marco rojo:
@s
Caracteristica que al Encerrar el texto que
RENAULT fallar puede poner en describe esta caracteristica

riesgo la seguridad de
varios clientes.

en un marco rojo:

Caracteristica que
debe cumplir con
requerimientos de
Regulacion/ Seguridad

W/

Caracteristica que
debe cumplir con
Regulaciones

Q.




Tabla 4.3. Simbologia de caracteristicas especiales definidas por grupo Yorozu. Fuente: YMEX 2024

DESCRIPCION DE CARACTERISTICAS CRITICAS EN SU FUNCION IMPORTANTE DEFINIDA POR YC/YGTC

Caracteristicas que no son

aplicables a cualquiera de

o las anteriores, pero lo

YOR(//// Z U del producto definida designamos internamente
/2 por YC/YGTC ya que podria afectar al:

* Manejo, desempefio u

operacion del vehiculo.
* El ensamble.

Caracteristica de
funcién importante

(No especificada por
cliente)

* Caracteristicas vitales,
criticas, especiales y claves
directa o indirectamente.

* Paro de linea mayor en
cliente o que se disponga
como SCRAP parte o
vehiculo completo.

Con ayuda del IR (Inspction Report), identificamos estas caracteristicas que son las que
se contendran dentro de este archivo, con el fin de que el cliente pueda recocerlas mas
facil, ademas de iniciar con la trazabilidad de documentos debido a que el nimero de

item asignado en el IR se respeta en este documento como se muestra a continuacion.
Donde se puede observar en la imagen 4.7 que las caracteristicas sombreadas con el

color azul y marcadas con una estrella son las caracteristicas determinadas como

importantes por Yorozu Mexicana.
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Imagen 4.7. Key Feature Diagram (KFD). Fuente: YMEX 2024

Otro de los documentos es el STPR (Supplier Test Plan and Report) véase en la imagen
4.8, donde se realiz6 la actualizacién de los numeros de parte de formatos de ayuda de
dibujos realizados en 3D de cada una de las partes se modificO y se agreg6 todos
aquellos test que requieran de alguna norma por ejemplo la inserciéon o desercion de
bujes, o las normas para el uso de tornillos y tuercas segun las normas impuestas por
Nissan y las que se tienen como control interno por grupo Yorozu.
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A ;
X\ «
>
RENAULT NISSAX NITS Y g
(" Design Verification  Product Validation %
ANPQP - SUPPLIER TEST PLAN AND REPORT (STPR)
R/ N Project: Safend?]  Nissan imptA [T impt8 0 imptcLT oL Doc Ref. No. / Ver.: STPR-341B-55501 7LFOA-001
341B (P13C) Doc. Rev. Date: May-15th-2023
Regulation [ Renault 1 0.0 Doc. Origin Date: May-15th-2023
Supplier Name: Yorozu Mexicana S.A. de C.V. Supplier Code: 2704 E-mail: Jjesus.padilla@yorozumex.com
Supplier Plant Name: San Francisco de Los Romo, Ags. Author: Jesus Padilla Tel. No: 449910 12 00
Part Name: Beam compl-rr susp Remark PT1 event
Part No. & Issue Level: 55501 7LHOA
Design Note No. / DEVO: Y22300
Related Parts Number/ Reference and Name: Plan Agreed Report Agreed Plan Agreed Report Agreed Plan Agreed Report Agreed Note
BEAM COMPL-RR SUSP, 55501 7LFOA Signature Salvador D. Salvador D.
Date May 09th, 2023 May 0Sth, 2023
Formal Report
i T)ate May 09th, 2023 May 09th, 2023
Test Period (Plan) From: Feb 15th, 2023 To:  Apr 30th, 2023 From: To: From: To:
Test Period (Actual)  [From: Feb 15th, 2023 To:  Apr 30th, 2023 [From: To: From: To!
Spec, Tender / Vi
s | Design Note No G038
Q Manufacture Date Feb. 10th 2023
p
L Tool Type Definitive
E
Mould Type Definitive
ok ok ok i
No. Special Prediction Justification | o NG ne | On-going
(Match- | Characterist Test Name & Requirements Test Method Acceptance Criteria & NA Samp\e Result Summary & | " | Sample Result Summary & NA test
KED) | ics symbol Report No. NS Size Report No. NS Size Report No. NS | Frequency
ut ur ur
52 | na | Temerialsmust C°”‘g'g Wil RNES-B00027 | confom W"hviNOES'BUUDN RNESBO0027v50  |MDS ID 119592413611 | OK | 1 [IMDS ID 118592413611 | OK .
WM-341-55510 7LFOA- WM-341-55510 7LFOA- 1
56 ik' Weld Macro MAC511.002 (Y-Mex) MAC511.002 (Y-Mex) 001 OK 1 001 OK Peemonth
Characteristic of coating shall stisfy NDS 54400 IRTP-341B-General IRTP-341B-General
60 NA DS00, S-1V. NDS 54400 NDSQ0, S-IV. NDS 54400 NDS00, S-IV Procces-001 OK 1 Procces-001 OK
NA NA Push IN-OUT NA NA NA NA NA NA NA NA
NA NA Durability Test NA NA No requared NA NA No requared NA NA
Weld joint strengh and accuracy of nut shall IR-341B-55501 7LFOA- IR-341B-55501 7LF0A-
67 NA satisfy NDS 54588 NDS00 NDS 54588 NDS00 type 2 NDS 54588 NDS00 001 OK 5 001 OK 1 pee/day

OK: Test Satisfactory ~ CA: Caution NG: No Good NA: Not Applicable ~ NS: Not Started ~ UT: Under Test

Imagen 4.8. Supplier Test Plan and Report (STPR). Fuente: YMEX2024

Para este documento fue necesario implementar varios documentos y manuales donde
son definidas diferentes caracteristicas importantes tanto para clientes como dentro del
grupo Yorozu como lo son: dibujo de la parte, QVCC (Quality Veriation Characteristics
control), QVPD (Quality Varification Plan Drawing), IDTQ (Imporant Desing Quality
Table), asi como documentos del ANPQP realizados anteriormente como KFD y Test
Report.

3. Revision de dibujos e identificacion de caracteristicas vitales, criticas y
especiales para creacion de documento LC (Lista de caracteristicas).

Para satisfacer otro control interno fue necesario marcar con un item los dibujos enviados
por YC (Yorozu Corp. Japdn) para determinar las caracteristicas especiales de cada una
de las piezas, esto en base a la HTE511-185 realizar la lista de caracteristicas.

Aqui comienza la trazabilidad interna de los documentos como se aprecia en la imagen
4.9 ya que se implementd un sistema donde se marcan con un circulo las distintas

caracteristicas dimensionales, de apariencia y cordones de soldadura que aparecen en
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el dibujo, asi como comentarios donde se menciona las distintas normas que deben ser

utilizadas para datos dimensionales que no estan definidos con algun rango.

Dibujo marcado.
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Imagen 4.9. Dibujo sombreado para lista de caracteristicas. Fuente: YMEX 2024

Lista de caracteristicas.
Tabla 4.4. Lista de caracteristicas. Fuente: YMEX 2024

[YORZZU
Lista de Caracteristicas Pilotaje/pre produccion X Produccion \:| Cédigo LAPCO5a
No. De Parte 55400 7LHOA Nombre de Parte MBR COMPL-RR SUSP Nivel de Ingenieria Y1D486
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 Produccion), Fco. Chévez (Abastecimientos), Salvador Gallegos (Prod. Estampado), lvan Zubia (YPW), Alberto Sénchez (Q.A.), E. Fecha de Revision 30-mar-23
Guardado (Auditorias); Daniel Carilo (Seguridad).
Elaboro . . Aprob6 i Fecha de Emision 30-mar-23
Alejandro Mufioz Victor Sénchez
GRADU = = = = =
CARACT. TOLERANCIADE | PRODUCTO/ PUNTO CONTROL
. { [ OBSERVACIONES (Solo caract especial
ESPECIALE NO DESCRIPCION DE LA CARACTERISTICA NOMINAL DIBUIO PROCESO (Solo ca::alca;s:)ecl esy
S
55401 7LHOA
N/A 1 Distancia de EDGE a punto bj 193 N/A Producto
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N/A 2 Longitud C31, de punto bi-bj (170) N/A Producto

W 3 Longitud C32, de punto bk-bm (53) N/A Producto Definido en QVPD WM1 Vezimes

N/A 4 Distancia de punto bi a punto EDGE 193 N/A Producto

N/A 5 Distancia de punto bh a punto EDGE 133 N/A Producto

N/A 6 Distancia de punto bg a punto EDGE 5 N/A Producto

N/A 7 Longitud C30 RIL, de punto bg-bh (128) N/A Producto

Se puede observar que las mismas caracteristicas marcadas en el dibujo estan
plasmadas en la lista de caracteristicas que se observa en la tabla 4.4, en estas listas
podemos ver un resumen de los comentarios y dimensiones que se encuentran en el
dibujo con una breve descripcion, el nominal si es aplicable, las tolerancias que maneja

la cota, las observaciones y el punto de control si es aplicable.

4. Creacion de reporte para primer pilotaje (Puesta punta/PT1) y recepcion
Gage de calidad para piezas de estampado.

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

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

Nissan tiene un plan para el proyecto conformado por PT1, PT2, FVC Y SOP, en este
periodo del proyecto P13C nos encontramos en PT1 donde se intenta igualar las piezas

enviadas por YC, por lo que fue necesario crear un reporte donde se integrara la medicion
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de Japon, la medicidn hecha por el departamento de aseguramiento de calidad y 3
espacios mas para realizar los pilotajes ya que se debe revisar al inicio, medio y final del
pilotaje.

En laimagen 4.1.2 se muestra el ejemplo del Jig de calidad para parte estampada.

Imagen 4.1.2. Jig de calidad para parte estampada. Fuente: YMEX 2024

En la imagen 4.2.2 se ve el ejemplo de sketch guia para medicion en Jig de calidad.

Imagen 4.2.2. Sketch guia de medicion en Jig. Fuente: YMEX 2024

Fue necesario realizar la creacion de un reporte donde sean verificadas todas las
caracteristicas dimensionales de la pieza con el fin de darle a conocer a los responsables

de ingenieria cuales items se encuentran fuera de norma para que ellos puedan modificar

51



parametros dentro de la prensa con el fin de logar el resultado deseado evitando asi un

problema en el area de ensamble. El reporte se conformé comenzando por la portada

utilizada para los documentos del departamento de aseguramiento de calidad, la posicion

de barrenos, espesor de la lamina y numero de lote, reporte dimensional, sketch de gage

y el dibujo en formato PDF debido a que es requerido en los pilotajes para tener

conocimiento de las areas de asentamiento y barrenos importantes para ensamblaje y/o

cliente final.

YOREZU

Destination : INC.G ERARDC LOPzZ Fecha reporte/Issued Date:| 11-may-23
@JIES/DIS‘HDMUOH Tipo de prueba/Test type
[ ingenteria REPORTE DE .
I INSPECCION DIMENSIONASM™—  Tipo de
Otro Recibido :/Reciving signature:
Cliente/Cust. Modelo/Car Model | Numero de parte/Part Number’ Departamento Aseg. De calidad Laboratorio Aseg. De calidad p rue ba
NISSAN I o517 LFOA AProbo/Aprobe| Reviso/Review Aprobo/Aprobe | Reviso/Review
] vicror | | |iesus aatr I Responsables
Lote/Part History Nombre de Parte/Part Name SANCHEZ PADILLA Davila Jorge S.
REINF-RR ARM. LWR RH DIR.QA. Staff QA/Cord, Staff QA/Resp. [Tecnico. QA
No. Dibujo/Drawing No. (CHG. No. ) | Nivel Ing./Design Change Number | [~ Resultado/Judgement | WW Ca ra Cte rl'stlcas de peso y
55518 7LFOAY 1 D22-0033 mm 355
Objetivo de medicion/Purpose for Inspection Req. Accion correcti aEng. Corrective Action u nldades .
< — . . s .
N Objetivo y accion correctiva del
— CONFIRMAR DIMENSIONAL DE PARTE, SET-UP Y MEX — —
Disposicion partes/Disposition of parts. (Reg. prod./Rec. by prod.) . .
| Qty.3 OK NG Metodo recup./Rwk Method pl |Ota_| e.
Desarrollo y Dibujo/Sketch or Picture Inst.oequipo | eromeis " | codigoinst. | wmcrak-t,
Temperatura 20°C SOFTWARE [MCOSMOS
Programa medicion NIA Medicion  |MANUAL . .
<«—1— Imagen de la pieza, equipo
de medicién utilizado (en este caso
vernier, escalas y micrometro) tipo
de medicién (manual/visual),
codigode los instrumentos con el
fin de verificar que estos estén
T calibrados y aprobados por el
—1 laboratorio de calidad.
— 1
Lot No. Position SURFE

Imagen 4.3.2. Reporte de inspeccion para pilotajes (PT1). Fuente: YMEX 2024

La posicién de barrenos, numero de lote y apariencia de la pieza, en esta hoja del

reporte se miden con vernier y micrometro ademas se realiza una inspeccion visual

de la pieza para determinar si estas igualan a la final sample y si no tiene rebabas en
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barrenos o trim (perimetro de la pieza), de igual manera con el numero de lote si la

posicion es correcta contra el dibujo y si la profundidad de los numeros es igual o
mayor a 0.5mm.

Tabla 4.5. Reporte dimensional de barrenos y area de N° de lote. Fuente: YMEX 2024

Parts No, P2/4
B &E S 55517-7LF0A

Measuring point | Appea Material Lot No

MEBAE | rance | o | SURFSA 1 2 3 |BURR

Measure 36 Depth |Position| $12.2 - 12.2 | 82 | 19.2 | ¢10 0
T &

Standard | OK |t252] 05 | ok | 03 [ 03 | 03] 03 | 05 [055] 03
]HO% NG | MIN | Max | N6 | 0 | max| 0 0 | -05]-055| mMAX

Point | 162

n
- - - - - Dia.
E R AREA

Dia. | Dia. X Dia.

YC 1| OK 0.00 0.13 | 0.00 -0.03

Final Sample

Set-up Y
Mex

(S 2 I I~ B OS2 B ) S

Measuring point
# E @ Fr

Measure
&
Standard

L)

nt bl
E R

P o

YC 1

Final Sample

Set-up Y
Mex

SN

5
Dimensional en esta hoja se colocan los items asignados en el gage y la medicién que

se realizé en Japon contra gage o surf y contra trim (perimetro de la pieza) ademas de
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los espacios asignados para la medicion realizada por el departamento de aseguramiento
de calidad y 3 espacios mas para el inicio, medio y final del pilotaje.

Reporte contra Jig de calidad (Surf/Formado de la pieza).
Tabla 4.6. Reporte contra Jig de calidad (surf/Formado de la pieza). Fuente: YMEX 2024

Parts No,

B omEE 55517-7LF0A P.3/4
Measuring point
Al 7 & Fr
Measure CLEARANCE TO INSP JIG. [ SURF.]
<t & Relief 3.0

Standard | 35]35|35|35|35]35|35|38|38|38|35]|3.5
37 % 251 25|25 |25(25|25|25|22|22|22|25|25

P oint Al b

c d e f g [ ] k m n

iy
i
[WV]

YC 271 2.7 25|28|34|25|25|20]|25|35|27|27

Final Sample

Set—up
Y Mex

G| [WIN|—=

Measuring point

B E @ Fr

Measure CLEARANCE TO INSP JIG. [ SURF.]
~T sk Relief 3.0
Standard | 353535 35]35]35] 3.5
8. 25| 25|25|25|25|25]| 25
P oint Al
= A 0 p q r S u Vv
YC 11 3.2 2.7(25|27] 28] 3.1]3.2
Final Sample 2
3
Set—up
Y Mex 4
5

Measuring point

B E & Fr
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Reporte contra trim (perimetro de la pieza).

Tabla 4.7. Reporte contra Trim (perimetro de la pieza). Fuente: YMEX 2024

Parts No,

M E S 55517-7LFO0A P.4/4
Measuring point
B E @ Fr
Measure CLEARANCE TO INSP JIG. [ TRIM. ]
T Py Relief 3.0
Standard | 353535353540 40|40|4.0|4.0| 40140
p37) % 2512525125125 20|20(20(20(20]20] 2.0
Peirt Mlal b o |d|e| fleg|h | i k]I
YC 1130(13.0(3.0|3.0|34(35(22|24|31]37(39]|3.5
Final Sample 2
3
Set-up
Y Mex 4
5
Measuring point
A E @ Fr
Measure CLEARANCE TO INSP JIG. [ TRIM. ]
DR S Relief 3.0
Standard | 40|40(35]35]35]35]35]35]3.5
p37) % 201202512525 25|25|25|25
P oint Al
= & m n 0 p q r S t ]
YC 11351342524 24(25|25|27]|217 /
Final Sample 2
3
Set—-up
Y Mex 4 /
5

Measuring point

A E @ AR
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5. Desarrollo de documentos para control de procesos de manufactura
estampado.

Como fue explicado al inicio la principal problematica que se tenia en la empresa era la
falta de documentos de control para produccién de las piezas, por lo que fue necesario
implementar métodos de inspeccion, hojas de chequeo de calidad, y piezas master las
cuales brindan un apoyo para evitar posibles defectos y anomalias de calidad, el primer
documento realizado es el de métodos de inspeccion véase en la imagen 4.4.2, son para
el personal designado en el area de calidad para el chequeo al 100% de las piezas esto
con el fin de que tenga una guia al realizar dicho chequeo donde se explique las
caracteristicas principales de la pieza se estandarizo que estas caracteristicas estarian
conformador por apariencia en general, adelgazamiento de la pieza que es la reduccion
de espesor en cierta zona por algun defecto en el formado, areas de asentamiento,
barrenos, nimero de lote, marca de garantia la cual verifica que el chequeo fue realizado,
identificacion de material y hoja de liberacion de material, esto realizado en el formato ya
estandarizado por la empresa (F511.85).

:// P PTaT IECHA
YOR#ZU METODO DE INSPECCION ESPECIAL MIPC13b 0 osmay23|  N/A
Mo e Parte: Responsabies: Motivo de INFpRRRIAR Especial D DR [ ACP:
54465 FLGOA 200% | PRODUCCION ESTAMPADD | 10% |  ASEGURAMIENTO DE CALIDAD » |
péomBre de Parte: Modeio Pericdo del Servicio / Cantided o Sebeccionar: l o N/A
5 LOTES DESPUES DE SOP
PROCESO DE INSPECTION CROQUIS: (Indicar zoma de marca de garantia)
TEP PASOS PRINCIPALES PUNTOS & CLIDAR METODO
kraszas (0.3 mm MAX EN BARREMNOS ¥ 0.5 mm MAX EN TRIM), @
1 APARENCIA GEMERAL 1N GRIETAS, ARRUGAS, GHIDO, ARRASTRE, GOLFES, MARCA DE SCRAF, NI VISUAL
FALTA DE MATERIAL EN TODA EL AREA EN GEMERAL. PEE] [ —

DENTIFICACION

2 ADELGAZAMIENTS L2 REDUCCION DE ESPESOR DE 528 30% MAX 5 DECIR 1,60 & 1.12mm. WISUAL

G

MARCA DE
GARANTIA

|=1n REBABAS, MARCAS DE S5CRAP O CUALOUIER DEFORMACION OUE AFECTE
S AREAS DE ASENTARMIENTD L encanpLe WVISUAL

a R [DEEE TENER 3 SARRENOS LIBRES DE REBABAS, ARRASTRE, GRIETAS, VISUAL
DEFORMACIONES, JALAMIENTOS, ETC. e
DEEE SER LEGIELE ¥ ESTAR COMFPUESTO POR 4 DIGITOS INDICANDD ANC,
5 NURMERD DE LOTE M=z v DlA, PARA OCT, NOW ¥ DIC CORRESPOMDEN LAS LETRAS ¥, ¥, 2 VISUAL
RESPECTIVAMENTE.

[DEEE TEMER UNA MARCA DE IDEMTIFICACION COM LA LETRA L QUE SE&

& BAARCA DE IDENTIFICACIGN | ECIBLE ¥ MO PRESENTE DAROS VISUAL
. MARCA DE GARANTIA [TODO EL MATERIAL INSFECCIONADD DESE LLEVAR MARCA DE GARANTIA AL WISUAL Y
[100% EN ZOMA DE NUMERDS DE LOTE ¥ BARRENCS. MANUAL
L FARTE FlZICA ¥ EL SNP DEEE CORRESFONDER A LO INDICADO EN LA
a IDENTIFICACIGN DE MATERIAL VISUAL AREA DE
e I ADELGAZAMIENTD
B IBERACION DE MATERIAL DEBE LLEVAR HOUA DE INSFECCION ESPECIAL LLENADA CORRECTAMENTE ¥ ISUALY DEZ8mm A MIN
ac joa coLOCARA SELLO DE LUBERACISN. MANUAL 2.03m

AREAS DE
ASENTAMIENTD

BE MANEID.

SE DERE DE ASEGURAR QUE EL MANESD DE LA FARTE EN LA INSPECCION MO PONGA

Imagen 4.4.2. Método de inspeccion especial. Fuente: YMEX 2024
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El segundo documento es la hoja de chequeo de calidad la cual se observa en la imagen
4.5.2 la cual sirve para que los operarios puedan realizar la revision correcta en los
primeros items 1, 3, 4 son conformados por la apariencia general de la pieza, el
adelgazamiento y areas de asentamiento las cuales sirven para el siguiente cliente o area
de ensamble pueden ser tuercas, tornillos o cordones de soldadura estas estan
sombreadas de color amarillo con el fin que el operador pueda reconocerlas y ponerles
un mayor cuidado, el segundo item es el inspec de material el cual ayuda a conocer todos
los materiales de los cuales se compone el metal usado y el montaje de jig de inspeccién
con la localizacién de puntos, lo siguientes items son mas visuales con la posicion de
barrenos y la marca de numero de lote e identificacion de lado “L” Left (izquierdo), “R”
Right (derecha) en ultimo item es la holgura contra trim y jig tomando en referencia los

datos enviados por YC (Yorozu Corp. Japon).

YO R////Z U HOJA DE CHEQUEO DE CALIDAD s RS FARORS

MIGUEL

YOROQZU MEXICANA, 5.A. DE C.V. ASEGURAMIENTO DE CALIDAD HERNANDEZ | JESUSPADILLA | JORGE SILVESTRE
ESTAMPADO cODIGO CSPC13b
NOMBRE DE PARTE: MODELO: FSPESOR DE MATERIAL: MATERIAL: REVISION GRADO DE LA PARTE
STAY-FR SUSP MBR, LH P13C 2.9mm SP231-440P/PQ
NUMERO DE PARTE: NIVEL INGENIERIA:  [1iNEA: 0 N / A
54465 7LGOA Y2Z368

I

£y

MEDICION CONTRA
TRIM

[ | AREA DE ‘ MONTAIE ‘ AREA DE D MEDICION VS L, MEDICION VS %> MIXTO APLICA LOCALZACION
ASENTAMIENTO ENJIG ADELGAZAMIENTO 6 F TRIM HG ¥ TRIM DE PUNTOS

Imagen 4.5.2. Hoja de chequeo de calidad: ayudas visuales de las caracteristicas a evaluar. Fuente: YMEX 2024

MEDICION CONTRASIG

57



Esta es la segunda hoja del Excel véase en la tabla 4.8 donde se complementan todas
las imagenes con los respectivos items, el concepto, el criterio, método/lote, master
donde se pone la primera pieza inspeccionado por el departamento de aseguramiento de
calidad.

Tabla 4.8. Hoja de chequeo de calidad: Registro de las caracteristicas a revisar. Fuente: YMEX 2024
YOR%ZU

GRADO DE PARTE APROBG REVISO ELABORO

NOMBRE DE PARTE STAY-FR SUSP MBR, LH ESPESOR DE MATERIAL 2.9mm HOJA DE CHEQUEO DE CALIDAD
NUMERO DE PARTE 54465 7LGOA LINEA BL800 ITO DE CALIDAD N A MIGUELHERNANDEZ| JESUSPADILLA | JORGE SLVESTRE
MODELO P13C CLIENTE NISSAN ESTAMPADO €ODIGO: CSPC13b
NIVEL INGENIERIA Y2368 FECHA

HORA
MATERIAL SP231-440P/PQ -

FECHA DE CALIBRACION DE JIG

ITEM| CARACTER. CONCEPTO CRITERIO | METODO Lot MASTER | INICIO [ MEDIO | FINAL [ INICIO [ MEDIO | FINAL | INICIO [ MEDIO| FINAL [ INICIO [ MEDIO | FINAL [ INICIO | MEDIO | FINAL

REBABAS (0.3 mm MAX EN BARRENO Y 0.5mm EN
TRIM ), SIN GRIETAS, ARRUGAS, OXIDO, ARRASTRE,

MC-01, 37,
137, | \PARIENCIA GENERAL | GOLPES, MARCA DE SCRAP, NI FALTA DE MATERIALEN 0
38,39 TODA EL AREA EN GENERAL.
NOTA: ZONA ROSA LIBRE DE REBABAS, AREA DE
MANIPULACION DE CLIENTE.
TOMAR DATO DE INSPEC DE TARJETA DE
2 N/A INSPEC DE MATERIAL IDENTIFICACION (DE SECCION DE DATOS MANUAL
ADICIONALES).
LAREDUCCION DE ESPESOR DEBE SER 30% Max., ES VISUAL
3 36 ADELGAZAMIENTO
DECIR DE 2.03 A 2.90mm. ANOTAR VALOR. MICROMETRO
. SIN REBABAS, MARCAS DE SCRAP O CUALQUIER
1,13,17,20, AREAS DE .
4 o ASENTAMIENTO | CEFORMACION QUE AFECTE EL ENSAMBLE (VERPIEZA | - VISUAL
MASTER).
DEBE TENER 3 BARRENOS
MC-01 . VISUAL
(SIN JALAMIENTO Y / O DEFORMACION)
16 BARRENO 1 DEBE SER DE 14.50 +0.10 -0.15 mm, ES.
DECIR DE 14.35 A 14.60mm.
5 BARRENOS

BARRENO 2 DEBE SER DE 16.0 +0.10mm -0.15 mm,
12 VERNIER
ES DECIR DE 15.85 A 16.10mm.

BARRENO 3 DEBE SER DE 10.2-0.15+0.3x 17.2-0.2

18,19 +0.3mm ES DECIR DE 10.05A 10.5x17.0A
17.5mm.
6 50 MARCA DE L, VISUAL
|DENTIFICACION MARCA DE IDENTIFICACION L, DEBE DE SER LEGIBLE.

DEBE SER LEGIBLE Y ESTAR COMPUESTO POR 4 DIGITOS|
. INDICANDO ANO, MES Y DiA, PARA OCT, NOV Y
7 26 NUMERO DELOTE VISUAL
DIC CORRESPONDEN LAS LETRAS X, Y, Z
RESPECTIVAMENTE.

1.- COLOCAR PIEZA EN JIG DE INSPECCION

DEBE ENTRAR LIBREMENTE.

MONTAJE ENJIG DE | 2.- COLOCAR TORNILLO DEBE LLEGAR A TOPE

8 N/A " MANUAL
INSPECCION 3.- COLOCAR TUERCA DEBE LLEGAR A TOPE

4.- COLOCAR PERNO GUIA EN BARRENO DEBE ENTRAR

LIBREMENTE
MAX
HOLGURA | DEBE DE SER DE 2.0 A4.0mm EN PUNTOS a,
CONTRAJIG b de,fghijk 116 DE
z MIN- | ispeccion v
3 ESCALAS DE
9 N/A 2 DEBE DE SER DE 1.0 A 3.0mm EN PUNTO n PUNTA Y PLANA
< (para MAX.y
3 | Holura MAX_ | MiN., anotar valor
CONTRATRIM | DEBE DE SER DE 2.0 A4.0mm EN PUNTOS I, +item, ej.: 2.42)
P MIN

CCOMPARAR PIEZA CONTRA MASTER, NO DEBE HABER
10 N/A COMPARAR PIEZA VISUAL
DIFERENCIA. VER NOTA

AVE11-001 TARJETA DE LAPARTE FISICA Y EL SNP, DEBE CORRESPONDER ALO VISUAL
B IDENTIFICACION INDICADO EN LA TARJETA.

‘OBSERVACION: LA PIEZA CHECADA DEBERA CONTENER LA SIGUIENTE INFORMACION: FECHA, HORA, PERSONA QUE REALIZO EL CHEQUEO (NOMBRE, JUICIO (OK, NG), CHEQUEO (I, M, F)
INDICAR TURNO EN PRODUCCION (X ) Ter, 2do. 3er Ter, 2do. 3er Ter, 2do. 3er Ter, 2do. 3er Ter 2do. 3er

NOMBRE DE OPERADOR
FIRMAS

LIDER DE PRODUCCION

'NOTA 1: N CASO DE ANOMALIA, PARAR LINEA, IDENTIFICAR PIEZAS ¥ AVISAR AL LIDER /O SUPERVISOR. SI LA FECHA DE CALIBRACION DEL JIG DE

INSPECCION O DEL INSTRU 0 DE MEDICION ESTA VENCIDA PARAR LINEA Y AVISAR A LIDER ¥ ASEGURAMIENTO DE CALIDAD. CRITERIO PARA LLENADO

NOTA 2: EN CASO DE QUE LA PIEZA ACTUAL NO ESTE IGUAL A LA PIEZA MASTER Y NO CUMPLA CON UN TEM DE CALIDAD, AVISAR AL DEPTO. DE
ASEGURAMIENTO DE CALIDAD Y PARA CUALQUIER OTRA ANOMALIA, PARAR LINEA, IDENTIFICAR PIEZAS Y AVISAR AL LIDER Y/0 SUPERVISOR

NOTA 3: CUANDO SEAN MAS DE DOS ROLLOS DEBERA CHECARSE DE LA SIGUENTE MANERA O BI E N

3ROLLOS 6 CHEQUEOS INICIO Y FINAL DE CADA ROLLO o 05-dic22 EMISION POR PARTE NUEVA, CONFORME A RECIBO DE DIBUJO 54464 7LGOA-REF, REV. MARIA
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El tercer documento es referido a la ayuda visual véase en la imagen 4.6.2 este se coloca
en la prensa donde es producido el estampado para que los operadores reconozcan
visualmente las piezas donde se encuentran sus areas de asentamiento y la localizacion
de barrenos, esto con el fin de que sea mas sencillo saber si existe un defecto de calidad

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

== =AYUDA VISUAL= ==

CALIUAY
Codigo: AVSQPC13b  |Timlo: AUTO INSPECCION Auecriny: MIGUEL HERNANDEZ
Facha Rev. 05-may-23 Nomizre de Parte Operacioe Niero de pare Extacion InN::nn?n'a Caracterstica mocesy
Nl 0 STAY-FR SUSP MBR, LH 54465 TLGOA v2z368| Concesica o | X
Contenido Foto:
1 LPARENCIA GENERAL: REBABAS [0.3 mm MAX §32 2 AREAS DE ASENTAMIENTO SIN
REBABAS, MARCAS DE SCRAPQ

MARCA DESCRAP, NI FALTA DE MATERIAL EN AFECTE ELENSAMBLE.
TODA EL AREA EN GENERAL (VER P1EZ8 M ASTER)

EN SARRENOS YOS mm MAX EX TRIM), SIN
GRIETAS, ARFUGAS, DXIDD, ARRASTRE, GOLPES, . f CUALQUIER DEFOEMACION QUE
7o

3
BARRENOS

IMARCA DE
IDENTIFICACION

a NUMERD DE LOTE DEBE SER LEGIBLE Y

~O ESTAR COMPUESTD P03 4 DIGITOS

2 [~ DFBETENES 3 BARRENOS | .\"41 / INDICANDD AND, MES Y DI&, PARA
[ LIBRES DE JALAMIENTOS Y O ULL, XUV T UIL LUKNESFURUEN LAY
ALGUNA DEFORMACKIN. LETRAS X, Y, I RESPECTIVAMENTE.

CHECAR UNA CARACTERISTICA
CADA 50 PZAS. -

Imagen 4.6.2. Ayuda visual de autoinspeccion. Fuente: YMEX 2024

Por dltimo, la pieza master véase en las imagenes 4.7.2 y 4.8.2 es necesaria para tener
un comparativo mas real de como debe verse la pieza esta es la base principal para saber

si esta cuenta con un defecto o anomalia ya que es esta pieza es la Ultima producida en
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los pilotajes, esta debe estar en constante actualizacion, asi como los demas
documentos, estos cambios o0 actualizaciones pueden deberse a cambios de disefio o

nuevos niveles de ingenieria.

&ve .va \

Imagen 4.8.2. Piezas master. Fuente: YMEX 2024

6. Creacion y estandarizacién de herramientas Gauges (GO/NO GO).

Se realiz6 una tabla con los Gauges necesarios como se observa en la tabla 4.9 para las
partes estampadas, tomando en cuenta los ya implementados en piezas similares, con
esto se podra garantizar los barrenos o notch que tenga la pieza trasformando los datos
variables en atributos.
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Tabla 4.9. Dispositivos GO/NOGO para piezas estampadas. Fuente: YMEX2024

YOR%ZU
OR%
Depto. Aseguramiento de Calidad
ITEM N° PARTE NOMBRE PARTE LINEA CODIGO #
CARACTERISTIC
1 FR 54498 7LGOA BRKT-RAD MTG, LH LSPC0103 3
2 FR 54497 7LGOA BRKT-RAD MTG, RH LSPC0104 3
3 RR 55497 7LHOB ET-DIFF MTG, RR LSPC05a08 34,35, 40, 42
4 RR 55497 7LHOA ET-DIFF MTG, RR LSPC05a09 32,35,36,39
5} RR 55405/6 7LHOA MBR-RR SUSP, LWR RH/LH LSPCO5a12 9,12
6 RR 55403/4 7LHOA MBR-RR SUSP, UPR RH/LH LSPCO5a13 10,12
7 BEAM 55286/7 7LFOA BRKT-BRAKE HOSE, RR RH/LH LSPCO5b01 4,7,8,9
TV LINK 54504/5 7LGOA LINK-TRANSV, RH/LH LAPCO7
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CAPITULO 5: RESULTADOS

12. Resultados

En el siguiente punto se muestran los resultados las actividades obtenidas durante el
desarrollo del proyecto.

Al iniciar el proyecto el cliente (Nissan) pide un reporte de 12 semanas de produccion con
el fin de conocer los posibles fallos mas recurrentes que se podrian presentar en la
produccion masiva con este reporte se les dé solucion, los datos recabados fueron
tomados de pilotajes de 4 y 8 horas dentro de las lineas de produccion de P13C.
RESULTADOS:

El documento donde era llevado este control como se puede ver en la grafica 5.1,
solo contaba con una grafica que representaba la cantidad de piezas defectuosas que se
producian por niumero de parte y la cantidad que representaba cada mes, este grafico
nunca fue servible para la captura ya que las grafica de barras era realizada con formas
manualmentepor lo que no se apreciaba si realmente se presentaba una mejora o

empeora con el paso de las semanas.
YOR®ZU GRAFICA DE DEFECTOS

]

CANTIDAD DE PEZAS DEFECTUOSAS

i ; —

e ——

Imagen 5.1. Grafico de 12 semanas antes de la mejora. Fuente: YMEX 2024

Después: Se realiz6 una mejora al optimizar la captura de los datos y se disefié una

grafica como se ve en la imagen 5.2 que fuera funcional, tomando en cuenta las celdas
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donde eran capturados los datos, esta tabla esta divida por semanas se captura el

namero de revisiones y la cantidad de piezas defectuosas que se fabricaron, con esta

mejora se realizaran los célculos de PPM’s que se generaron semanalmente al igual que

los acumulados hasta la fecha.

La tabla se conformo de la captura de inspeccion y cantidad de defectos por nimero de

parte de cada semana y dos pilotajes de produccion masiva, uno de 4 horas y otros de 8

horas.

cannivan

w2 w3 w4

we W [T ws wie | wi wo | o

waskly PPAL

[ w3 [T] ws wi w1 wi

PPM ACUMUL.

¥1

¥z ¥ (7] w5 3 ¥ wi

¥

i

Imagen 5.2. Cantidad producida de defectos. Fuente: YMEX 2024

Ademas de realizar otra tabla y grafica de cada uno de los posibles defectos que puede

tener cada namero de parte dentro de planta ensamble como se aprecia en la imagen

5.3, como ejemplo de ello puede ser el traslape, socavacion, blow hole, crateres,

perforaciones, grietas, cordones descontinuos, cordones descarrilados, etc.

YOR#%ZU

551A0 7LHOA |

Grifica de defectos

YO

R%ZU

55180 7LHOA

Grifica de defectos

S51AD TLHOA

2
o

Imagen 5.3. Defectos por nUmero de parte. Fuente: YMEX 2024
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En la tabla 5.1 se muestran los documentos necesarios para el control de produccion,

lista de caracteristicas, método de inspeccion de plantilla, método de inspeccién de

formado, ayuda visual, hoja de chequeo de calidad de plantilla y hoja de chequeo de

calidad de formado, se toman en cuentan los siguientes items

el documento se

encuentra aprobado y subido en el sistema EQDZ el significa que el archivo se encuentra

aprobado pero aun no subido en el sistema ya que el proyecto se encuentra en fase 1 o
PT1 (Pilotajes) .

Tabla 5.1. Control y progreso de documentos estampado. Fuente: YMEX 2024
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La tabla de 5.1 es complementada con la grafica 5.1, donde se muestra el porcentaje de
avance de los documentos estampados podemos observar que todos los documentos se

encuentran aprobados y listos en el servidor de la empresa.

PORCENTAJE DE AVANCE DOCUMENTOS ESTAMPADOS
% 100.00% 100.0 100.00% 100.00% 100.00%
100.00

90.00%
80.00%
70.00%
60.00%
50.00%
40.00%
30.00%
20.00%
10.00%

0.00%
58/58 48/48 80/80 62/62 48/48

MIE BL MIE FO AV. AUTO HCCBL HCC FO
INSPECCION

Grafica 5.1. Porcentaje de avance documentos estampado. Fuente: YMEX 2024
RESULTADOS:

: No se contaban con los documentos necesarios para tener un control de procesos
correcto por lo que no se definian ni se encontraban los defectos de calidad o anomalias
en las piezas
Después: Ahora se tiene documentos que sirven a los operadores, lideres y supervisores
de produccion, asi como areas afines al proceso a encontrar los defectos de una forma
mas sencilla
Como podemos ver la gréfica 5.2 muestra el avance de los pilotajes realizados durante
PT1 que estos estan conformados por plantilla y formado la produccion de estos pilotajes
fue de un 97.40 y 93.48 respectivamente 2 de las partes estampadas seran liberadas y
pilotadas desde Yorozu Corp. Japén mientras que uno de los pilotajes de formado no fue
liberado debido a una falla en el troquel por lo que este quedara pendiente para PT2 con

un futuro pilotaje cuando el troquel quede reparado.
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PORCENTAJE DE AVANCE PILOTAJES PARTES ESTAMPADAS PILOTAJES BL
100.00% 97.40% o

93.48%

90.00%
80.00% = LUBERADOS

= NO LIBERADOS
70.00%

50.00%

P F
40.00% LOTAJES FO

30.00%

20.00%
= UBERADOS

10.00% = NO LIBERADOS

0.00%

75/77 43/46
BL FO

43

Grafica 5.2. Porcentaje de avance pilotajes PT1 partes estampadas. Fuente: YMEX 2024

RESULTADOS:

: No se tenia un control que indicara cuantos pilotajes se habian realizados y si se

encontraban liberados.

Después: Usando herramientas graficas ahora se sabe cual es el porcentaje de pilotajes

que se han realizado, ademas de saber en qué estado se encuentran (liberados, no

liberados).

Uno de los objetivos especificos era el seguimiento de los FeedBacks de planta ensamble

hacia estampado como se observa en las graficas 5.3 y 5.4, se realizaron el 100% de los

feedbacks en cada una de las piezas retrabajando las areas que daban problemas en el

ensamble y corrigiendo en conjunto con el area de ingenieria estampado los diferentes

pardmetros dentro de la prensa para lograr el mejor resultado en el ensamblaje de las

piezas.

PROYECTO EN GENERAL

ESTATUS FBO REWORK

13

67
®juciorBok  ™jucioFB NG "

APLICA REWORK NO APLICA REWORK

Grafica 5.3. Progreso de FreeBacks y retrabajos para partes estampadas, proyecto en general (80 estampados).

Fuente: YMEX 2024
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PROYECTO POR FAMILIA (PARTE TERMINADA
PORCENTAJE AVANCE FB
100.00% 100.00% 100.00% 100.00% 100.00% 100.00% 100.00%
.00%

90.00%

80.00%
23/23 20/20 23/23 3/3 6/6 5/5

FRONT SUSP REAR SUSP BEAM LINK-BRKT Q LINK STAY FR/RR

REWORK REAR SUSP
[o]

REWORK FRONT SUSP
2

-

21 20
= APLICAREWORK M NO APLICA REWORK 7 APLICAREWORK  ® NO APLICA REWORK

REWORK BEAM REWORK LINK-BRKT
[o]

"\. ——
) (
3
" APLICAREWORK ™ NO APLICA REWORK " APLICAREWORK =™ NO APLICA REWORK

15

REWORK Q LINK PR LTI S TN F TP
[o]

6 E]
" APLICAREWORK ™ NO APLICA REWORK T APLCA PRV R LD A PUSS KRNSO RE

Grafica 5.4. Progreso de FeedBacks y retrabajos clasificandolos por familia. Fuente: YMEX 2024

RESULTADOS:

Los FeedBacks no se registraban ni se contaba con un control grafico que indicara
cuantos de estos se habian realizado y si estos habian requerido un retrabajo (pulido de
piezas con el fin de tener un mejor ensamblaje, 0 contacto 0.2 min a 1.00 mm Max de
holgura entre piezas).

Despueés: la herramienta grafica que se implement6 nos ayuda a saber cudl es el estatus
general de los feedbacks y si se han realizado retrabajos a las piezas, ademas de realizar
cada feedback por familia (partes finales ensamblas que van directamente con cliente,

ejemplo Front Suspension).
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Era necesario realizar la implementacion de una mesa para los Jigs de inspeccion como
se muestra en la imagen 5.4, dado que cuando se recibian solo eran colocados en racks,
por lo que se decidié ejecutar una mesa donde se colocaran los jigs con el fin de que
fuera una operacion mas ergondémica para el operador dado que al realizar la inspeccién
de la pieza este era colocado sobre una mesa situada en la presa por lo que se tenia que
cargar jig, ademas solo era posible poner una a la vez por lo que con la implementacién
de esta mesa se lograria realizar la inspeccion mas réapida y segura para el operador al
no tener que cargar el jig y colocando hasta 8 jigs en una misma mesa, con esto
reduciendo gastos, tiempos de espera y posibles accidentes o enfermedades de trabajo.

Prototipo:

MESA GIRATORIA
CON EL FIN DE
TENER DOS JIGS EN
UNA MISMA MESA

/<

400 &°

Qa;?
S5

Imagen 5.4. Mesa para montajes de Jig de inspeccion. Fuente: YMEX 2024

Dado que no se cuenta con un programa y licencias de un software de disefo industrial

como SolidWorks o AutoCAD para realizar el boceto fue utilizada la herramienta de Excel.
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RESULTADOS:

Imagen 5.6. Mesas de inspeccion para Jig's de calidad (Escantillones). Fuente: YMEX 2024

Ahora la mesa puede trasladarse sin problema a cualquiera de las prensas como se
aprecia en la imagen 5.6, ademas de poder tener hasta 8 Jigs en la mesa 4 de cada lado

de la cara, el operador ya no se desgasta subiendo los Jigs a las mesas y ademas se
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acorta el tiempo del proceso al tener los Jigs listos para su inspeccién directamente dentro
del area de prensas.

La hoja de Trabajo Estandar como se muestra en la imagen 5.7, es para uso de ayuda
visual, hoja de chequeo de calidad y mesa de trabajo para Jig de inspeccién parte
estampadas, dado a que no se contaba con un estandar y guia parar realizar el uso
adecuado de las nuevas mesas y los controles implementados en este proyecto se
decidio realizar la HTE511- 201.
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Imagen 5.7. Hoja de trabajo estandar (HTE511-201). Fuente: YMEX2024
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: No se contaba con ninguna hoja de trabajo para capacitacion y guia de los
operadores incumpliendo con ello los estandares de grupo Yorozu.
Despues: Se cuenta con una hoja de trabajo que ayudara a estandarizar el proceso de
uso de ayuda visual, hoja de chequeo de calidad y mesas de trabajo cumpliendo con ellos

los estandares de la empresa y mejorando la capacitacion de los empleados.
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CAPITULO 6: CONCLUSIONES

13. Conclusiones.

Se logré mejorar el control de procesos asi como el sistema integral de calidad con el que
cuenta la empresa ya que con estos documentos garantizan una calidad total al reflejar
las areas mas importantes de las piezas logrando que los operadores tengan un mejor
control de estas zonas, ademas a través de la estandarizacion y trazabilidad de los
documentos garantizamos que se cumplan con le norma IATF 16949:2016 estos
documentos también fueron reflejados en la HTE511-201 donde se capacita a los
operadores para hacer el uso correcto de la HCC y A.V asi como el uso de las nuevas
mesas que se implementan como mejora dentro de este proyecto la cual tiene como
objetivo mejorar la ergonomia, disminuir los tiempos y evitar posibles accidentes o
enfermedades de trabajo.

Los documentos implementados serviran como base en la produccion masiva dado que
seran las guias visuales de cémo debe verse la pieza ademas de los lineamientos y
caracteristicas con las que deben contar con el fin de la facil deteccion de anomalias o
posibles cambios de ingenieria y mejoras que puedan desarrollarse en el futuro logrando
también con ello el desarrollo de un sistema de gestion de calidad ya que para la
realizacion de estos fue necesaria la integracion de todas las areas de la empresa,
logrando concluir que este proyecto sera funcional para la empresa desde el punto de
vista de costo, seguridad y sobre todo calidad cumpliendo con los requerimientos
solicitados por el cliente evitando con ello la generacién de productos no conformes
garantizando el performance del producto al avalar que se estdn cumpliendo con todas
las caracteristicas necesarias evitando con ello posibles accidentes con el incumplimiento
de la funcion de la parte, tomando en cuenta la responsabilidad de la empresa por la
importancia de sus piezas ya que estas pueden cobran vidas humanas ya sea de los
conductores del vehiculo o de terceros.

Para tener los logros y resultados en este proyecto cabe aclarar que fue necesario
conocer primero los antecedentes de la empresa y los posibles documentos de apoyo
como normas, manuales, etc. Que pudieran servir de guia para los documentos de control

gue deberian hacerse.
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CAPITULO 7: COMPETENCIAS DESARROLLADAS

14. Competencias desarrolladas y/o aplicadas.

Apliqué la gestion de los sistemas de calidad para detectar las deficiencias y el
manejo el sistema de gestion con el que contaba la empresa trabajando en apoyo
con todas las areas.

En base a los requerimientos que en conjunto con la organizacion identifiqué, creé
una estructura y procedimiento administrativo que cumple con los requerimientos
del Sistema Integral para la Planificacion Avanzada de la Calidad del sistema
automotriz IATF 16949:2016.

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.

Supervisé un grupo de trabajo multidisciplinario para aplicar horizontalmente a los
demas procesos las mejoras aplicadas y el crecimiento integral de la organizacion.
Con la ayuda del sistema de tecnologia de la informacién y comunicacién que la
empresa ha denominado EQDZ, para agilizar los procesos y controlar los
documentos de manera eficaz.

Apliqué conocimientos de las materias gestion avanzada de la manufactura,
sistemas de manufactura y manufactura esbelta para la aplicacion de la
metodologia PPAP en el sistema de Nissan y Renault ANPQP donde llevé a cabo
7 documentos de los 27 conformados por el sistema, ademas de utilizar métodos
como las 8D y PDCA para la solucion de reclamos a cliente.

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

Apliqué conocimientos ergonomicos y de seguridad para realizar mejoras en la
inspeccion de piezas realizando una mesa que fuese ergonOmica y evitara

accidentes en la caida de los jigs.
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CAPITULO 9: ANEXOS

17. Anexos

Glosario de términos:

JIG: Dispositivo para revisar y medir dimensional de la pieza o parte.

Trim: Perimetro o contorno de la pieza.

Gage, GoNoGo: Son dispositivos para medir distancias y corroborar que la pieza o parte
este con las dimensiones correctas o especificadas.

Sample: Ultima pieza muestra hecha en Yorozu Japoén

Surf: Dispositivo para revisar y medir dimensional de la pieza o parte de Japon.

YOR’/////ZU ® o MISION o VISION
BIENVENIDO A YOROZU MEXICANA

1 A
POLITICA INTEGRAL @ #2&7%5%t
e ' !D / La Direccién General de la Empresa, define su Politica Integral de Seguridad, Salud, Calidad y Ambiental, deqlarandu:

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 administracidn de riesgos y oportunidades en nuestros

€QDZ®PRO ©QDZEPRO W oocacos para prevenir dafos y enfermedades en las personas, defectos de calidad v evitar la contaminacion del Medio Ambiente de acuerdo al proposito, al
YMEX YAGM contexto y la naturaleza, magnitud e impactos ambientales de nuestras actividades, productos y servicios.

ﬁé!#né BH. RE. RUERoRaAHELT. MTFEEST5

BITACORA EEjiEvTiRe - @8 25 - REIE—TRV 2eH0ESRUBECRETES. RS~ 0RENERUVEBRERRD YRS TR
2023 / 2024 IiEiﬂIA.. FRCET 2]

<, RE BE BEFETToSTRETRAOFHIONT. SERIEEL(ETiEEREnERTBERL =T,

Para cumplir esta Politica Integral, nos comprometemas a:

WEB YMEX a) Realizar la mejora en sus procesos, sistemas de trabajo y el sistema integral de gestidn como medio para crear un “ambiente de trabajo seguro y confortable”
- a través de la funcionalidad, calidad , precio y entrega.

b) Mantener y reforzar los procedimientos y normas de trabajo que garanticen la calidad de los productos, la seguridad y salud de sus trabajadores.

Recursos Humanos c) Cumplir con las leyes mexicanas y trabajar hacia reducir el consumo de los recursos naturales y la conservacién de la energia, incrementande el reciclaje y la
AE reduccién de sustancias todos Los Ambitos de nuestras actividades.

d) Ser una empresa sustentable mediante actividades justas y transparentes.

) &) Coexistir en armonia can las comunidades locales y activamente intercambiar y proporcionar informacion relacionada con la conservacidn del media ambiente
Auditorias come mitigacion y adaptacion del cambio climatico, |a proteccidn a la biodiversidad y de los ecosistemas.

Ew f) Establecer objetivos acordes con la presente politica.

g) Nunca recibir, Nunca hacer, Nunca pasar defectos.

FOREHHEEET 2BMTEII T3
NPQP 1.0 A ¥EToLR, VAFARUBET -V AL FVAFL

BRRUT-CA0OKE, RE. HE WEHTERT

WEBSITE NNA/ NMEX

Imagen 9.1. Caratula del eQDZ. Fuente: YMEX 2024
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& Inicio -

" Control documental R -- DOCUMENTOS DE CONTROL DE PROCESO DEL SIG

) 0 AVISOS DF CAMBIO OF PROCESO N
E 0. LISTA DE CAMBIOS DE INGENIERIA . -
{3 0. REPORTE MENSUAL APOP [ 0
&+ 01.- DOCUMENTOS DE GONTROL
{30 0.- LAY OUT GENERAL DE LA PLANTA
{22 1.- PRODUCCION MASIVA Cidigo Nombre Revisidn Fecha de Revision Vigendia Estatus Referencias
(D 2.- NUEVOS PROYECTOS
D26
DL2ic
O nria
R= e
0 54401 71LG0A

{C 5528677 TLFOB
{2 55400 7LHOA
{2 55452 7LHOA
{02 55453/4 TLHOA
£ 55501 TLFOA/BIC/D
h ESTUDIO DE FACTIBILIDAD
{E 3.- REFACCIONES -

5 Acciones
> Quejas
o Andlisis de riesgo
5 Seguimiento
& Comea intemo
& Configuracién
5 Ayuda
Salir .______ N

2008 5.2.02, Licenciado por Ohex Sistemas de Informacién SA_ de C.V.para Yorozu Mexicana, S.A 92 C V.

Imagen 9.2. Contenido del eQDZ (todos los nimeros de parte). Fuente: YMEX 2024

YOR%Z U RFEVISION DE JIGS DE CALIDAD

Daptu. Arsquramisnte ds Calidad

ITEM N PARTE1 NOMBRE PARTE COMENTARIO REPONSABLE FOTO ACCION CORRECTIVA | REALIZADO
544K8 REINF-FR SUSP SIDE REVISAR MATERIAL DEL
1 JLGOA MBR. LWR RH CUAL ESTA FABRICADO LABORATORIO %
’ JIG DE CALIDAD
544K9 REINF-FR SUSP SIDE REVISAR MATERIAL DEL
2 JLGOA MBR. LWR LH CUAL ESTA FABRICADO LABORATORIO b4
’ JIG DE CALIDAD
544K6 REINF-FR SUSP SIDE REVISAR MATERIAL DEL
3 JLGOA MBR. UPR RH CUAL ESTA FABRICADO LABORATORIO b4
’ JIG DE CALIDAD
544K7 REINF-FR SUSP SIDE REVISAR MATERIAL DEL
4 CUAL ESTA FABRICADO LABORATORIO b 4

Imagen 9.3. Lista de revision de Jigs previo a la instalacién en mesa. Fuente: YMEX2024
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v -
Yo R//AZ U PLAN DE REVISIGN DOCUMENTOS DEL PROCESO ESTAMPADO P13C

Depto. Aseguramiento de Calidad
MIE BL MEFQ AV AUTO-INSPECCION HCCBL HCCFO
ren | o
= - - ~|EsTa + [ cooGe  [EsTtal~| oo - |EsTA < | cODGO| - | ESTA | CODGE - | ESTA + | cODGC ~ -
1 S44KE FLGOA REINF-FR SUSP SIDE MER, LA AH 09/02/2024 09/03/2024 MPCOT0Ts MIPCO101E AVSOUPCOI0Ts CSPCOT0TS CSPCO10E
2 544K FLGOA REINF-FA SUSP SIDE MER, L\WRLH 10/02/2024 10/03/2024 MIPCO101: AVSUPCOI0TE CSPCO10e
3 S44KE FLGOA REINF-FA SUSP SIDE MER, UPA RH 11/02/2024 11/03/2024 MIPCO102E AVSOPCOT0Za CSPCO0ZE
MIPCOI02a CSPCO02a
4 S44KT FLGOA REINF-FR SUSP SIDE MER, UPA LH 12/02/2024 12/03/2024 MIPCO10Z: AVSOPCO0ZE CSPCO0Z:
S 54414 7LG 1A REINF-FA SUSP MER, RH 13/02/2024 13/03/2024 MIPCO103a A A AVSOPCOT03 CSPCOM03s A A
B 54415 7LG 1A REINF-FR SUSP MER, LH 14/02/2024 14/03/2024 MIPCO1036 A A AVSOPCOT05E CSPCO03E A A
7 54408 TLG1A PLATE-CLOSING, FR SUSP MBR AH 15/02/2024 15/03/2024 MIPCOT04a MIPCO104k AVSOPCO0da CSPCO04a CSPCO04k
g 54409 TLG1A PLATE-CLOSING, FR SUSP MBR LH 16/02/2024 16/03/2024 MIPCO104< AVSOPCOT04E CSPCOM04:
3 54435 FTLGOA ERKT-RADMTG, LH 17/02/2024 17/03/2024 MIPCOT0Sa MIPCO10SE AVSOPCOT0SE CSPCOM0Sa CSPCO0SE
o 54497 FLGOA ERKT-RADMTG, RH 18/02/2024 18/03/2024 MIPCO106E AVSOPCOI06E CSPCO06s CSPCO06E
il 54414 TLGOA REINF-FA SUSP MER, RH 19/02/2024 18/03/2024 MIPCO107a A A AVSOPCO0T CSPCO07s A A
12 54415 TLGOA REINF-FR SUSP MER, LH 20/02/2024 20/03/2024 MIPCO107E A A AVSOPCO0TE CSPCO07E A A
13 S44507LGIE ERKT-TORQAODRRLUPA 21/02/2024 21/03/2024 MIPCO108a MIPCO108E AVSOPCOI08E CSPCO08s CSPCO08E
4 54450 FLGOA ERKT-TORQAODRRLUPA 22/02/2024 22/03/2024 MIPCO109a MIPCO1056 AVSOPCOT0SE CSPCOM05s CSPCO0SE
15 544B4 TLGOA BAR-CROSS.FR 23/02/2024 23/03/2024 MIPCOT10s MIPCO110b AVSOPCOTIOL CSPCO110s CSPCO110b
16 S44H3 TLG1A SIDE MBR-FR SUSP UPR, LH 24/02/2024 24/03/2024 J— MPCOTi1E AVSQPCOTTE CSPCOTiia CSPCOTE
7 S44HZ TLG1A SIDE MER-FR SUSP, UPRRH 25/02/2024 25/03/2024 MIPCO112b AVSOPCOTIZE CSPCOii2a CSPCOiizh
SddHd TLGOA SIDEMER-FR SUSP, LWRRH 26/02/2024 26/03/2024 MIPCOTIa MIPCO1130 AVSOPCOTIEs CSPCO113a CSPCO115:
13 544HS TLGOA SIDE MER-FRSUSP, LWR LH 27/02/2024 27/03/2024 MIPCO113c AVSOPCOTIEE CSPCO1I3E CSPCO113d
20 54403 TLGIA MBR-FRSUSP. UPR 28/02/2024 28/03/2024 = MIPCOTids MIPCO1idb AVSOPCOTId CSPCOda CSPCOdE

Imagen 9.4. Plan de revision de documentos proceso estampado. Fuente: YMEX 2024

LOS ROJOS SEMIDEN  ANTES DE 600 mm

CON FLEXOMETRO VERNIER
{DESPUES DE 600 mm) 046/ V048
PartNo _ Kdspec K modoll] espesorid T+ v B 7 (0ol T (AR 4 w-Ew i 3 w (A
365547LFOALAM SP221P0 P13C 1.80] 0.17| 0.17] 1.63 1.97] 1220.00{ 30.00{ 0.00f 1220.00{ 1250.00
553187LFOALAM SP221PQ P13C 2,001 0.17| 0.17 1.83 2.17| 1168.00| 30.00| 0.00] 1168.00| 1198.00
553197LFOBLAM SP221PQ P13C 2.00] 0.17| 0.17 1.83 2.17| 1168.00| 30.00| 0.00] 116B8.00| 1198.00
55507 7LFOA SP231-440P |P13C 4,001 0.24| 0.24 3.76 4.24| 1025.00| 30.00{ 0.00] 1025.00| 1055.00
43034 7LFOALAM SP231-440F |P13C 4,001 0.24| 0.24] 3.76 4.24] 1025.00| 30.00{ 0.00] 1025.00| 1055.00
55523 7LFOALAM SP231-440P |P13C 5.00] 0.26| 0.26] 4.74 5.26] 1118.00| 30.00{ 0.00f 1118.00| 1148.00
545287LG1ALAM 5P231-440P0 |P13C 2.90| 0.19] 0.19 2.71 3.09 1133.0| 30.00| 0.00| 1133.0| 1163.00
54408 7LG1A SP252-540PQ |P13C 2,00 0.18| 0.18] 1.82 2.18 935.0( 25.00| 0.00 935.0( 960.00
54414 7LGOA S5P252-540P0 |P13C 2.00] 0.18| 0.18] 1.82 2.18 935.0( 25.00{ 0.00 935.0( 960.00
555377LFOALAM SP252-540PQ |P13C 3.20| 0.23]| 0.23 2.97 3.43 990.0( 25.00{ 0.00 990.0( 1015.00
54484 TLGDA SP251-590P0 |P13C 1.60] 0.16| 0.16| 1.44 1.76] 1043.00| 25.00{ 0.00f 1043.00( 1068.00
54408 TLGDA SP251-590FQ |P13C 2,00 0.18| 0.18] 1.82 2.18 935.00| 25.00| 0.00| 5935.00| 960.00
54403 7LG1A 5P251-530P0Q |P13C 2.00] 0.18| 0.18] 1.82 2.18 935.00] 25.00| 0.00| 935.00] 960.00
544H4 7LGOA 5P251-590P0Q |P13C 2.30| 0.13| 0.18] 2.12 2.48 935.0( 25.00| 0.00 935.0( 960.00
54497 TLGDA SP251-590PQ |P13C 2.30| 0.18| 0.18] 2.12 2.48 935.00| 25.00| 0.00| 935.00| 960.00
544H2 7LG1A 5P251-590P0 |P13C 2.60| 0.20| 0.20] 2.40 2.80 935.00| 25.00| 0.00] 935.00| 960.00
54450 7LG1B SP251-590FQ |P13C 2.90| 0.20| 0.20] 2.70 3.10 935.00| 25.00| 0.00| 5935.00| 960.00
552537LHOALAM SP251-530P0Q |P13C 2.90] 0.20| 0.20] 2.70 3.10 935.00| 25.00| 0.00| 935.00] 960.00
55453 /47LHOALAM S5P231-440P0Q |P13C 1.60| 0.16| 0.16] 1.44 1.76] 1000.00 1.00{ 0.00] 1000.00( 1001.00
554037LHOALAM SP231-440PQ |P13C 2.60| 0.19]| 0.19 2.41 2.79| 1018.00| 30.00{ 0.00] 101B.00( 1048.00

Imagen 9.5. Listado de la medida de los rollos (material) utilizados en planta estampado con sus respectivas
tolerancias. Fuente: YMEX 2024
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2a/b

/ GRADO DE PARTE APROBO REVISO ELABORO
NOMBRE DE PARTE BRKT-RAD MTG, RH/LH ESPESOR DE MATERIAL 2.3mm YOR///Z U
NUMERO DE PARTE 54497/8 7LGOABL LINEA BL1200 HOJA DE CHEQUEO DE CALIDAD N/A [MIGUEL HERNANDEZ| _JESUS PADILLA
DE CALIDAD
MODELO P13C CLIENTE NISSAN ESTAMPADO CODIGO: CSPC0105a
NIVEL INGENIERIA D22-0024 FECHA
HORA
MATERIAL SP251-780P p
FECHA DE CALIBRACION DE JIG
{TEM| CARACTER. CONCEPTO CRITERIO wérooo \ C"'| MASTER | INICIO | MEDIO | FINAL | INICIO | MEDIO | FINAL | INICIO | MEDIO | FINAL | INICIO | MEDIO | FINAL
MCoL 32 REBABAS, SIN GRIETAS, ARRUGAS, OXIDO, ARRASTRE,
1 33,34 |APARIENCIA GENERAL | GOLPES, MARCA DE SCRAP, NI FALTA DE MATERIAL VISUAL
’ EN TODA EL AREA EN GENERAL.
) /A R INSPEC DE TOMAR DATO DE MILL COIL DE TARJETA DE VISUAL Y 3B47546
o | MATERIAL IDENTIFICACION. MANUAL 5CD300
L —
EL ANCHO DE ROLLO DEBE SER DE 311mm CON UNA
3| N b | ANCHODE | o ERANCIA DE £0.50mm EsDECRDE310.50A | ok [ESERN
o ROLLO i : V026/V048 g
311.50mm
EL ESPESOR DE LA PIEZA DEBE DE SER DE 2.3mm CON
4 41 ESPESOR UNA TOLERANCIA DE #0.22 mm ES DECIR DE 2.08 A | MICROMETRO
2.52 mm.
DEBE SER DE 3.0mm MAX EN CUATRO PUNTOS
5 N/A ONDULACION COMO LO MARCA LA AYUDAD VISUAL (ANOTAR | Mior PATRON/
ESCALA PUNTA
VALOR MAXIMO).
DEBE TENER 2 BARRENOS
6 N/A BARRENOS VISUAL
SIN REBABAS, ARRASTRE, DEFORMACIONES, ETC.
DEBE SER LEGIBLE Y ESTAR COMPUESTO POR 4
; 27 NUMERO DE LOTE DIGITOS INDICANDO ANO, MES Y DIA, PARA OCT, VISUAL
NOV Y DIC CORRESPONDEN LAS LETRAS X, Y, Z
RESPECTIVAMENTE.
8 N/A COMPARAR PIEZA COMPARAR PIEZA CONTRA MASTER, NO DEBE HABER VISUAL
DIFERENCIA. VER NOTA
o | avs11001 TARJETA DE LA PARTE FISICA Y EL SNP, DEBE CORRESPONDERALO|
IDENTIFICACION INDICADO EN LA TARJETA.
(OBSERVACION: LA PIEZA CHECADA DEBERA CONTENER LA SIGUIENTE INFORMACION: FECHA, HORA, PERSONA QUE REALIZO EL CHEQUEO (NOMBRE, JUICIO (OK, NG), CHEQUEO (I, M, F)
INDICAR TURNO EN PRODUCCION (X ) ler. 2do. 3er ler. 2do. 3er ler. 2do. 3er ler. 2do. 3er
NOMBRE DE OPERADOR
FIRMAS
LiDER DE PRODUCCION
NOTA 1: EN CASO DE ANOMALIA, PARAR LINEA, IDENTIFICAR PIEZAS Y AVISAR AL LIDER Y/O SUPERVISOR. SI LA FECHA DE CALIBRACION DEL JIG DE INSPECCION O
DEL INSTRUMENTO DE MEDICION ESTA VENCIDA PARAR LINEA Y AVISAR A LIDER Y ASEGURAMIENTO DE CALIDAD. CRITERIO PARA LLENADO
NOTA 2: EN CASO DE QUE LA PIEZA ACTUAL NO ESTE IGUAL A LA PIEZA MASTER Y NO CUMPLA CON UN ITEM DE CALIDAD, AVISAR AL DEPTO. DE
ASEGURAMIENTO DE CALIDAD Y PARA CUALQUIER OTRA ANOMALIA, PARAR LINEA, IDENTIFICAR PIEZAS Y AVISAR AL LIDER Y/O SUPERVISOR.
NOTA 3: CUANDO SEAN MAS DE DOS ROLLOS DEBERA CHECARSE DE LA SIGUIENTE MANERA: O B I E N
CANT ROLLOS FRECUENCIA TIEMPO
1ROLLO 3 CHEQUEOS INICIO, MEDIO Y FINAL 1 10-abr-24 SEELIMINA REBABA DE 0.3mm EN BARRRENO Y 0.Smm EN TRIM, SE ADICIONA CODIGO JORGE
2 ROLLOS 4 CHEQUEOS INICIO Y FINAL DE CADA ROLLO DF CLASIFICACION DE LA INFORMACION. SILVESTRE
3 ROLLOS 6 CHEQUEOS INICIO Y FINAL DE CADA ROLLO EMISION CON BASE A RECIBO DE PAS 22-0271, JORGE
4 ROLLOS 8 CHEQUEOS INICIO Y FINAL DE CADA ROLLO X CO R R E G I R ° 29-ag0-23 CCORRESPONDIENTE A NUMERO DE PARTE 554017LGOA, SILVESTRE
5 ROLLOS 10 CHEQUEOS INICIO Y FINAL DE CADA ROLLO iTEM FECHA RESP.

Imagen 9.6. HCC (54497/8 77LGOA BL) plantilla. Fuente: YMEX 2024
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[ 2a/b |

APROBO REVISO ELABORO
YO RV//AZ U HOJA DE CHEQUEO DE CALIDAD
YOROZU MEXICANA, S.A. DE C.V. ASEGURAMIENTO DE CALIDAD MIGUEL HERNANDE] JESUS PADILLA | JORGE SILVESTRE
ESTAMPADO cODIGO CSPC0105a
NOMBRE DE PARTE: MODELO: ESPESOR DE MATERIAL: MATERIAL: REVISIBN | GRADO DE LA PARTE
BRKT-RAD MTG, RH/LH P13C 2.3mm SP251-780P
NUMERO DE PARTE: NIVEL INGENIERIA: LINEA: 1 N / A
54497/8 7LGOABL D22-0024 BL1200

. iTEM 1, 6, 7 APARENCIA GENERAL, .
iTEM 2 INSPEC DE MATERIAL R, o TR T iTEM 4 ESPESOR
WLy

MONTAJE
ENJIG

AREA DE
ASENTAMIENTO

2

BARRENOS

AREA DE
ADELGAZAMIE|

MEDICION VS
G

[P

NTO

PUNTOS DE
ONDULACION

MEDICION VS
TRIM

|:|f> MIXTO APLICA LOCALIZACION

JIGYTRIM

DE PUNTOS
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Imagen 9.7. Ayuda visual de HCC (54497/8 77LGOA BL) plantilla. Fuente: YMEX2024
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e CrT ‘ ! WYORZZY
E ETTIE o } a0 } o ‘ N / A —— PN R
2200 T
srastas00 T |
o | canacrea. | cowcerro o [ ] wao oo AL oo oo AL wiao oo AL o oo AL

, wcor, 5| wpanencn | SIN REBABAS, ARRUGAS, OXIDO, ARRASTRE, GOLPES, MARCADE |
334 | GNRAL | SCRAP, NI FALTA DE MATERIAL EN TODA EL AREA EN GENERAL.
o | we | wwcos | TOMAR DATO DE INSPEC DE TARJETA DE IDENTIFICACION (DE [
MATERIAL SECCION DE DATOS ADICIONALES).
o LA REDUCCION DE ESPESOR DEBE SER 30% Max., ES DECIR DE |  visua.
© 1.61mm - 2.3mm. ANOTAR VALOR. MICROETRO
o |s:105| smessor | SIN REBABAS, MARCAS DE SCRAP O CUALQUIER DEFORMACION |
¢ QUE AFECTE EL ENSAMBLE (VER PIEZA MASTER).
o DEBE TENER 3 BARRENOS. o
(SIN JALAMIENTO Y / O DEFORMACION)
o BARRENO 1, DEBE SER DE 25.9-0.5 +0.5mm x 32.1-0.5 40.5mm |
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CONFIRMAR DIAMETRO EN 2 PUNTOS DE BURRING. conoso
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o | [MonmaEeni DEBE ENTRAR LIBREMENTE. MANUAL
prspECCon 2.- COLOCAR TUERCA DEBE LLEGAR A TOPE.
3.- CLAMPAR PIEZA DEBE LLEGAR A TOPE
DEBE SER DE 2.0 A 3.0mm EN LOS PUNTOS c.
ucune| DEBE SER DE 2.5 A 3.5mm EN LOS PUNTOS 3, b, e, g, j,|_ MAX
CONTRA k,n,o,r. MIN
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" a | weecoony
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DEBE SER DE 3.0 A 4.0mm EN PUNTO t.
DEBE SER DE 3.5 A 4.5mm EN LOS PUNTOS
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Imagen 9.8. HCC (54497 7LGOA) lado derecho estampado. Fuente: YMEX 2024
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YO R@Z U HOJA DE CHEQUEO DE CALIDAD APROBO REVISO ELABORO

MIGUEL

YOROZU MEXICANA, S.A. DE C.V. ASEGURAMIENTO DE CALIDAD HERNANDEZ | JESUSPADILLA | OMARAGUAYO
ESTAMPADO CODIGO CSPC0106b
NOMBRE DE PARTE: MODELO: ESPESOR DE MATERIAL: | MATERIAL: REVISION | GRADO DE LA PARTE

BRKT-RAD MTG, RH P13C 2.3mm SP251-780P

NUMERO DE PARTE: NIVEL INGENIERIA:  |LINEA: 1 N / A
54497 7LGOA D22-0024 TD200

1BURRING

2 BARRENOS

—

MEDICION MEDICION
CONTRATRIM CONTRAJIG

AREA DE MONTAJE AREA DE D MEDICION VS MEDICION VS |:|F> MIXTO APLICA LOCALIZACION
ASENTAMIENTO ENJIG ADELGAZAMIENTO e TRIM JIGY TRIM DE PUNTOS

F511-017 Rev.8 29-Mar-24
Imagen 9.9. Ayuda visual HCC (54497 7LGOA) lado derecho estampado. Fuente: YMEX 2024
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2 [ GRADO DE PARTE T oo REISO | EAsomo
T TTIEAT] eSO DE VATERAL T T o | won Y QR Yoo |
omERooF PARTE Sa438 71608 s i i To200 | A MiGuEL HenaDEZ | sesus pADILA
obeLo pisc cuEnTe i i NissaN 1 estavPADO <ovico: rcorosb
et NGENERR D22.0028 i FechR
I
prarenat spasi780p I FEGHA DE CAUBRACION DEIIG.
Trow | canacren, concerro carmeno = o oo AL co eoo AL iao oo s o eoo o
SIN REBABAS, GRIETAS, ARRUGAS, OXIDO, ARRASTRE, GOLPES,
1 [Meozesn| AR | MARCA DE SCRAP, NI FALTA DE MATERIAL EN TODA EL AREA VISUAL
EN GENERAL.
) " wsrecoe | TOMAR DATO DE INSPEC DE TARJETA DE IDENTIFICACION (DE |
VATERAL SECCION DE DATOS ADICIONALES).
LA REDUCCION DE ESPESOR DEBE SER 30% Max., ES DECIR DE
3 » VISUAL MICROMETRO
™ 1.61 A 2.3mm. ANOTAR VALOR.
SIN REBABAS, MARCAS DE SCRAP O CUALQUIER
o b MescE | DEFORMACION QUE AFECTE EL ENSAMBLE (VER PIEZA visuAL
MASTER).
DEBE TENER 3 BARRENOS.
mcos . visuaL
(SIN JALAMIENTO Y / O DEFORMACION)
s BARRENO 1, DEBE SER DE 25.9 +0.5mm, ES DECIR DE 25.4 A
26.4mm.
s aansenos
R BARRENO 2, DEBE SER DE 8.0mm 0.0 +0.3mm, ES DECIR DE .
8.0A 8.3mm.
R BARRENO 3, DEBE SER DE 18.0 £0.15mm, ES DECIR DE 17.85
A 18.15mm.
DEBE TENER 1 BURRING.
mcor wisuaL
(SIN REBABAS, ARRASTRE, DEFORMACIONES, GRIETAS, ETC.)
. sURRING
CONFIRMAR ALTURA DE BURRING.
13 sonoc0
(DEBE PASAR GO Y NO DEBE PASAR NO-GO)
DEBE SER LEGIBLE Y ESTAR COMPUESTO POR 4 DIGITOS
7 2 oo v INDICANDO ANO, MES Y DIA, PARA OCT, NOV Y DIC visuaL
CORRESPONDEN LAS LETRAS X, Y, Z RESPECTIVAMENTE.
1.- COLOCAR PIEZA EN JIG DE INSPECCION
. R e DEBE ENTRAR LIBREMENTE. AL
DE INSPECCION 2.- COLOCAR TUERCA DEBE LLEGAR A TOPE.
3.- CLAMPAR PIEZA DEBE LLEGAR A TOPE.
DEBE DE SER DE 2.5 A 3.5mm EN PUNTOS 3, e, g, i, | MAX
I, m,p,aqt MIN
HoLGURA MAX
conTra | DEBE SER DE 1.5 A 2.5mm EN PUNTOS b, ¢, d.
16 MIN
°
M DEBE DE SER DE 0.9 A 1.9mm EN PUNTOS v )
W | 0 mspeccion v
£ . enrsoe PoNTAY
, w | DEBE DE SER DE 2.5 A 3.5mm EN PUNTOS f, h, j, n, | MAX PLANA
! 5, W MIN | o e e,
° b Y
N DEBE DE SER DE 1.0 A 2.0mm EN PUNTOS
HoLGURA <
L | contRa
TRt DEBE DE SER DE 0.5 A 1.5mm EN PUNTO d.
k
DEBE DE SER DE 3.0 A 4.0mm EN PUNTOS
DEBE SER DE 2.0 A 3.0mm EN PUNTO T.
o] wn | commm COMPARAR PIEZA CONTRA MASTER, NO DEBE HABER oo
PEzA DIFERENCIA. VER NOTA )
TARIETADE LA PARTE FISICA Y EL SNP, DEBE CORRESPONDER A LO
11 | avaisoor | TARETADE visuAL
INDICADO EN LA TARJETA.
"OBSERVACION: LA A "HORA, PERSONA QUE REALIZO EL CHEQUE JICIO (OK, NG), CHEQUEO (, M,
NDICAR TURNG EN PRODUCCION (X) T ™ ™ ter 200 er FT N T2 N T N N
T \ \ \ \ \ \ \ \
s
I oEROF PRODUCION I i i i I i i i i
NOTA 1: EN CASO DE ANOMALIA, PARAR LINEA, IDENTIFICAR PIEZAS Y AVISAR AL LIDER Y/O SUPERVISOR. SI LA FECHA DE CALIBRACION DEL JIG DE INSPECCION O DEL
INSTRUMENTO DE MEDICION ESTA VENCIDA PARAR LINEA Y AVISAR A LIDER Y ASEGURAMIENTO DE CALIDAD. CRITERIO PARA LLENADO
NOTA 2 EN CASO DE QUE LA IEZA ACTUALNO ESTEIGUAL A LA IEZA MASTER Y NO CUMPLA CON UN ITEM DE CALIDAD, AVISAR AL DEPTO. DE ASEGURAMIENTO DE|
CALIDAD Y PARA CUALQUIER OTRA ANOMALIA PARAR LIEA, IDENTIFICAR PIEZAS Y AVISAR AL IDER Y/0 SUPERVISOR
NOTA 3; A CHECARSE DE LA SIGUIENTE MANERA: ] BIEN
e FRECUENCIA TiEweo
T now 3 cieaueos 160, MEDIO Y FINAL SE ELIVMINA REBABA DE 0.3 MAX EN BARRENGS Y 0 S EN TRIV SE ADICIONA
2 ROLLOS 4 CHEQUEOS INICIO Y FINAL DE CADA ROLLO ! 15-abr2d CODIGO DE CLASIFICACION DE LA INFORMACION. OMAR AGUAYO
3ROLLOS 6 CHEQUEOS INICIO Y FINAL DE CADA ROLLO EMISION CON BASE A RECIBO DE PAS 22-0271, CORRESPONDIENTE A NUMERO DE PARTE
4Rouos s cucaueos INICIO Y FINAL DE CADA ROLLO X CORREGIR 0 29023 oy Jonge suvesTRE
S Rowos | tocHEaueos INICIO Y FINAL DE CADA ROLO frem Fecnn Resh.

Imagen 9.1.2. HCC (54498 7LGOA) lado izquierdo estampado. Fuente: YMEX 2024
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YOR#%#ZU HOJA DE CHEQUEO DE CALIDAD A;::J:’ TR EAROR
YOROZU MEXICANA, S.A. DE C.V. ASEGURAMIENTO DE CALIDAD HERNANDEZ | JESUSPADILLA | OMARAGUAYO
ESTAMPADO CODIGO CSPC0105b
NOMBRE DE PARTE: MODELO: ESPESOR DE MATERIAL: | MATERIAL: REVISION | GRADO DE LA PARTE
BRKT-RAD MTG, LH P13C 2.3mm SP251-780P

NUMERO DE PARTE:
54498 7LGOA

NIVEL INGENIERIA:

LINEA:

D22-0024

3 BARRENOS
1BURRING

- AREA DE
ASENTAMIENTO

MONTAJE
ENJIG

AREA DE
ADELGAZAMIENTO

MEDICION VS
[P e

MEDICION VS

TRIM

2
e
: - MEDICION CONTRA
] TRIM

MEDICION CONTRAJIG

|:|F>M

IXTO APLICA LOCALIZACION

JIGYTRIM

DE PUNTOS

F511-017 Rev.8 29-Mar-24

Imagen 9.2.2. Ayuda visual HCC (54498 7LGOA) lado izquierdo estampado. Fuente: YMEX 2024
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YOR%ZU  vorozu wexicanasa o CV.

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

Asunto:. Aceplacion do Rasidencas Profesionales

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

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

PRESENTE

Por medio del presante, hago de su conocimienio que el C. EMMANUEL
SANCHEZ BANUELOS, con nimero de control A201050610. alumno de |a carera de
INGENIERIA INDUSTRIAL MIXTA. ha sido sceptado para realizar sus Reskencias
Profesionales en esla empresa, colaborando en el depastamento de Asegursmeentio de
Caldad, con el proyecto “DESARROLLO E IMPLEMENTACION DE LOS CONTROLES
INTERNOS DEL PROCESO PARA PRODUCCION MASIVA, DENTRO DEL MODELO
P13C PLANTA ESTAMPADO", an &l panodo de anero & juno 2024, bajo & supervision
cal Ing. Jesas Padilla Martinez, Supervsor de Aseguramiento de Calidad, quien fungird
COMO 5U asesor axtemo

Sin mas por &l momenta, me despido enviandole un cordial saludo

-

KM 102 CARR 405 A5
02 LOS 800 AOS

ME 330208308 |

¢.C.p. Expedients

Carr, Aguascalientas - Zacatecas Km. 18 8, San Francisco de los Romo, Aguascalientes.
CP. 20300 Teléfono (449) 910-12-00

Imagen 9.2.3. Hoja de aceptacion de residencias profesionales. Fuente: YMEX 2024
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Yo R%ZU YOROZU MEXICANA S A DE C.V.

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

Asunto: Liberacion da Residencias Prolesionales.

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

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

PRESENTE

Por este medio, hago de su conocimento que & C. EMMANUEL SANCHEZ
BANUELOS, con nimero de control A201080610, alumno de la camers de INGENIERIA
INDUSTRIAL MIXTA, ha conciuido sstslacionaments sus Residencias Profesonaies an
esta empresa, colaborando en & departaments de Aseguramiento de Calidad. con el
proyecto "DESARROLLO E IMPLEMENTACION DE LOS CONTROLES INTERNOS
DEL PROCESO PARA PRODUCCION MASIVA, DENTRO DEL MODELO P13C
PLANTA ESTAMPADO", en &l pariodo de enaro & jumo 2024, bajo la superasan del
Ing. JesGs Padilla Martinez, Supervisor de Asegumamiento de Calidad, quien fungio
COMD SU asesor externo

Sin mas por al momenta, me daspido anviandole un cordial saludo

OR%ZU

e RO ANAGS TECY
128 CAAR A05. a0 l
&% LOS ROMD AG2

Especiaista de Ralacknes-Li lés m“%

c.c.p. Expediente

Carr. Aguascaientes - Zacalecas Km 18 B, San Francisco de los Romo, Aguascalentss
C.P. 20300 Telédono (443) 910.12.00

Imagen 9.2.4. Hoja de liberacion de residencias profesionales. Fuente: YMEX 2024
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