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INTRODUCCION

El presente proyecto tiene como objetivo alinear los documentos actuales utilizados
para el Plan de Control a la Transicion de Plan de Control 1ra Edicion de 3 nUmeros
de parte pertenecientes a un cliente de la empresa Trefilados Inoxidables de México
S.A de C.V,, con el propdsito de cumplir con los requerimientos de la AIAG
(Automotive Industry Action Group); misma que es una asociacion que facilita la
colaboracién entre las partes interesadas de la industria automotriz para agilizar los

procesos de la industria a través del desarrollo de estandares globales.

Enfocandose en los Planes de Control para los numeros de parte citados en la parte

superior.

El trabajo y validacion de documentos de los planes de control concernientes a los
numero de parte, se realizé con la finalidad de hacer la transicidon a la primera
edicién del Plan de Control y de esta manera poder vincular los PC, para cumplir
con la nueva version debido a las necesidades que actualmente tienen la industria
automotriz, asi mismo en base al manual (VDA 6.3 Auditoria de proceso P6 2.1) en
el cual se debe cumplir con los requerimientos del Plan de Control, de este modo
se busca garantizar que los documentos del proceso para satisfacer y poder cumplir
con los requerimientos del cliente estan completos y se implementan efectivamente

en el proceso.
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LA EMPRESA

Somos el fabricante nacional en el mercado del alambre de acero inoxidable,
aluminio, aleaciones de niquel y soldaduras, ademas de ser unico fabricante en
México de barras de acero inoxidable, que cuenta con el mejor equipo y la mas alta
tecnologia para el rectificado de barras. Contamos con excelentes equipos de
laboratorio y maquinaria para garantizar la fabricacion de un producto de la mas alta
calidad, por lo cual TIM se ha convertido en la fabrica mas importante de alambres

en América.

Trefilados Inoxidables de México S.A de C.V. esta equipada con modernas y
sofisticadas maquinas desde trefiladoras, hornos, bobinadoras y equipos de

medicion de ultima generacion, solo para ofrecer la calidad mas exigente.

Esta localizada en la Zona Industrial Xicohténcatl Il en la Ciudad de Huamantla en

el Estado de Tlaxcala, México.

4 Restaurantes [ I*m Hof
= e

B e S N\ A N/
@ Qué hacer B Transporte public parcamientos 4 B Farmacias P Cajero: >
T Do R . R

Trefilados Inoxidables de México Q X

Resenas Informacién

Vista general

Tme e =X T
) (@ (2 ( )
- JIOONONO
Cémo llegar Guardar Cercano  Enviaral Compartir
teléfono
Otomies S/N, Ciudad Industrial Xicohtencatl Il

90500 Huamantla, Tlax.

Abierto - Cierra a las 5:30p.m. v
El horario puede variar en Dia de la Constitucion

trefilados.com.mx

¢ o0 o

2474725400 . /1. 7 !

4S5 U
Imagencs ©2025 Airbus, CNES / Airbus, Maxar Technolog

Construida sobre un terreno de 36,500 m2 con una superficie de naves de la cual
13,000 m2 son de construccion, misma que esta destinada a la fabricacion de
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alambres de acero inoxidable y de aleaciones de niquel desde 0.15 mm hasta 10.00

mm., los cuales se pueden surtir en rollos, canastillas y carretes.

Dentro de nuestro programa de fabricacion en México, contamos con barras de

acero inoxidable y alambre fino en distintos grados.

Ademas, disponemos de barras en stock en nuestra planta matriz en Italia, desde
7/8” hasta 20” de diametro, asi como un stock barras hexagonales y cuadradas de
distintas medidas, por lo cual podemos cubrir gran parte del mercado con una

excelente calidad.

Misién:
Desarrollar una organizaciéon basada en el liderazgo, que promueva el trabajo en
equipo, los valores y el desarrollo de su gente. Al fabricar unicamente productos que
excedan las expectativas de nuestros clientes en: Calidad, Costo, Tiempo de
Entrega.
Vision:
Ser el lider mexicano en la fabricacién de alambre y barras de acero Inoxidables y

aleaciones de niquel. Enfocarnos en la mejora continua, logrando ocupar un lugar

preferencial en el mercado mundial.

Politica:

En TIM estamos comprometidos en trefilar productos de alta calidad, cumpliendo
con los requisitos aplicables y gestionando los riesgos determinados, basandonos
en nuestros Sistemas de Gestidn de Calidad (SGC) para satisfacer las expectativas

de nuestros clientes, inversionistas e integrantes de nuestra organizacion.

En TIM manifestamos nuestros compromisos hacia la mejora continua de nuestro
SGC mediante el trabajo en equipo, liderazgo y desarrollo de nuestra gente para

alcanzar los objetivos establecidos.

Politica Ambiental:

En Trefilados Inoxidables de México S.A de C.V existe el compromiso de prevenir la

contaminacion del medio ambiente, mediante el uso racional de los recursos
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naturales, asi como de promover el cumplimiento de las normas, requisitos legales

y reglamentos ambientales establecidos para preservar la naturaleza.

Nuestro Sistema de Gestidon Ambiental (SGA) mediante la mejora continua, busca
la mitigacidn de la magnitud de los impactos ambientales que se generan de las

actividades de trefilado de los productos para el logro de los objetivos ambientales.

Certificaciones:

Nuestra planta estd equipada con modernas y sofisticadas maquinas desde
trefiladoras, hornos, bobinadoras y equipos de medicion de ultima generacién, solo
para ofrecer la calidad mas exigente. Cuenta con las certificaciones NMX-CC-9001-
IMNC-2015 / ISO 9001:2015, IATF 16949- First Edition, NMX-SAA-14001-IMNC-
2015/ 1SO 14001:2015 y Certificacion Ambiental Mexicana de Industria Limpia.
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ORGANIGRAMA DE LA EMPRESA

Organigrama General
Trefilados Inoxidables de México, 8.A. de CV.

1= L=lli=]

Elstar: Rcursos Humanos
Izgl Barfio Ramos Visques Facha da levisde: Knsre 3034
* Pusston e o part cipan e o 860 5GA Dirsctordaneral Ko, DeEevisidn: 10
Ciidigo:
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DESCRIPCION DEL AREA DE TRABAJO

Departamento de Seguridad e Higiene y Medio Ambiente / Sistemas de

Gestion del Negocio.

Seguridad e Higiene y Medio Ambiente

Se encarga de asegurar el cumplimiento legal en materia seguridad e higiene de
medio ambiente, con el objetivo de preservar la integridad fisica y psicolégica de los
empleados evitando riesgos de salud asociados al ambiente fisico en que se
encuentran y en las actividades que les corresponden, con el fin de prevenir
accidentes en el espacio de trabajo, evitando condiciones inseguras en el ambiente
laboral e instruyendo al equipo de trabajo para recurrir a practicas preventivas. Asi
como el manejo de Residuos Peligrosos y No peligrosos que se generan dentro de
la empresa, con el fin de reducir el impacto ambiental y asi cumplir con los requisitos

que la autoridad en materia solicita.

Sistema de Gestion del Negocio

Se encarga de atender todas aquellas auditorias de primera, segunda y tercera
parte: la primera parte son auditorias que realiza de manera interna la empresa;
segunda parte corresponde a las auditorias externas por parte de los clientes, y la
tercera parte son auditorias de organizaciones independientes (Casas

Certificadoras) certifican a los clientes.

Asi mismo se encarga de gestionar las No conformidades que se detecten durante
las auditorias ya mencionadas y asi poder dar seguimiento a la solucién del hallazgo
encontrado. El area de SGN se encarga de mantener las certificaciones
mencionadas anteriormente asi mismo cumplir con los requisitos establecidos en

cada una de las normas.

Ambos departamentos se encuentran bajo la responsabilidad del Ingeniero José de

Jesus Sanchez Sandoval.
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PROBLEMATICA

Debido a la actualizacién del AMEF y de la 1ra Edicién de Plan de Control, la
documentacion con la que contaba la empresa no cumplia con los requerimientos

establecidos.

Ante esta situacion se realizé un analisis de la documentacion mediante la
aplicacion de un check list para identificar aquellos aspectos en los que se carecia

de informacion y/o ausencia total del requisito, el cual a continuacién se presenta:

6.2.1 iEstan completas las especificacionss del plan de con- X
trol ¥ se han implementado eficazmente?

P6 Analisis del proceso de produccion

P6 2.1 ;Estan completas las especificaciones del Plan de Control y se ha

implementado eficazmente?

Requisitos minimos relevantes para la Ejemplos aplicables
evaluacion
Los documentos de produccion y de Evidencias sobre la capacidad
control deben estar completos, de las maquinas y del proceso.

disponibles y basados en el Plan de

Control. Deberan definirse las Parametros del proceso vy
caracteristicas de inspeccion los medios, tolerancias (presiones,
métodos y frecuencia de las temperaturas, tiempos,
inspecciones, de los ciclos de control, asi velocidades, ...).

como las recalificaciones.
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El acceso a estos documentos debe

estar disponible en todo momento.

Los parametros del proceso, que tienen
la influencia sobre las caracteristicas /
calidad del producto deben haberse
totalidad. Los

proceso

especificado en su
parametros  del y las
caracteristcas de control deberan ser
especificados con sus respectivas

tolerancias.

Los limites de control en los graficos de
control del proceso deben haberse
definido; ademas de ser identificados,

garantizando la trazabilidad.

Documentar las no conformidades y las
acciones implantadas referentes a los
requisitos del proceso y a las

caracteristicas de control.

Las medidas necesarias (Plan de
Reaccion) para las variaciones del

proceso son conocidas, iniciadas vy

documentadas por las empleados
responsables.
Para los productos con requisitos

especificos en el proceso de fabricacion,

los datos aprobados sobre maquinaria /

Especificaciones de control
(caracteristicas especiales,
caracteristicas atributos,

medios de control, métodos,
frecuencia de las

inspecciones).

Datos sobre
maquinas/herramientas/medios
auxiliares (numero de

herramienta y de maquina).

Directrices sobre dispositivos
de medicion / puntos de

referencia

Instrucciones de trabajo

incluyendo re-trabajos.

Instruccion de inspeccion.

Requisitos especificos sobre la

tecnologia de fabricacion.
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herramienta / recursos deben ser
anotados en el Plan de Control y/o en los
documentos de fabricacion y de

inspeccion.

Las condiciones de retrabajo se especifican
y garantizan en el proceso (identificacién de

piezas, nuevo control / inspeccion etc.).
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OBJETIVOS

e Objetivo General:

Realizar la transicion a Plan Control 1ra edicibn con numero de parte ya
mencionados anteriormente, y verificar que el AMEF de cada uno de ellos se vincule

con PC con la finalidad de cumplir con los requerimientos especificos de la AIAG.

e Objetivos Especificos:

o Revisar operaciones de AMEF en base a diagrama de flujo y asegurar
que estén definidos los riesgos potenciales del proceso.

o Asegurar que los documentos de operacion e inspeccion estén
completos y se basen en el Plan de Control de Produccion.

o Verificar que se estén llevando a cabo las caracteristicas de
inspeccion (frecuencias, ciclos de inspeccién, datos sobre maquinas,
parametros sobre el proceso, tolerancias de las temperaturas)

mencionadas en el Plan de Control.
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JUSTIFICACION

La transicion a la nueva version del Plan de Control del cliente, que incluye los
numeros de parte previamente mencionados, es una necesidad derivada de los
requerimientos de la AIAG. Para llevar a cabo esta Transicion de manera efectiva,
se realizé una revision exhaustiva de cada operacion del proceso, tomando como

base los formatos de Plan de Control (PC) y el Analisis de Modo y Efecto de Falla.

La actualizacion del Plan de Control especialmente crucial debido a los avances
tecnoldgicos y a la creciente complejidad de los vehiculos, lo que exige una

creciente demanda de automatizacion.

Asimismo, en cumplimiento al manual VDA 6.3 (Auditoria de proceso P6 2.1) se
debe cumplir con los requisitos especificos del Plan de Control verificando el vinculo
entre los controles definidos AMEF-CP; asegurando que los documentos de
inspeccion estan completos y que cada una de las operaciones se ejecute

efectivamente dentro de las operaciones del proceso.
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MARCO TEORICO

IATF 16949:2016:

Es un estandar de calidad reconocido a nivel mundial que fue desarrollado por la
International Automotive Task Force (IATF) es una organizacion formada por los
principales fabricantes de automodviles a nivel mundial y en colaboraciéon con la
International Organization for Standardization (ISO). Este estandar es ampliamente
utilizado en la industria automotriz y establece los requisitos para los sistemas de
gestidon de la calidad en el disefo, desarrollo, produccion, instalacion y servicio de

productos automotrices.

El propdsito principal de la certificacidn IATF 16949 es asegurar la calidad y la

satisfaccion del cliente en toda la cadena de suministro de la industria automotriz.
Los elementos de la norma IATF 16949 son:

Enfoque en el cliente:
La norma promueve la satisfaccion del cliente como un objetivo central,

enfocandose en la comprension de sus requisitos y expectativas.

Liderazgo y compromiso de la direccion:
IATF 16949 exige un fuerte liderazgo y compromiso de la alta direccion para

establecer una cultura de calidad y garantizar la implementacion efectiva del sistema

de gestion de calidad.

Gestion de riesgos:
La norma requiere que las empresas identifiquen y gestionen los riesgos asociados

con sus procesos Yy productos, tomando medidas preventivas para minimizar los

efectos negativos.

Gestion de proveedores:
IATF 16949 enfatiza la importancia de establecer relaciones sodlidas con los

proveedores, asegurando su capacidad para cumplir con los requisitos de calidad y

estableciendo procesos de evaluacion y seguimiento.
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Mejora continua:
La norma fomenta la cultura de mejora continua, promoviendo la identificacion de

oportunidades de mejora, la implementacion de acciones correctivas y preventivas,

y la medicion del desempeio para lograr mejores resultados.

Gestidon de la documentacion:
La norma establece requisitos claros para la documentacion del sistema de gestion

de calidad, asegurando la disponibilidad y la actualizacién de los documentos

pertinentes.

Enfoque basado en procesos:
IATF 16949 promueve un enfoque basado en procesos, donde se identifican, se

gestionan y se mejoran los procesos clave para lograr resultados consistentes y

satisfactorios.

ISO 901:2015:

Norma para la gestibn de calidad reconocida mundialmente, ayuda a
organizaciones de todos los tamafios y sectores a mejorar su desempefio, cumplir
con las expectativas de los clientes y demostrar su compromiso con la calidad. Sus
requisitos definen como establecer, implementar, mantener y mejorar

constantemente un sistema de gestion de calidad (SGC).

ISO 9001 define siete principios de gestion de calidad basados en un fuerte énfasis

en el cliente y la mejora continua; entre sus beneficios estan:

e Confianza de los clientes:
Esta norma garantiza que las organizaciones aplican solidos procesos de
gestion de calidad, lo que genera un incremento de la confianza y la
satisfaccion de los clientes.

e Resolucion efectiva de las quejas:
ISO 9001 brinda directrices para resolver las quejas de los clientes de
manera eficiente y contribuir asi a una resolucién rapida y satisfactoria de

cualquier problema.
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e Mejora del proceso:
Esta norma ayuda a identificar y eliminar ineficiencias, reducir los
desperdicios, agilizar las operaciones y fomentar una toma de decisiones
informada que redunda en ahorros de costos y mejores resultados.

e Mejora continua:
Las auditorias y revisiones promovidas por ISO 9001 permiten las
organizaciones refinar sus sistemas de gestion de calidad, preservar su

competitividad y lograr el éxito a largo plazo.

Los beneficios potenciales para una organizacion de implementar un sistema de

gestion de calidad basado en la Norma ISO 9001 son:

1. La capacidad para proporcionar regularmente productos y servicios que
satisfagan los requisitos del cliente y los legales y reglamentarios aplicables;

2. Facilitar oportunidades de aumentar la satisfaccion del cliente;

3. Abordar los riesgos y oportunidades asociadas con su contexto y objetivos;

4. La capacidad de demostrar la conformidad con requisitos del sistema de

gestion de la calidad especificados

No conformidad ISO 9001:
Un incumplimiento de la norma, incumplimiento de un requisito legal o de cualquier
requisito especificado en los procedimientos de nuestro sistema de gestion de la

calidad referente a los productos o servicios que suministra la organizacion.

8D’S (8 Disciplinas):
Las 8 Disciplinas es una metodologia para el analisis y resolucién de problemas, en
los ultimos afos ha sido una excelente herramienta utilizada por las organizaciones

para estandarizar el correcto seguimiento a los problemas reportados.
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Esta metodologia estda enfocada en la solucidn de problemas en los que
generalmente no se conoce su causa raiz; se utiliza para dar solucién a los

problemas en los que no se conoce sus causas.

e D1 Definir equipo de trabajo:

Se define un lider para la formacién del equipo de trabajo
e D2 Descripcion del problema:

Descripcién del problema de una forma clara y concisa.

¢ D3 Implementacion de acciones de contencién:

Accion provisional que evite que el cliente siga teniendo problema.

¢ D4 Identificacién de Causa Raiz:

Andlisis de las posibles causas, para ello se utiliza un diagrama de causa
efecto (Ishikawa);

e D5 Definicion de acciones correctivas permanentes:

Validar las causas que generaron el problema, con la finalidad de asegurar
la eliminacion de la causa raiz y establecer un plan de accion en el que se
detalla la actividad a realizar.

e D6 Implementacién y validacién de acciones correctivas permanentes:
Ejecuta el plan de accion definido, para ello se debe seguir el plan de
validacion con el fin de asegurar la eficacia de la (s) solucién (es).

e D7 Acciones preventivas:

Prevenir cualquier recurrencia del problema, (revisando AMEF, Plan de
Control y documentacion del sistema de calidad.
e D8 Reconocimiento al equipo:

Establecer un sistema de reconocimiento.
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Transicion de Plan de Control a Primera Edicion:

El Plan de Control es un documento esencial dentro del APQP que asegura la
calidad de un producto. Es un documento que describe las acciones que se deben
realizar para garantizar que el proceso cumpla con los requisitos establecidos por
el cliente en el cual se indican caracteristicas del producto o proceso criticas

especiales.

Plan de control incluye diagrama de flujo, métodos de medicion, frecuencia de

medicion, tamafio de muestra y plan de reaccién

Su objetivo principal es asegurar la calidad del producto para garantizar que el

producto final cumple con todos los requisitos establecidos.

Caracteristicas:
e Enlace con FMEAs: Se enfatiza la conexion entre DFMEA (Analisis de Modo

y Efecto de Fallo de Disefio), PFMEA (Analisis de Modo y Efecto de Fallo del
Proceso) y el Plan de Control.

¢ Plan de control de Reprocesamiento y Reparacién: Se han introducido planes
especificos para la reprocesamiento y la reparacion.

e Propietarios del Proceso: Definicion clara de los responsables del proceso en
APQP y Plan de Control.

e Caracteres Criticos: Los modos de falla con calificaciones de severidad de 9

a 1 en el DFMEA se consideran caracteristicas criticas.

Plan de Control:

El Plan de Control o también conocido en inglés como Control Plan es una
metodologia documentada en el manual de APQP para ayudar en la manufactura
de productos de calidad de acuerdo con los requerimientos del cliente. El propésito
de esta metodologia de PC es ayudar en la fabricacion de productos de calidad de

acuerdo con los requerimientos del cliente.

Lo hace proporcionando un enfoque estructurado para el disefio, seleccion e

implementacion de métodos de control de valor agregado para el sistema total.
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Proporciona una descripcién resumida escrita de los sistemas utilizados para

minimizar la variacion del proceso y del producto.

Describe las acciones que se requieren en cada paso del proceso, incluidos los
requisitos de recepcion, en proceso, de salida y periddicos para asegurar que todas

las salidas del proceso estaran en un estado de control.

El Plan de Control puede incorporar procesos de re-trabajo directamente o se puede
utilizar un plan de control separado para el re-trabajo. No reemplaza la informacién

contenida en las instrucciones detalladas para el operador.

El PC es una parte integral del APQP y se utiliza como un documento vivo, que
evoluciona para incorporar mejoras y lecciones aprendidas a medida que ocurren,
se construyen progresivamente, segun la etapa de desarrollo del producto

(Prototipo, Pre-lanzamiento y Produccion).

Se espera que los procesos se actualicen y mejoren continuamente, el plan de

control, parametros de procesos,

Al principio del ciclo de vida del producto, su objetivo principal es documentar y
comunicar la informacién Plan inicial de Control de procesos y productos.
Posteriormente, orienta a la fabricacion sobre cémo controlar el proceso y garantizar

la calidad del producto.

Documento clave dentro de los sistemas de gestidn de calidad, especialmente en
entornos de fabricacion y produccion. La transicion de un plan de control preliminar
o inicial a su primera edicidon oficial asegura que el documento refleja
adecuadamente las realidades operativas y los aprendizajes obtenidos durante la

etapa inicial de implementacion.

1.- Identificacién de riesgos:
Es esencial identificar y evaluar los posibles riesgos a los que se enfrenta la

empresa, esto implica analizar tanto riesgos internos como externos que puedan

afectar el cumplimiento de los objetivos y metas establecidos.
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2.- Establecimiento de controles:
Es necesario establecer los controles adecuados para mitigarlos, estos controles

pueden ser preventivos o correctivos y deben ser disefiados de manera especifica

para cada riesgo identificado.

3.- Asignacion de responsabilidades:
Cada miembro del equipo debe tener claras sus responsabilidades en cuanto a la

ejecucion de los controles establecidos.

Caracteristicas especiales:
Son caracteristicas del producto y/o proceso que pueden afectar los aspectos

regulatorios gubernamentales, de seguridad u otros aspectos de la pieza que se
considera que requiere atencion y tratamiento especiales. Las caracteristicas

especiales podran ser identificadas por el Cliente o la Organizacion.

Todas las Caracteristicas Especiales (producto y proceso) deben estar incluidas en

el Plan de Control.

Herramientas de apoyo:
La transicion puede beneficiar el uso de herramientas:

e Las aplicaciones de CP cambian ara satisfacer las demandas por una mayor
automatizacion y en dultima instancia, la conduccion auténoma, la
electrificacion y creciente movilidad.

e Describe expectativas para el lanzamiento seguro y contencion aplicada para
la etapa de produccion.

e Fortalecer diligencia debida para el CP para evitar dificultades derivadas de

riesgos conocidos

Diagrama de flujo:

Es un diagrama que representa las etapas de un proceso, flujo de trabajo, programa
informacion o sistema. Los diagramas de flujo se componen de formas conectadas
por lineas y representan procesos paso a paso para facilitar la toma de decisiones,

reducir ambigiedad y mejorar los fluidos de trabajo.
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Los simbolos graficos del flujo del proceso estan unidos entre si con flechas que

indican la direccion de flujo del proceso, ofrece una descripcion visual de las

actividades implicadas en un proceso. Muestra la relacion secuencial entre ellas.

Facilitando la compresion de cada actividad y su relacion con las demas.

AMEF (Analisis del Modo y Efecto de Falla):

Es una herramienta de analisis preventivo que identifica y evalua los posibles modos

de falla en un producto o proceso, asi como sus efectos y causas.

Es un proceso que se debe de llevar a cabo constantemente en los procesos

operativos para detectar a tiempo las fallas que puedan llegar a ocurrir y evitar que

se conviertan en urgentes o en pérdidas para la empresa. Sirve para:

Prevenir problemas: Anticipa y previene fallas antes de que ocurran,
mejorando la calidad y confiabilidad

Priorizar acciones: Permite evaluar la gravedad, ocurrencia y deteccion
de cada falla, facilitando la priorizacién de acciones correctivas

Mejorar el disefno: Ayuda a identificar debilidades en el disefio y proceso,
impulsando mejoras y optimizaciones

Reducir costos: Disminuye los costos asociados a fallas, re-trabajos y
garantias

Aumentar la satisfaccion del cliente: Mejora la calidad del producto y
reduce la probabilidad de fallas, aumentando la satisfaccién del cliente.
Al adoptar un enfoque proactivo, las empresas pueden identificar y
solucionar problemas antes de que se conviertan en fallos. De esta
manera, el AMEF facilita un ciclo constante de evaluacion, accién vy
mejora, 1o que es esencial para mantenerse competitivo en el cambiante

entorno empresarial actual.

Modo de falla:
Es la forma en que un producto o proceso puede afectar el cumplimiento de las

especificaciones, afectando al cliente, al colaborador o al proceso.
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Efecto:
Puede considerarse como el impacto en el cliente o en el proceso siguiente, cuando

el modo de falla se materializa.
NPR: Es el numero de prioridad de riesgo, el cual tiene una formula a seguir:
NPR=Frecuencia * Gravedad * Deteccién

Cambios recientes del AMEF:
La ultima version de Core Tools de la AIAG que incluye la metodologia AMEF es la

cuarta edicion, publicada en 2019. Se incorpora una nueva tabla de prioridades de
accion llamada AP (Action Priorities), la cual se basa en una légica que considera la

severidad, ocurrencia y deteccion.

AIAG (Automotive Industry Action Group):
Es una organizacién que sirve de foro para que empresas desarrollen y compartan

informacion que contribuya con la industria automotriz.

VDA (Verband Der Automobilindustrie) 6.3:

Es el estandar de auditoria de procesos que evalua el rendimiento de todos los
procesos de una organizacion, asi como la forma de su gestion como mejora
continua. La auditoria de procesos define la evaluacién de rendimiento del producto
final. Las auditorias de proceso VDA 6.3 ofrecen la optimizacion de Proceso y

controlar los riesgos de los procesos en la cadena de suministros.

Como una herramienta de auditorias de Proceso, el estandar VDA 6.3 pudiera ser
aplicado a cualquier organizacion de la industria automotriz en cualquiera de sus
niveles (Tier 1, Tier 2, Tier 3). Por lo tanto, el estandar VDA 6.3 es la herramienta de
auditorias de procesos de origen aleman para las organizaciones que proveen

productos y servicios para la industria automotriz.

Tiene como objetivo establecer las directrices comunes para el desarrollo de

auditorias de proceso de manufactura dentro del Sistema de Gestidn de la Calidad
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para proveedores de la industria automotriz y de otras industrias, proporcionar las
condiciones necesarias para la mejora continua, prevenir las causas de productos
no conformes, corregir eficientemente y de forma eficaz las deficiencias
encontradas, reducir las pérdidas en toda la base de proveedores de la industria
automotriz, y disminuir la variaciéon del producto y el proceso. Los objetivos

principales de una auditoria VDA 6.3 son:

1.-Cumplimiento de requisitos:
Verificar si el proveedor cumple con los requisitos especificos establecidos por la

Asociacion Alemana de la Industria Automotriz (VDA) en la norma VDA 6.3. Esto
incluye asegurarse de que se sigan los estandares y practicas definidos para la

gestidon de calidad y los procesos de produccion en la industria automotriz.

2.- Evaluacién de procesos:
Evaluar la eficacia y eficiencia de los procesos de produccion del proveedor. Se

analizan los métodos de trabajo, las tecnologias utilizadas, los controles aplicados
y la capacidad del proveedor para cumplir con las especificaciones y requisitos del

cliente.

3.- Gestion de riesgos:
Identificar y evaluar los riesgos asociados con los procesos y productos del

proveedor, se busca determinar como el proveedor maneja los riesgos, incluida la
identificacién de acciones preventivas y correctivas para evitar problemas y defectos

en la produccion.

4.- Capacidad y competencia:
Evaluar la capacidad y competencia del proveedor para cumplir con los

requerimientos de calidad y desempefio, esto incluye la evaluacion del personal, la
formacion, la infraestructura y los recursos disponibles para llevar a cabo las

operaciones de manera efectiva.

5.- Mejora continua:
Fomentar la mejora continua en la gestion de calidad y procesos de produccion. La

auditoria VDA 6.3 busca identificar oportunidades de mejora y recomendar acciones

correctivas y preventivas para aumentar la eficacia y eficiencia del proveedor.
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APQP: ADVANCED PRODUCT QUALITY PLANNING (Planeacion

Avanzada de la Calidad de un Producto):

Metodologia estructurada para desarrollar productos/servicios cuya finalidad es
asegurar el cumplimiento de los requisitos del cliente, involucrando a los
proveedores y al cliente final. El objetivo de una planeacién de una planeacién de
calidad de un producto es facilitar la comunicacion con todos los involucrados para
lograr un disefio y proceso sin fallas, incrementar la productividad y mantener la

calidad esperada por nuestro cliente.
Esta metodologia consta de varias etapas que se alinean con el famoso PDCA:

e Etapa 1.- Planificacion y definicién de un programa:
Entender las necesidades del cliente, dichas necesidades se incluyen en un
plan de calidad de la empresa.

e Etapa 2.- Diseio y desarrollo del producto:
El objetivo de esta fase es desarrollar las caracteristicas del disefio hasta un
punto muy cercano a su forma final y efectuar un analisis de factibilidad
preliminar para evaluar problemas potenciales durante la manufactura.

e Etapa 3.- Disefo y desarrollo del proceso:
El objetivo es desarrollar un sistema de manufactura para lograr productos
de calidad.

e Etapa 4.- Validacion del producto y del proceso:
El objetivo es la validacion del proceso de manufactura a través de la
evaluacion de una corrida de produccién significativa, identificar los puntos
que requieran investigacion y resolucion antes de las corridas de produccién
regulares.

e Etapa 5.- Retroalimentacion, evaluacién y acciones correctivas:
El objetivo es evaluar la efectividad del esfuerzo de planeacion de la calidad
del producto y analizar el proceso de manufactura cuando todas las causas

especiales y comunes de variacion.
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Esta metodologia esta alineada con los puntos 7.1 y 7.3 de la norma ISO 9001 en

los que se establece que se planifique y controle el disefio y desarrollo del producto.
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TRANSICION PLAN DE COTROL 1RA EDICION

El presente proyecto se llevo a cabo con el objetivo de actualizar el formato a la
nueva version del Plan de Control, asegurando su alineacion con los estandares
vigentes y mejorando la gestion de calidad en el proceso. Para lograr esta
actualizacion, se realiz6 un andlisis detallado utilizando la metodologia de las 8D’s

con el fin de encontrar la causa raiz del problema en el formato de PC.

Una vez identificada la causa raiz, se procedio a realizar modificaciones en ambos
formatos (AMEF y Plan de Control) para posteriormente contar con la vinculacién

efectiva entre ambos documentos.
De esta manera teniendo los siguientes beneficios:

¢ Mejorando la trazabilidad y gestién de riesgos;

e Cumplir con los estandares normativos y de futuras auditorias;

e Optimizar la deteccion y prevencion de falla y;

e Facilitar la implementacion y seguimiento de los controles con la ayuda de

estos formatos.

Este proyecto no solo permitié la actualizacién del formato del Plan de Control, sino
que también fortalecio la relacion entre los Sistemas de Gestion del Negocio y

clientes.
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8D’S (Analisis de causa raiz)

FOLIO: _AC PEIPO1 001 |
SITUACION ACTUAL

FORMATO PARA LA REQUISICION DE ACCIONES CORRECTIVAS Cermda:.Abienu: D
Fecha: 20/08/2024 Auditor: No Conformidad Menor|
No Conformidad Mayor|
La No Conformidad proviene de : A

Queja de Cliente |:| Indicadores de I:' Auditoria de |:| Auditoria de - Reincidencia de |:|

Proceso Calidad Interna Calidad Externa LPA
Generales (D1) Equipo de Trabajo '
Nombre Area

Lider:

Area o Proceso: Participante:
Responsable del Area o Proceso: Partici

Participante:

Participante:

P6.2.1 ;Estén los requisitos en el plan de control de produccién asi como el plan de i6n? y los de i i6n estan ysei
efectivamente?

No conformidad en referencia con:

Norma /

Requisito(s):

(D2) Descripcién de la No Conformidad :

Justificacién de la Clasificacién

Menor

idades de Contencién (acciones correctivas

Fecha Responsable
1.-
2.-
3.-
(D4) Andlisis de la causa raiz del problema ( Real o Potencial)
Descripcién de la No
M1 - Metodo M2 - inaria M3 - Materia prima C i
1 1- 1-
2 2.- 2.-
3 3- 3.-
M4 - Mano de Obra M5 - ici M6 - Medio Ambiente
1 1- 1
2.- 2.- 2.-
3.- 3- 3.-
Actividades de investigaci
Posible Causa Raiz Actividad de confirmar/Descartar la causa raiz Decision
1-
M1
2
3-
1
M2 2-
3-
1
M3 2-
3
1
M4 2-
3-
1
M5 2-
3-
i
M6 2-
3
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Andlisis de los 5 por que’s
No conformidad ipor qué? ipor qué? ipor qué? ipor qué? ipor qué?

(D5) Plan de Accién (acciones correctivas definitivas)
i Avance
(u"(i:szs:c::;z e) Acciones correctivas definitivas Responsable

25% | 50% | 75% | 100% Observaciones

Fecha compromiso

Verificar Acciones (Correctivas Definitivas )
Descripcion de la Accidn

Fecha Responsable
) Plan de Accidn (Acciones Preventivas/Sistematicas)
Causa raiz Acciones Preventivas definitivas Responsable Fecha compromiso Avance Observaciones
(ultimo porque) 25% | 50% | 75% [ 100%
¢Existen no di i , 0 que pot puedan ocurir?
Especificar su impacto:
Proveedor Si No
Recursos Si No
Procesos Si No
Producto Si No
Cliente Si No
Indicadores afectados para dar imi al problema : N/A
Doc (codigos) del sistema modificados:
jtrucciones de Trabajo:

Plan de Control:

AMEFP:
P -
Ofros:
Indicadores afectados para dar seguimiento al problema : N/A
) Cierre y Recono
VoBo Nombre Fecha de Verificacion
Auditor Lider

Rev. Jun2023

Copias impresas de esfe documenfo son copias no confroladas F-PGRD04-03
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Con el apoyo de esta herramienta, se llevd a cabo la revision detallada de cada
etapa del proceso para abordar las actividades mencionadas en el AMEF y
establecer la vinculacion entre el AMEF y el Plan de Control. Posteriormente, se
realizé la transicion del Plan de Control 1ra Edicion, con el objetivo de cumplir con

los requerimientos establecidos por la AIAG.
Plan de Control

El Plan de Control es un documento escrito y resumido que describe los sistemas
utilizados para minimizar la variacion en el producto y el proceso. Incluye las
inspecciones de recepcion, las areas de material en proceso y las inspecciones de
material de salida. Su propdésito principal es garantizar la consistencia y calidad en

cada etapa del proceso.
Beneficios de la Transicion a la 1ra Ediciéon

La actualizacion del Plan de Control a su 1ra Edicidn ofrece una serie de beneficios

clave:

1. Reduccion de la variacion y los desperdicios: Se optimizan los procesos para
minimizar desviaciones y perdidas.

2. Mejora de la calidad del producto: Se enfoca en garantizar que los productos
cumplan con los estandares requeridos.

3. Identificacion de caracteristicas y métodos de control: Se definen las
caracteristicas criticas del producto y del proceso, asi como los métodos para
controlar las fuentes de variacion (variables de entrada) que afectan las
caracteristicas del producto.

4. Satisfaccion del cliente: Se priorizan las caracteristicas del producto y de
proceso que son clave para cumplir con las expectativas del cliente.

5. Comunicacion efectiva entre areas: Se asegura una mejor coordinacion entre

las areas de planeacidn, implementacién y control.

Cabe mencionar que en la nueva actualizacion del Plan de Control se tuvo una serie

de modificaciones.

1. Cambio de formato de Plan de Control a 1era Edicion



Partes del Plan de Control:

1.- Prototipo / Pre-lanzamiento / Produccién / Lanzamiento seguro
2.- Numero de Plan de Control

3.-Numero de Parte / Ultimo nivel de cambio

4.-Nombre / Descripcion de la Parte

5.-Proveedor / Planta

6.-Codigo de Proveedor

7.-Contacto Clave / Teléfono

8.-Fecha Aprobacién Planta / Proveedor

9.-Fecha (original)

10.-Fecha (Revision)

11.-Fecha aprobacion de Ingenieria de cliente (si se requiere)
12.-Fecha / Aprobacion de calidad (si se requiere)

13.-Otra aprobacion / fecha (si se requiere)

14.-Numero de Parte / Proceso

15.-Numero del Proceso / Descripcion de la Operacién
16.-Maquina, dispositivo, plantilla, herramientas para fabricar
17.-Numero

18.-Producto

19.-Proceso

20.-Clasificacion, caracteristicas, especificaciones
21.-Especificacién / Tolerancia del producto / Proceso

22.-Técnica evaluacion / Mediciéon
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23.-Muestra (Tamano, Frecuencia)
24 .-Método control
25.-Accién

26.-Duefio / Responsable

g ) PLAN DE CONTROL Pigna___de
[ Protatipo [ Prelanzamiento [ Produccin [ Lanzamiento Seguro ) )
(8 el lanzamiento sequro estd incluido en el Plan de Control de Productidn o de Prelanzamiento, marque ambas casilas)
Nimero de Plan de Cumml® Contacto ClaverTelgfono @ Fecha (Orig.)@ Facha (Rev.}
Namero de Parte/Uttimo mv(el)de cambio Fecha/Aprabacion de ingenieria del cliente (si se requiere) @
3
Nombre/Descripcidn de la Pa@ Fecha Aprobacion Planta/var Fecha/aprobacion de calidad del cliente (si SE@WE)
Proveedor/Planta Cadigo de Proveedor Otra aprobacién/fecha (si se requiere) Otra aprobacion/fecha (si se requiere) @
MAQUINA, ; : :
. CARACTERISTICAS METODOS PLAN DE REACCION
NUMERO | NOMBRE DEL PROCESO/|  DISPOSITIVO, CLASIF.
DEPARTE/ | DESCRIPCIONDE LA | PLANTILLA, HTAS CARACT. | ESPECIFICACION! TECNICA @MUESTRA DUEfiOr
PROCESD OPERACION PARAFABR. | NUM. |PRODUCTO| PROCESO | ESPEC. | TOLERANCIADEL | EVALUACION/ |TAMARNO| FREC. | METODO |  ACCION RESPONSABLE
PRODUCTO/PROCESO | MEDICION CONTROL
() (i) (6) @) | ) | (5 | @) | @) ) W | & (8)

Para llevar a cabo la transicion a la 1ra Edicion, se realizé un analisis de los Planes
de Control, los AMEF y los Diagramas de Flujo correspondientes a cada numero de
parte. Este proceso permitié identificar aquellos procesos que carecian de
vinculacion entre estas herramientas, con el fin de realizar los ajustes necesarios y

migrara al nuevo formato de manera efectiva.
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DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO NUMERO DE
PARTE 1

En el diagrama de flujo hace una representacién del proceso mediante el cual se

procesa la materia prima para obtener el producto terminado y cumplir con los

requerimientos del cliente .

CARACTERISTICAS ESPECIALES
i O] v DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO
DESCRIPCION: CODIGO / PRODUCTO DIAMETRO NIVEL DE REVSION CLIENTE CLIENTE:
CLIENTE TIM
0.80mm
0,80mm EN10270-3 |T-0.0315-302- SM130261 / M02029 [0.0315"] N/A
14310 CARR'S )
Inicio
10 : Reciboy descarga de MP
l SIMBOLOGIA PROPUESTA:
Simbolo Descripcion
20 ' Revestimiento D Inicio/Fin
| 0 Operacion
| D Demora
30 ‘ Trefilado seco ler ciclo |:> Movimiento
A Almacén
“ ] Inspeccion
40 Recocido Grueso O;I)eramoq lcon
nspeccion
<> Decision
50 ‘ Trefilado seco 20 ciclo
60 Empagque
70 Almacen de PT
8 » Envio
\
m -
ELABORADO POR: REVISADO POR: EMSION. REVISION:
Ingenieria de Procesos EMD 05/07/2021 Rev05  1/12/23




AMEF NUMERO DE PARTE 1 (Precedente)
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= = = = - =5 E RESULTADO DE ACCIONES
8 8 g
<|a < 4R
x
PROCESO PASOS FUNCION REQUISITO L Ei[f:g“ DE EFECPTOOTSE&SC)‘ ADLE(EQ)LLAS 3 % ;@giﬁg&gggi"&ﬁ ;ES) DERCS CONTROLES DE PREVENCION | 2 | CONTROLES DE DETECCION 5 P. ACCION (ES) SUGERIDA f@:@ﬁf&:ﬁ;ﬁ%‘ys R
9 |m F oM ACCION (ES) TOMADA (S) | Sev | Occ [Det| P.
o 5 z N,
. . i i SE IMPLEMENTA EL USO
DESEVBARCARROLLO DE | LIBRE DEDANOSPOR | DARO SUPERFICIAL ENLA |REVESTONES Y RAYAMENTODEL| DEFICIENTE SEGUMENTO AMETODODE | INSTRUCCION DE MANPULACION | NSPECCIONRECO | 6 | 126 | SR DISPOSITIVO PARADESCARGADE | CRISTHIAN CARMONA | " oo oo™ | o | 4 | 6 | 7
MATERIA PRIMA DEL CONTENEDOR| ~ MANIPULACION MATERIA PRIMA ALAMBRE AL TREFILAR DESCARGA DE ROLLOS DE ROLLOS CON MONTACARGA ROLLOS AGOSTO 2018 DESCARGA DEROLLOS
VERIFICAR QUE PESO DE
ROLLO COINCIDA CON | PESO MENOR DE ROLLO AL | - INCUMPLIR CON LA CANTIDAD OMISION DE PESAJE INTERNO DE MATERIA | METODO DE PESAJE DE MATERIA
PESAJE DEROLLOS PESO ESPECIFICADO POR QUELLEGO SOLICITADA POR EL CLENTE | 2 PRIMA PRIMA 2 PESAJE DEROLLOS 5| NINGUNA
EL PROVEEDOR
CADAROLLO CON ETIQUETA DE
|DENCT?FL|2§2|T)§1%£::§LL0 ETIQUETA DE IDENTIFICACION NO DEF'C‘ENC'SEPRL&EAZAB‘“DAD 2 OPERACION NO SE REALIZO NINGUNO 4 | INSPECCION DE CALIDAD | 7 | 56 NINGUNA
IDENTIFICACION COLOCADA EN EL ROLLO
DIAMETRO DENTRODE | ACEPTAR MATERIAL CON SE DESIGNA MCROMETRO)|
INSPECCIONAR DIAVETRO ESPECIFICACIONDE | DIAMETRO FUERA DE LA PROBLEMATSRQEITLL;OR SEREEN | 5 | | |MCROMETRO DESCALIBRADO P“;%B;g‘;f;:;ggﬁ B o 5T u:fg;s;:&glggo BN g 10| CONTAR CO'X;%%:% B MEDICION ARm%E::’;%T; B2 | COMORESPALDOEN | 5 | 3 | 6 | %
RECIBO Y DESCARGA DE MATERIA PRIMA ESPECIFICACION LABORATORIO
MP 10
INSPECCIONAR ASPECTO ACEPTAR MATERAL MATERIAL QUE SE RAYA DEFECTO NO SE DETECTA A SIMPLE VISTA SET UP PUESTA A PUNTO EN
SUPERFICIL LIBRE DE DEFECTOS  |RAYADO, GRIETAS, FISURAS, | /o e B 2 POR EL INSPECTOR. INSPECCION DE MATERIA PRIMA | 6 EL ENTREGADOR 6|72 NINGUNA
BIGOTE, OXIDO, ETC.
SE CUENTA CON UN
INSPECCIONAR RESISTENCIA |00 ENCIA DENTRO DE | o)) o5 ARRIBA DEL LIMITE PROGRAMA DE CALIBRACION DEL LIBERACION DEL ARRANQUE BUSCAR LABORATRORIOS QUE ARMANDO HERNANDEZ | LABORATORIO EXTERNO
VECANICA ESPECIFICACION DE SUPERIOR 5 | | |MAQUINAUNVERSAL DESCALIBRADA EOUPO DE MEDICION 4 DF PRODUCCION 10|  CUENTEN QUE PUEDAN REALIZAR SEPTIENBRE 2018 UE PUEDE REALIZAR 206 |60
MATERIA PRIMA PROBLEMAS PARA AJUSTAR LA Q PRUEBAS DE RM Q
RM DEL PT EN EL TREFILADO PRUEBAS DE RM
PROCEDIMENTO DE
RMPOR D‘;Eé;%gﬂ LIMITE 5 | | |NOSEREALIZO LAPRUEBA ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD | 3 “BERAifENFKgZ'EZA B 0 NINGUNA
DE LOS PRODUCTOS COMPRADOS
CONFIRMACION CONFIRMACION i
CONFIRMACION DE COMPOSICION RECHAZAR MP CON GRADO DE MALA APLICACION DEL METODO DE METODO DE CONFIRMACION DE .
QUMCA CORRECTA DE GRADO DE|INCORRECTA DEL GRADO DE ACERO CORRECTO 6 | 1 | CONFRMACION DE GRADO DE ACERO GRADO DEACERO 2 | INSPECCION DE CALIDAD | 6 | 72 NINGUNA
ACERO ACERO
METODO DE EVALUACION DE
REVESTIR ROLLO DEMATERIA | py | 0 RevESTIDO ROLLO NO REVESTIDO 6 | | |CONCENTRACION DE SAL BAJAOALTA ) 3 PORCENTAJE DE 6 {108 NINGUNA
PRIMA “MECCOL" EVALUACION DE LA
ADHERENCIA
DENSIDAD EN REVESTIMENTO. /
* MECC09" EVALUACION DE LA
MATERIAL QUE SE RAYA | [TEMPERATURA DE TINA ALTA O BAJA 5 NINGUNA
REVESTIMIENTO 20 DURANTE EL TREFILADO CONCENTRACION DE
REVESTIMIENTO. / “OPERACION Y i
6 CONTROL DEPRODUCTOEN | 3 | LBERACONDEROLLO 108
| |NOSE CUMPLE CON EL TEMPOMININO DE | REVESTIMEENTO” "ITREOT". | HO REVESTIDO NINGUNA
ESTADIA DE ROLLO EN TINA.
PRODUCTO NO CONFORME
SERIE DE DADOS SERIE DE DADOS PROBLEMAS PARA HILAR EN EL "PECCOL"
HILAR SERIE DE DADOS e ey PEED 4 LAS MEDIDAS NO SONLOS CORRECTOS  |ocnrore e cor o bF 3 [VISUAL 7|8 NINGUNA
TREFILADO SECO 1ER
PRODUCTO "F-PECC02-01"
GO ALAMBRE TREFILADO
e M g ot DIAMETRO FUERA DE PROBLENAS PARAHILARENEL | | | |EL AJUSTE NO FUE EL CORRECTO DE HOJA DE OPERACION E 5 [VETODO DE EVALUACION DE - TEm
ESPECIFICACION 200 CICLO ACUERDO AL DIAMETRO INSPECCION DIAMETRO
ESPECIFICADO
(CONCENTRACION DE SAL
CONCENTRACION DE SAL PROBLEMAS PARA HILAR EN EL LIBERACION DE ORDEN DE
REVESTIR MATERIAL DENTRO DE PARAVETRO ;‘c;r; FEI(E;AJO DELLIM 200CICLO 4 | | |NOSEAJUSTO LA CONCENTRACION DE SAL [CHECK LIST PUESTA A PUNTO 3 oRoDUCCION 7|8 NINGUNA
TEVPERATURA DE TEMPERATURA FUERA DE LO|PROBLEMAS PARA AJUSTAR LA PROGRANA DE CALIBRACION DEL REGISTRO DE PRODUCCION
RECOCER MATERIAL mﬁ;ﬁ;ﬁgg&&so REQUERIDO RM DEL PT EN EL TREFILADO 4 | 1 |TERMOPARES NO CALBRADOS EQUIPO DE MEDICION 3 |EN HORNO GRUESO & NINGUNA
MEDICION DE VELOCIDAD CON .
RECOCIDO GRUESO 40 VELOCIDAD DE HORNO  [VELOCIDAD FUERADELO  |PROBLEMAS PARA AJUSTAR LA REGISTRO DE PRODUCCION
4 | | |DIFERENTES VELOCIDADES TACOMETRO A INICIO DE ORDEN | 3 60 NINGUNA
GRUESO CORRECTA  [REQUERIDO RM DEL PT EN EL TREFILADO DE PRODUCCION (OPFP25) EN HORNO GRUESO
RMDENTRO DE ALAVBRE FUERA DE tfggﬁgggﬁ OmRNDE
PARAVETRO RMFUERA DE PAVETRO  |ESPECIFICACION DESPUES DE 5 | | |NOSEREVISALARMAL INICIO DE OP CHECK LIST PUESTA A PUNTO 4 |evisonDE croaraLlo | 7 | 140 NINGUNA
TREFILAR DE 1ER CICLO
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PRODUCTO NO CONFORME
4 | |LAS MEDIDAS NO SON LOS CORRECTOS et VISUAL 8 NINGUNA
HLAR SERIE DE DADOS SERIE DE DADOS SERIE DE DADOS RUPTURAS DE ALAMBRE REPORTE DE INSPECCION DE
CORRECTA INCORRECTA DURANTE EL HILADO PRODUCTO "F-PECC02-01"
o  ADMINISTRACION DE DADOS
4 | | |pADOS DARADOS MR R VISUAL 8 NINGUNA
LIBERACION DE ORDEN DE
ALAMBRE TREFILADO
DIAMETROFUERA DE PROBLEMAS CON EL CLIENTE EL AJUSTE NO FUE EL CORRECTO DE PRODUCCION
[ DT ESLVEE;I\-F%%EWO ESPECIFICACION PARA FORMAR PIEZAS ¢ l ACUERDO AL DIAMETRO e MEDIR INICIO Y FINAL DE & LIELE
CADA ROLLO O CARRETE
CAST Y HELIX DENTRO DE|CAST Y HELIX FUERADE  |PROBLEMAS CON EL CLIENTE “ HOJA DE OPERACION E LIBERACION DE ORDEN DE
AJUSTAR CAST Y HELIX 6 | |DADOS DANADOS 2 8 NINGUNA
TREFILADO SECO 20 ESPECIFICACION ESPECIFICACION PARA FORMAR PIEZAS INSPECCION PRODUCCION
CICLO50 VARIACION EN LA VELOCIADAD DE LA .
NAQUINA DE TREFILADO PLC INSPECCION VISUAL 8 NINGUNA
DADOS NO CORRECTOS EN LA SERIE ESTANDAR SERIE DE DADOS INSPECCION VISUAL %0 NINGUNA
AGUA DE ENFRIAMENTO EN BAJO NIVEL [EERGZENDE INSPECCION VISUAL 60 NINGUNA
TENSION DE ALAVBRE ) ENFRIAMIENTO CADA SET UP
VERIFICAR RESISTENCIA DENTRO DE TENSION DE ALAVBRE ) PROBLEMAS CON EL CLIENTE 6 | TENPERATURAALTA DEL AGUADE VANTENIMENTO PREDICTIVO A - a MG
MECANICA DE ALAMBRE ESPECIFICACION FUERA DE ESPECIFICACION |PARA FORMAR PIEZAS ENFRIAMIENTO TORRE DE ENFRIAMIENTO
DIAMETRO DE ENTRADA DE LA MATERIA MEDIR CADA INICIO DE ORDEN Y VETODO DE MEDICION DE 0 NINGUNA
PRIMA CADA CAMBIO DE ROLLO DIAMETRO
RESISTENCIA MECANICA DE ENTRADA DE LA |LIBERACION DE ROLLO DE LIBERACION DE ORDEN DE 0 NINGUNA
IMATERIA PRIMA MATERIA PRIVA PRODUCCION
ESTIBAR Y FLEJAR “ ENTRENAMIENTO EN EL AREA,
ESTIBAR CARRETES EN TARIMA CARRETES EN LATARMA CARRETES SIN FLEJAR CARRETES SUELTOS CONDANO | 3 DESCUIDO DEL OPERARIO HOJA DE EVPAQUE VISUAL ) NINGUNA
EMPAQUE 60
ENTRENAMIENTO EN AREA DEL
ETIQUETAR CARRETES COLOCAR ETIQUETAS EN CARRETES SIN ETIQUETAS PROBLEVAS PARA RECONOCER 6 | OPERADOR ONITE LAREVISON DE (OPERADOR, ESPECIFICACION DE VISUAL 20 NINGUNA
CARRETES CARRETES CARRETES
ENPAQUE
ENTRENAMIENTO EN AREA DEL INSPECCION VISUAL DEL
ALMACEN DEPT 70 éémi;g? CiaE Eﬁﬁi‘f DMLY CARRETES EN EL PISO DAROS EN EL CARRETE 2 gisgéggg Ll Pl OPERADOR, ESPECIFICACION DE /ACOMODO DE LOS 56 NINGUNA
EMPAQUE (CARRETES EN RACKS
ACOMODAR LA CARGA EN|MAL ACOMODO DE ROLLOS |, ~
ENVIO 80 EMBARCAR EN TRANSPORTE TRANSPORTE EN TRANSPORTE DANOS DEL EMPAQUE 2 DESCUIDO DEL OPERARIO ENTRENAMIENTO EN EL AREA VISUAL LY NINGUNA
FECHA REVISION DESCRIPCION DE CAMBIO
2020 00 Creacion de AMEFP prefiminar
juk2L 1 Cambia de AMEFP preliminar a AMEFP de produccion
ago-22 2 Revisidn general del documento y se camia numero de parte SM130134 a SM130261
141032023 3 Revision anual
Seanexa seccion de control de cambios
ot ' En operacidn 40, se agrega OPIP26 para medir la velocidad y se agrega medir en cada inicio de tumo

Para hacer la medicion de diametro en la operacion 50, se agrega el documento HOIP02
Se cambian las caracterisiicas tip “C" a ipo "1" por camhio en el procedimiento PEIPOL
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METODO
MAQUINA/ CARACTERISTICA
PARTE DEL FUNCION HERRAMIENTA CAR(;LC/;SEE,DSEM ESPECIFICACIONES/ TECNICA DE MUESTRA PLAN DE
PROCESO PARA ESPECIAL TOLERANCIAS DEL EVALUACION DE LAS METODO DE CONTROL |  REACCION
MANUFACTURA N, PRODUCTO PROCESO PRODUCTO/PROCESO MEDICIONES TAMARO FRECUENCIA
DEACUERDU R TABTR
REVISAR RESISTENCIA RESISTENGIA | Do 50297 Ksi MEcans DeuESTED | Feecowoor | 126y8
DE ACUERDO A TABLA
REVISAR ROLLO DE MP DIAMETRO | 0.2165" +/- 0.008" MECC03 DE MUESTREO F-PECC02-02/01 1,2,6y8
RECIBO, (INSPECTOR)
DESCARGA E REVISION VISUAL DE DE ACUERDO A TABLA
INSPECCION DE SGSEE;E;L | L'BSSPDEEEE;ELCETSOS LAS ESPIRAS DEL DE MUESTREO F-PECC02-02/01 1,2,6Y8
MP 10 ROLLO (INSPECTOR)
REVISAR
REVISAR COMPOSICION INFORMACION EN EL
QUIMICA GRADO DE ACERO | 302 (ASTM A313) CERTIFICADO DE CADA LOTE (INSPECTOR)|  F-PECC02-02/01 1,2,6y8
ORIGEN DURANTE LA
AJUSTAR CONCENTRACION
T VS DENSIDAD | 165 - 195 g/l ETCC06 1 1/DIA F-MECCO01-01 1,235
REVESTIMIENTO
20
REVESTIR ROLLO A TINA DE ROLLO REVESTIDO e
TEMPERATURA REVESTIMIENTO EN TEMPERATURA I 07-%0°C MECCOL ! SO F-MECCOL-01 hLAEE
INICIO DE ORDEN Y
TREFILAR ALAMBRON TREFILADORA TREER_I\';ESEDE | 0.100" +/- 0.001" MECC03 1 FINAL DE ORDEN BL'EECF&RC’TO?\‘E 1,235
(INSPECTOR)
TREFILADO SECO INICIO DE ORDEN
8 PASOS 30 (OPERADOR) FTTS0101
HOIP02 1 INICIO Y FINAL DE CADA 1,235
ROLLO O BOBINA FTTS01-02
(OPERADOR)
TINA DE -
REVESTIR MATERIAL CEES TG CONCENTRACION | 165 - 195 G/l ETCC06 1 1/DIA F-MECC01-01 1,2,35
INICIO DE ORDEN Y
FINAL DE ORDEN
(INSPECTOR) F-TRGO1-03
RECOCER MATERIAL HORNO GRURESO TEMPERATURA TEMPERATURA | 1150°C - 1175°C 1 INICIO DE ORDEN BITACORA DE 1,235
(OPERADOR) LIBERACION
INICIO Y FANAL DE CADA
ROLLO EN CANASTILLA
INICIO DE ORDEN Y
FINAL DE ORDEN
(INSPECTOR)
gs&s&"% MEDIR LA VELOCIDAD 'N'(gSEDF;ggg)EN F-TRG01-03
VELOCIDAD VELOCIDAD | 6.5 m/min COMO SE INDICA EN 1 D . P G BITACORA DE 1,235
LA OPIP26 LIBERACION
ROLLO EN CANASTILLA
(OPERADOR)
INICIO DE CADA TURNO
(OPERADOR)
INICIO Y FINAL DE
ORDEN (INSPECTOR,
OPERADOR) F-TRG01-03
RM DE 1ER CICLO | 108 A 118 KSI MECC04 1 BITACORA DE 1,235
INICIO Y FINAL DE CADA LIBERACION

ROLLO O CARREETE
(OPERADOR)
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REVISION VISUAL DE

INICIO DE ORDEN

LAS CAJAS ARMADAS (OPERADOR)
HILAR SERIE DE DAOOS TREFILADOR SECA SERIE DE DADOS Y CONFIRMACION DE - F-ITTS01-02 1,23
MEDIDA DEL ALAMBRE CADA CAMBIO DE
CON EL MICROMETRO DADOS (OPERADOR)
INICIO Y FINAL DE
ORDSQE(',Q‘ESCE)%TOR- F-ITTS01-01
VERIFICAR DIAMETRO FINAL DIAMETRO 0.0315" +/- 0.0004" REVISAR DE ACUERDO 1 F-PECC02-01 1,2,3,56
CON HOIP02 INICIO Y FINAL DE CADA BITACORA DE
ROLLO O CARREETE LIBERACION
(OPERADOR)
INICIO Y FINAL DE
ORENINSTECTOR. | rrrsovn
VERIFICAR RESISTENCIA RESISTENCIA 1950 - 2250 MPa F-PECC02-01
TREFILADO SECO MECCO04 1 1,2,3,56
14R 20 CICLO 50 MECANICA DE ALAMBRE MECANICA [282 823 - 326 334 PSI] INICIO Y FINAL DE CADA BLllTé-\EcRoARCAIOL:\‘E
ROLLO O
CARRETE(OPERADOR)
INICIO Y FINAL DE
OROENINSPECTOR | rimsorcn
AJUSTAR CAST Y HELIX DIAMETRO CAST 16 - 26 Pulgadas MECCO06 1 F-PECC02-01 1,2,3,56
BITACORA DE
INICIO Y FINAL DE CADA LIBERACION
ROLLO O CARRETE
(OPERADOR)
INICIO Y FINAL DE
ORENINSPECTOR | cimsoion
LONGITUD DE 1 pulgada Max. Al piso MECC06 1 F-PECC02-02/01 1,23,56
HELIX BITACORA DE
INICIO Y FINAL DE CADA LIBERACION
ROLLO O CARRETE
(OPERADOR)
ESTIBAR CARRETES EN ESTIBA DE NASTASICARREJESIEN CONTROL CADAESTIEA
SACTVA TS TARIMA Y FLEJADOS A LA - e S (OPERADOR DE - 1,25
TARIMA EMBARQUES)
ETIQUETA VERDE DE
LIBERACION, ETIQUETA CADA CARRETE
EMPAQUE 60 PRODUCCION DATOS (OPERADOR)
. SIGUIENTES: PROVEEDOR, CONTROL
IDENTIFICAR CARRETES ETIQUETAR PT NP0 B ARG TN A B 1,25
DIAMETRO, COLADA, PESO, (INSPECTOR DE
NUMERO DE ORDEN DE CALIDAD)
PRODUCCION, CLIENTE.
CAMBIAR ESTIBA
ALOJAR ESTIBA DE
ALMACEN DE PT [ ALMACENAR CARRETES REVISION VISUAL DEL A RACK
CARRETES EN RACK - LOTE COMPLETO -
70 ESTIBADOS CORRESPONDIENTE NUMERO DE RACK CORREN?_EONDIE
REALINEAR
ESTIBA ANTES
ACOMODO CORRECTO DE | REVISION VISUAL DE | CONTROL OPERADOR DE
ENUIOR0 e A e ' SRORTE [EEVOR2CARC S ESTIBAS DENTRO DE UNIDAD ALINEACION CONTINUO EMBARQUES B DE CC%",\"“ENLUAR
EMBARQUE

CODE FOR REACTION TO THE CONDITIONS THAT ARE OUT OF SPECIFICATION

CLASSIFICATION OF THE CHARACTERISTICS

1. PARAR PROCESO 5. RETRABAJAR O REPROCESAR MATERIAL Caracteristica Critica= C
2. NOTIFICAR A OPERADOR Y/O SUPERVISOR E INSPECTOR DE CALIDAD 6. RECHAZAR MATERIAL Caracteristica Importante=I|
3. AJUSTAR: MAQUINA, HERRAMIENTAS Y PARAMETROS 7. REVISION GLOBAL DEL PROCESO
4. SELECCION AL 100 % LA PRODUCCION Y CORRECCION DE INGENIERIA
8. RECHAZAR AL PROVEEDOR
FECHA REVISION DESCRIPCION DE CAMBIO
2020 00 Creacion de PC pre-lanzamiento
jul-21 1 Cambia de PC pre-lanzamiento a PC de produccion
ago-22 2 Revision general del documento y se cambia numero de parte SM130134 a SM130261
11/03/2023 3 Revision anual
23-mar-23 4 Se agrega la Rm de 1ler ciclo en la operacion 40. de 108 a 118 ksi para los rollos de ler ciclo
Se anexa seccion de control de cambios
01/12/2023 5 En operacion 40, se agrega OPIP26 para medir la velocidad y se agrega medir en cada inicio de turno
Para hacer la medicion de diametro en la operacion 50, se agrega el documento HOIP02
Se cambian las caracterisiticas tip "C" a tipo "I" por cambio en el procedimiento PEIPO1
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Actividades desacordes en AMEF Y PC
Como se puede observar no existe una vinculacion con los siguientes procesos:

Dentro del AMEF se detectaron 4 procesos que estaban siendo omitidos dentro del

Plan de Control:

DESEMBARCAR ROLLD DE

MATERIA PRIMA DEL LIBRE DE DARDOS POR | DARO SUPERFICIAL EN |REVESTONES ¥ RAYAMIENTO

B T MANIPULACION LA MATERIA PRIMA | DEL ALAMBRE AL TREFILAR
oo T
DE ROLLO COINCIDA INCUMPLIF CON LA
PESAJE DE RDLLOS CON PESD P N aUE L reo 7 | canTiDAD sOLICITADA POR | 2 | -
ESPECIFICADD POR EL CLIENTE
1 nnouconon.
COLOCAR ETIQUETA DE CADA ROLLO CON ETIQUETA DE
IDENTIFICACION A& CADA ETIQUETA DE IDENTIFICACION NO TRAR R I e 1o | 2 -
ROLLO IDENTIFICACION | COLOCADA EN EL ROLLD

DIAMETRO DENTRO DE (ACEPTAR MATERIAL CON

INSPECCIONAR DIAMETRO ESPECIFICACION DE | DIAMETRO FUERA DE LA PROBLEMAS AL HILAR SERIE

EN TREFILADO

RECIBD ¥ DESCARGA MATERIA PRIMA ESPECIFICACION
DE MP 10 OO TR TR T TS
INSPECCIONAR ASPECTO RAYADO. GRIETAS. MATERIAL QUE SE RAYA _
SUPERFICIAL LIBRE DE DEFECTOS FISURAS, BIGOTE., DURANTE EL TREFILADD 2

INSPECCIDNAR RESISTENCIA | RESISTENCIADENTRO | oy pop anmies neL

MECANICA ?JEEEMSJ\P‘FEL;::?\C:;L?: LIMITE SUPERIOR PROBLEMAS PARA AJUSTAR
LA RMDEL PT EN EL

TREFILADO

RM POR DEBAJO DEL
LIMITE INFERIOR

CONFIRMACION DE CONFIRMACION CONFIRMACION RECHAZAR MP CON GRADO

coMPOSICION Quimica | CORRECTA DE GRADO INCORRECTA DEL DE ACERO CORRECTO 6 !
DE ACERO GRADO DE ACERO
REVESTIR ROLLD DEMATERIA | poLi o REvESTIDO | ROLLO ND REVESTIDOD 6 1
MATERIAL QUE SE RAYA |
REVESTIMIENTO 20 DURANTE EL TREFILADO
6

1

SERIE DE DADOS SERIE DE DADDS PADBLEMAS PARA HILAR EN
HILAR SERIE DE DADCS CORRECTA INCORRECTA EL 200 CICLO 4 -

TREFILADO SECO 1ER
CICEOND ALAMERE TREFILADD
TREFILAR ALAMERE CON EL DIAMETROD
ESPECIFICADO

DIAMETRO FUERA DE PROBLEMAS PARA HILAR EN
ESPECIFICACION EL ZD0O CICLO

Dentro del Plan de Control se encontré una actividad adicional que no estaba

marcada en el AMEF;

MAQUINAI CARACTERISTICA CRSEIDE
(PRI B FUNCION HERE ARE R CARACTERISTICA
PROCESO PARA SRR
MANUFACTURA (pgO. PRODUCTO PROCESO
REWISAR RESISTERCIA, RESISTEMCIA I
MECANICA DE ROLLO ) MECANICA
REVISAR ROLLD DE MF - DIAMETRO |
RECIED, DESCARGA
E INSFECCISN OE ASPECTO I
PR 10 SUPERFICIAL
REYISAR COMPOSICION i GRADO DE I
QUIRAICA, ACERO
AJUSTAR
CONCEMTRACION DE . DEMNSIDAD |
REVESTIMIENTO
REWESTIMIENTO 20
REVESTIR ROLLO & TiNA DE ROLLO REVESTIDO
TEMPERATURA REYESTIMIEMTO EM TEMPERATURA |
TREFILADO DE
TREFILAFR ALAMERCR TREFILADORA, ALAMBRE |
TREFILADO SECO #
PAS0S 30
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CARACTERISTICAS ESPECIALES
v O o O DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO
DESCRIPCION: CODIGO / PRODUCTO DIAMETRO: NIVEL DE REVSION CLIENTE CLIENTE:
CLIENTE TIM
0.70mm
RT-0.0276-302- NA / M02030 " N/A
SM130166 ROLL'S [0.0276"]
0 - Inicio
10 ‘ Recibo materia prima
SIMBOLOGIA PROPUESTA:
Simbolo Descripcion
20 Almacen de materia prima (] Inicio/Fin
[e) Operacion
D Demora
30 Revestimiento I:> Movimiento
A Almacén
[m] Inspeccion
) - Operacion con
40 Trefilado seco 8 pasos Inspeccion
<> Decisién
50 Horno Grueso
60 Trefilado seco 14R 20 ciclo
70 Empaque
80 + Almacen
90 - Transporte
100 - Fin
ELABORADO POR: REVISADO POR: EMISION: REVISION:
Ingenieria de Procesos EMD 01/04/2016 08/14/02/24
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RESULTADO DE ACCIONES

0 3 o
MODO POTENCIAL DE EFECTOS (S) DE FALLAS 202 |causa (S) POTENCIAL (ES) DE LOS 3 AR
1AL LL 72 |cau 1AL L o
PROCESO PASOS FUNCION REQUISITO 3| CONTROLES DE PREVENCION | @ | CONTROLES DE DETECCION | & | P. ACCION (ES) Sbuowrin ) R
FALLAS POTENCIAL (ES) g | & |wecavsuosbeFaLLA g S| LIMITE DE TERMINACION | .1 (£6) Towapa (5) | sev | occ [pe |
5 2 2 N
Citsutian Carnona | DEL
DESEMBARCAR ROLLO DE LIBRE DE DAROS POR | DARO SUPERFICIAL ENLA . DEFICIENTE SEGUIMIENTO A METODODE  [INSTRUCCION DE MANIPULACION DE . USO DE DISPOSITIVO
MATERIA PRIMA DEL CONTENEDOR |MANIPULACION MATERIA PRIMA GENERACION DE SCRAP 3 " |DESCARGA DE ROLLOS ROLLOS CON MONTACARGA 7 |INSPECCIONRECIBO 6 |126]  Uso de sisposiivo para descargar rolos :gs::’uima PARA REALIZAR speer
DESCARGA DE ROLLOS
PESO MENOR DE ROLLOAL _|INCUMPLIR CON LA CANTIDAD (OMISION DE PESAJE INTERNO DE MATERIA | METODO DE PESAJE DE MATERIA
QUE LLEGO 'SOLICITADA POR EL CLIENTE 2 | - lerma PRIMA 2 |PESMEDEROLLOS 5|® NINGUNA
(COLOCAR EN AREA DE INSPECCION] -
RECIBO AGRUPADA POR NOMEZCLA DEROLLOS 71 4 DE ROLLOS RETRABAJO DE ACOMODO DE 2 | - |FALTADE ESPACIO DESPEJE DE AREADEINSPECCION |, |\ ERIFICACION DEROLLOS | 7 | 28 NINGUNA
ENTRE CONTENEDORES ROLLOS RECIBO
CONTENEDOR
CADA ROLLO CON ETIQUETA DE
%%ﬁ:g fg:gNUiTé 3; Rowo  |ETQUETADE IDENTIFICACION NO géflgﬁtgm ENLATRAZABILIDAD] 5 | |OPERACION NO SE REALIZO NINGUNO 4 |INSPECCION DE CALIDAD 7 |56 NINGUNA
IDENTIFICACION COLOCADA ENEL ROLLO
DESGASTE EN HERRAMENTAL EN PLAN DE CALIBRACION DEL EQUIPO)
PROCESO DE ENDEREZADO MICROMETRO DESCALIBRADO DE MEDICION NINGUNA
MATERIAL DEFORME EN PROCESO NO SE APLICO EL METODO DE EVALUACION _|METODO DE EVALUACION DE NGUNA
ACEPTAR MATERIALCON | DE ENDEREZADO DE DIAMETRO DIAVETRO
DIAMETRO MAYOR AL LIMITE |DESGASTE DE PIEDRAS s N 6 o
DIAMETRODENTRODE | SUPERIOR DE LA ABRASIVAS EN RECTIFICADO INSPECCION DE DIAMETRO NO REALIZADA | INSPECCION DE MATERIA PRIMA NINGUNA
' ESPECIFICACION GRUESO SET UP PUESTA A PUNTO EN
INSPECCIONAR DIAMETRO ESPECIFICACION DE o oo TTAYOR DEFABRICAGIN o ENTREGADOR
MATERIA PRIVA
EN PROCESO DE RECTIFICADO
GRUESO
[ACEPTAR MATERIAL CON
DIAMETRO MENOR AL LIMITE [RECHAZO DE 1009 DE PLAN DE CALIBRACION DEL EQUIPO
RECIBO Y DESCARGA E ot jiSitpied 5 MICROMETRO DESCALIBRADO e MEmOION 3 6 % NINGUNA
INSPECCION DE MP |EspECiFicACIOn
PLAN DE CALIBRACION DEL EQUIPO
INSPECCIONAR OVALIZACION gﬁéﬁ%ﬁﬁ%ﬁﬁo D | ACEPTAR OVALIZACION RECHAZO DE MATERIALENELSET| 2 | = |VIGROMETRODESCALIBRADO DE MEDICION 4 |seTuppuEsTAAPUNTOEN | & | %8 NINGUNA
o FUERA DE ESPECIFICACION |UP EL ENTREGADOR
NO SE APLICO EL METODO DE EVALUACION _|METODO DE EVALUACION DE
2 | - |oeomvetro DIAMETRO 4 ol NINGUNA
[ACEPTAR MATERIAL RAYADO,
INSPECCIONAR ASPECTO DEFECTO NO SE DETECTA A SIMPLE VISTA SET UP PUESTA A PUNTO EN
fipfinavivg BREDE DEFECTOS  (GRETAS, FISURAS, BISOTE, |RETRABAIO Y SORAP 2 | e o INSPECCION DE MATERIA PRIMA N e v dials 6 |72 NINGUNA
SE CUENTA CON UNA
I
RM POR ARRIBA DEL LIMITE B MAQUINA UNIVERSAL DESCALIBRADA PROGRAMA DE CALIBRACIONDEL | 6 |1e CARTERA DE P
RESISTENCIA DENTRO DE |SUPERIOR EQUIPO DE MEDICION TENER LABORATORIO ACREDITADO PARA PORVEEDORES DE
INSPECCIONAR RESISTENCIA PRODUCTO TERMINADO FUERA DE LIBERACION DEL ARRANQUE ARMANDO HERNANDEZ  |LABORATORIO
ESPECIFICACION DE || REALIZAR PRUEBAS DE PROPIEDADES
MECANICA e e ESPECIFICACION ROCEDIMIENTO DE DE PRODUCCION VECANICAS 16/08/18 'SE CUENTA CON UNA
mﬁ:gg: EBAIO DEL LIMITE 6 NO SE REALIZO LA PRUEBA ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD 3 6 |108 ggscizggsg oe 72|66
DE LOS PRODUCTOS COMPRADOS AOEATONG
CONFIRMACION DE ComPosicion [CONFIRMACION (CONFIRMACION INCORRECTA [RECHAZAR MP CON GRADO DE MALA APLICACION DEL METODO DE METODO DE CONFIRMACION DE
QuIMICA igzsgcm DE GRADODE || GRADO DE ACERO ACERO CORRECTO & | ' |cONFIRMACION DE GRADO DE ACERO (GRADO DEACERO 2 |INSPECCIONDE CALIDAD 7| e NINGUNA
ALMACENAMIENTO DE MP_|ALMACENAR EL MATERIAL ENUN _|ESPACIO ASIGNADO PARA |MATERIAL FUERA DE DEMORA EN LA BUSQUEDA DEL
A DT NG e sy AL 2 NO HAY ESPACIO DISPONIBLE LUGAR ESPECIFICADO PARA MP 5 |STOCK DEMATERAPRIMA | 5 |50 NINGUNA
"MECCOL" EVALUACION DE LA METODO DE EVALUACION DE
CONCENTRACION DE SAL BAJA O ALTA DENSIDAD EN REVESTIMIENTO, / PORCENTAJE DE NINGUNA
REVESTIMIENTO30  |FovESTIRFOLOPEMATERIA oy 0 pevesTiDo ROLLO NO REVESTIDO DpZOPE CLENTEINTERNO. | 6| /“OPERACIONY CONTROLDE | 2 |ADHERENCIA 6 |72
PRODUCTO EN REVESTIMIENTO" LIBERACION DE ROLLO
TEMPERATURA DE TINA ALTA O BAJA et} aiivi NINGUNA
PRODUCTO NO CONFORME
4 LAS MEDIDAS NO SON LOS CORRECTOS PeCCoL 3 |visuAL 5 |60 NINGUNA
PEDIR SERIE DE DADOS SERIE DE DADOS SERIE DE DADOS RECHAZO DE PRODUCTO REPORTE DE INSPECCION DE
CORRECTA INCORRECTA| PRODUCTO "F-PECC02-01"
4| - [DADOS DANADOS ~ ADMINISTRACION DE DADOS
4| - |FALTADE CAPACITACION NUEVOS E INSUMOS” " PETDO1" 3 s S| NINGUNA
DADOS MAL COLOCADOS OPERACION Y CONTROL DE 5 oo
[FALTA DE LUBRICANTE PRODUCTO EN TREFILADO SECO
PROCEDIMIENTO DE 6 |08 NINGUNA
MATERIAL FUERA DE o |, |PriaeneLsSTEWA OE EvFRAMENTO AN TAIMIENTO PO 3 |NNGUNO
TREFILADO SECO 8 PASOS ESPECIFICACION DIAM. DE DADOS NO SON LOS CORRECTOS
HILADO DE MAQUINA FALLA EN CAST Y HELIX
HILADODE MAQUINA CORRECTO MATERIAL RECHAZADO ALAVBRE DARADO Y FUERA DE DIAVETRO
PRODUCTO NO CONFORME 3 hnauno 6 |1e NINGUNA
MATERIAL RAYADO, MANCHADO, GOLPEADO “PECCOL"
MATERIAL CON MAL ASPECTO s | | |MATERIALCRISTALIZADG O CON ESQUIRLAS
SUPERFICIAL MATERIAL_OVALADO O CON BIGOTE
ALAMBRE MAL BOVINADO
METODO DEFICIENTE PARA SACAR PUNTA HOI TREFILADO SECO 3 [NINGUNO 6 [108 NINGUNA
ALAMBRE TREFILADO
DIAMETROFUERA DE EL AJUSTE NO FUE EL CORRECTO DE METODO DE EVALUACION DE
INSPECCION DE DIAMETRO FINAL | CON EL DIAMETRO [aidlivdri RECHAZO, REINSPECCION 6 | 1 |aCURRDO AL DIANETRD AUDITORIAS A PROCESO 2 | o 5 |60 NINGUNA
|ESPECIFICADO
(CONCENTRACION DE SAL |CONCENTRACION BAJA DE | ALAMBRE QUE SE DIFICULTA NO SE REVISA LA CONCENTRACION AL INICIO
REVESTIR MATERIAL SENTRO De PARAVETRO. |SAL i 5 | 1 |bectem Tumo GRAFICA DE CONCENTRACION | 3 |PUESTA A PUNTO 8 |120 NINGUNA
TEMPERATURA DE HORNO | TEMPERATURA FUERA DE LO_|MATERIAL RECHAZADO, PROGRAMA DE CALIBRACION DEL REGISTRO DE PRODUCCION
RECOCER MATERIAL GRUESO INCORRECTA __|REQUERIDO RETRABAJO S | ! |TERMOPARES NOCALIBRADOS |EQUIPO DE MEDICION % |ENHORNO GRUESO s NINGUNA
MEDICION DE VELOCIDAD CON ;
VELOCIDAD DE HORNO |VELOCIDAD FUERADE LO [ MATERIAL RECHAZADO, REGISTRO DE PRODUCCION
RECOCIDO GRUESO 50 5 | | |DIFERENTES VELOCIDADES TACOMETRO A INICIO DE ORDENDE | 3 5| 75 NINGUNA
|GRUESO CORRECTA REQUERIDO RETRABAJO PRODUGCION (OPIP26) EN HORNO GRUESO
RM DENTRO DE ALAVBRE FUERA DE ;‘:g;ﬁglcow gr\? = ORBENDE
PARAMETTD RM FUERA DE PAMETRO  |ESPECIFICACION DESPUES DE 5 | | |NOSEREVISALARMALINICIO DE OP (CHECK LIST PUESTA A PUNTO 4 | veion og cabarowo | 7| 149 NINGUNA

TREFILAR

DE 1ER CICLO
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[CARRETE CENTRADO [CARRETE MAL CENTRADO
PREPARAR AJUSTE DE CARRETE  |PARA LA GUIA DEL BRAZO |PARA EL BARZO é;’:gz?é VAL BOBINADO EN EL | Z'Z)LTA DSL?NL%E SEPARADOR EN :iLANTDg VERIFICACION DE PUESTA VISUAL 80 NINGUNA
ENDEREZADOR ENDEREZADOR
PRODUCTO NO CONFORME
I LAS MEDIDAS NO SON LOS CORRECTOS "PECCOL" VISUAL 54 NINGUNA
SERIE DE DADOS SERIE DE DADOS REPORTE DE INSPECCION DE
MONTAR SERIE DE DADOS | CORRECTA INCORRECTA RECHAZO DE PRODUCTO PRODUCTO "F-PECC02-01"
| |DADOS DARADOS ~ADMINISTRACION DE DADOS
NUEVOS E INSUMOS’ * PETDO1" VISUAL 54 NINGUNA
I FALTA DE CAPACITACION + BARRENADO Y PULIDO DE.
DADOS MAL COLOCADOS GPERACION Y CONTROL DE VISUAL
FALTA DE LUBRICANTE PRODUCTO EN TREFILADO SECO
PROCEDIMIENTO DE 44 NINGUNA
VATERIAL FUERA DE ‘ FALLAENEL SISTEMA DE ENFRIAMIENTO | (i P e e VISUAL
ESPECIFICACION DIAM. DE DADOS NO SON LOS CORRECTOS
HILADO DE MAQUINA FALLA EN CAST Y HELIX
HILADO DE MAQUINA | CORRECTO MATERIAL RECHAZADO [ALAMBRE DARADO Y FUERA DE DIAMETRO
XODUCTO NO CONFORME \VISUAL 144 NINGUNA
MATERIAL RAYADO, MANCHADO, GOLPEADO  |"PECCO1"
TREFILADO SECO 2D0 MATERIAL CON MAL ASPECTO | [VATERIAL CRISTALIZADO O CON ESQUIRLAS
CICLO 60 SUPERFICIAL MATERIAL_OVALADO O CON BIGOTE
ALAMBRE MAL BOVINADO
METODO DEFICIENTE PARA SACAR PUNTA __|HO XXX VISUAL AL HILAR 144 NINGUNA
LIBERACION DE ORDEN DE
ALAMBRE TREFILADO
DIAMETROFUERA DE . EL AJUSTE NO FUE EL CORRECTO DE PRODUCCION
INSPECCION DE DIAMETRO FINAL Eg;vEecL‘ gm%mo ESPECIFICACION RECHAZO, REINSPECCION I | AGUERDO AL DIAVETRO HOIP02 VEDIR INICIO Y FINAL DE 60 NINGUNA
|CADA ROLLO O CARRETE
VARIACION EN LA VELOCIADAD DE LA .
MAQUINA DE TREFILADO PLC INSPECCION VISUAL 48 NINGUNA
TENSION DE ALAMBRE DADOS NO CORRECTOS EN LA SERIE ESTANDAR SERIE DE DADOS INSPECCION VISUAL 30 NINGUNA|
VERIFICAR TENSION DE ALAMBRE | oo I TENSION DE ALAMBRE FUERA [RECHAZO DE PARTE DEL CLIENTE, , RE NIVELACION DE AGUA DE -
FINAL ESPECIFICACION DE ESPECIFICACION RETRABAJO AGUA DE ENFRIAMENTO EN BAJO NIVEL ENFRIAVIENTO CADA SET UP INSPECCION VISUAL 60 NINGUNA
TEMPERATURA ALTA DEL AGUA DE MANTENIMIENTO PREDICTIVO A
ENFRIAMIENTO | TORRE DE ENFRIAMIENTO NINGUNO &0 NINGUNA
DIAMETRO DE ENTRADA DE LA MATERIA MEDIR CADA INICIO DE ORDEN Y METODO DE MEDICION DE o NINGUNA
PRIMA | CADA CAMBIO DE ROLLO DIAMETRO
RESISTENCIA MECANICA DE ENTRADA DE LA | LIBERACION DE ROLLO DE MATERIA LIBERACION DE ORDEN DE o NNGUNA
MATERIA PRIMA PRIMA PRODUCCION
ROLLO DE ALAMBRE
ROLLO DE ALAMBRE CON EL .
HACER ROLLO DE ALAMBRE DEACUERDO A [CAPACITACION DEL OPERADOR,
TREFILADO ESPECIFICACION EN PESO FUERA DE RECHAZO DE CLIENTE. DESCUIDO DEL OPERARIO HOJA DE EMPAQUE VISUAL 21 NINGUNA
PESO ESPECIFICACION
PROVEEDOR NO INCLUYA AL PROVEEDOR
NO INCLUYA EL TIPO DE
TIPO DE MATERIAL MATERIAL
DIAMETRO NO INCLUYA EL DIAMETRO
NO INCLUYA EL NUMERO DE
NUMERO DE COLADA COLADA
NO INCLUYA EL NUMERO DE
NUMERO DEL EMPAQUE EMPAQUE
PESO NETO Y BRUTO NO INCLUYA EL PESO
ETIQUETAR EL MATERIAL CON [GRADO DE ACERO NO INCLUYA EL GRADO DE
o DATOS CORRECTOS |CORRECTO ACERO CORRECTO
EMPAQUE 7( [ORDEN DE COMPRA DEL[NO INCLUYALA ORDENDE | 0o | [om SION Y NO REVISION POR PARTE DEL CAPACITACION A OPERADOR, VisuaL 92 NINGUNA
CLIENTE [ COMPRA (OPERADOR ESPECIFICACION DE EMPAQUE
NO INCLUYA LA
EEERNg'CAC‘ON DEL | ESPECIFICACION DEL
[CLIENTE
NUMERO DE ORDEN DE | NO INCLUYA EL NUMERO DE
PRODUCCION |ORDEN DE PRODUCCION
NO INCLUYA EL NOMBRE DEL
NOMBRE DEL CLIENTE |\ oo
VARIANTE DE LA NO INCLUYA LA VARIANTE DE
|ESPECIFICACION LA PRODUCCION
NO INCLUYA LA LONGITUD
LONGITUD DE EMPAQUE |- o
PRODUCTO NO LIBERADO NO SE LE INFORMA AL INSPECTOR LIBERAR | LIBERAR CADA TERMINO DE ORDEN ETIQUETA DE LIBERACION DE
LIBERAR PRODUCTO PRODUCTOLIBERADO | o bt RECHAZO, PNC - | OROEN DE PRODUCCION DE PRODUCCION o 56 NINGUNA
INSPECCION VISUAL DEL
ALMACEN DE PT 80 LOS CARRETES ACOMODARLOS EN |ROLLOS RECARGADOS EN ROLLOS EN EL PISO DAROS EN EL MATERIAL - BARANDALES DARADOS BARANDALES EN BUEN ESTADO ACOMODO DE LOS ROLLOS 56 NINGUNA
|AREA ESPECIFICADA BARANDALES
|ENLOS BARANDALES
EMBARCAR EN TRANSPORTE ACOMODAR LA CARGA EN | AL ACOMODO DE ROLLOS | ge ciazo DESCUIDO DEL OPERARIO |CAPACITACION VISUAL 2 NINGUNA
TRANSPORTE 90 TRANSPORTE _ EN TRANSPORTE
ROLLOS NO DANADOS DEFICIENTE CONOCIMIENTO PARA
POR MANIPULACION DARAR ROLLOS RECHAZO - | vANPULAR EL ROLLO |CAPACITACION VISUAL 84 NINGUNA
REV FECHA MOTIVO - DESCRIPCION
0 01/04/2016 CREACION DE AMEFP PRELIMINAR
00 01/06/2016 PASA DE SER AMEFP PRELIMINAR A AMEFP DE PRODUCCION
1 ENERO DE 2020 SE SUBE AL MW
2 31/05/2020 REVISION GENERAL
3 15/06/2021 REVISION GENERAL
4 02/07/2022 REVISION GENERAL
5 25/08/2023 REVISION GENERAL
6 30/11/2023 SE CAMBIAN CARACTERISTICAS CRITICAS TIPO ATIPO"I"
02/12/2023 Se anexa seccion de control de cambios
7 En operacion 50, se agrega OPIP26 para medir la velocidad y se agrega medir en cada inicio de turno
Para hacer la medicion de diametro en la operacion 60, se agrega el documento HOIP02
8 14/02/2024 SE AGREGA EN OPERACION 60 "PREPARAR AJUSTE DE CARRETE"
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METODO
MAQUINAY CARACTERISTICA CLASE DE p—
PARTE DEL PROCESO FUNCION HERRAMENTA CARACTERISTICA ESPECIFICACIONES/ TECNICA DE PLAN DE REACCION
PARA ESPECIAL TOLERANCIAS DEL EVALUACION DE LAS METODO DE CONTROL
ANUFACTURA  INo. PRODUCTO PROCESO PRODUCTO/PROCESO MEDICIONES TAMANO FRECUENCIA
INSPECCIONAR DIAVETRO DIAMETRO | 0.2165" +/- 0.008" MECCO3 1 F-PECC02-02/01 1,2,6y8
RECIBO, DESCARGA E|INSPECCIONAR RESISTENCIA RESISTENCIA | VER CERTIFICADO DE VECCOs L bE ’BCEU;SESTQESBLA FPECCO2-02/01 L26v8
INSPECCION DE MP 10 ALATENSION MECANICA MATERIA PRIMA (INSPECTOR) ki
CONFIRMACION DE
CDANN NE ACEDN -] - |
COMPOSICION QUIMCA | 302 (ASTM A313) MECC10 1 F-PECC02-02/01 1,2,6y8
ROLLO
REVESTIRROLLOA TINA DE
REVESTIDO EN | 70°-90°C MECCOL 1 1/DIA F-MECCO1-01 1,235
TEMPERATURA REVESTIMIENTO ENPLRATURA
REVESTIMIENTO 30
INSPECCIONAR
CONCENTRACION DE DENSIDAD | 165- 195 Gl ETCCO6 1 1/DIA F-MECCO1-01 1,235
REVESTIMIENTO
TNICTUDE URDEN Y
FINAL DE ORDEN
(INSPECTOR) —
TREF")L:S%OS%CO 8| TREFILAR ALAVBRON TREFILADORA TREFILADO | 0.000" +/- 0.001" MECCO3 1 INICIO DE ORDEN BEE)&%ZE 1,235
(OPERADOR) LIBERACION
INICIO Y FANAIL DE
CADA ROLLO O BOBINA
(ODEDADNDY
TINA DE )
REVESTIR MATERIAL FEVESTIMIENTO CONCENTRACION | 165 - 195 Gl ETCCO6 1 1/DIA F-MECCO01-01 1,235
INICIO DE ORDEN Y
FINAL DE ORDEN
(INSPECTOR) F-ITRGOL-03
RECOCER MATERIAL HORNO GRURESO TEMPERATURA | TEMPERATURA | 1150°C - 1175°C 1 INICIO DE ORDEN BITACORA DE 1,235
(OPERADOR) LIBERACION
INICIO Y FANAL DE CADA
ROLLO EN CANASTILLA
INICIO DE ORDEN Y
FINAL DE ORDEN
(INSPECTOR)
HORNO GRUESO 50
MEDIR LA VELOCIDAD 'N'(CO'SEiiggg)EN F-ITRGOL-03
VELOCIDAD | VELOCIDAD | 6.5 mmin COMO SE INDICAEN LA 1 NCIOY FINALDE GApa | EITACORADE 1,235
OPIP26 ROLLO EN CANASTILLA LIBERACION
(OPERADOR)
INICIO DE CADA TURNO
(OPERADOR)
INICIO Y FINAL DE
ORDEN (INSPECTOR,
OPERADOR) F-ITRGO1-03
RM DE 1ER CICLO I 108 A 118KSI MECCO4 1 BITACORA DE 1,235
INICIO Y FINAL DE CADA LIBERACION
ROLLO O CARREETE
(OPERADOR)
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VERIFICAR
PREPARAR AJUSTE DE TREFILADORA SECA BUJE I BUJE INSTALADO Y SIN VISUALMENTE QUE SE N INICIO DE ORDEN LISTA DE VERIFICACION 123
CARRETE SEPARADOR DESGASTE TENGA INSTALADO PARA (OPERADOR) PARA PUESTA A PUNTO e
CENTRAR CARRETE
INICIO DE ORDEN Y
FINAL DE ORDEN
(INSPECTOR)
INICIO DE ORDEN F-ITTS01-01
- . REVISAR DE ACUERDO (OPERADOR) F-PECC02-01
INSPECCIONAR DIAMETRO TREFILADORA DIAMETRO | 0.0276" +/- 0.0004 CON HOIPO2 1 INICIO Y FINAL DE CADA BITACORA DE 1,2,356
ROLLO EN CANASTILLA LIBERACION
(OPERADOR)
INICIO DE CADA TURNO
(OPERADOR)
INICIO Y FINAL DE
ORDE’;S!\‘RAS; OEFS)TOR' F-ITTS01-01
INSPECCIONAR RESISTENCIA RESISTENCIA I 1950 - 2250 MPa MECCOA N F-PECC02-01 12356
A LA TENSION MECANICA [282 823 - 326 334 PSI] BITACORA DE 1e S
INICIO Y FINAL DE CADA LIBERACION
TREFILADO SECO20 ROLLO O
CICLO 60 CARRETE(OPERADOR)
INICIO Y FINAL DE
ORDEN (INSPECTOR, FITTS01-01
OPERADOR) F-PECC02-01
INSPECCIONAR CAST DIAMETRO | 16 - 26 Pulgadas MECC06 1 1,2,356
BITACORA DE
INICIO Y FINAL DE CADA LIBERACION
ROLLO O CARRETE
(OPERADOR)
INICIO Y FINAL DE
ORDEN (INSPECTOR, EITTS01-01
OPERADOR) F-PECC02-02/01
INSPECCIONAR HELIX LONGITUD | 1 pulgada Max. Al piso MECC06 1 1,235,6
BITACORA DE
INICIO Y FINAL DE CADA LIBERACION
ROLLO O CARRETE
(OPERADOR)
INICIO Y FINAL DE CADA
'NSPECC'%'SEPESO DE PESO | 110 Ib Max. - 1 ROLLO O CARRETE F-ITTS01-01 1,2,35,6
(OPERADOR)
ETIQUETA PRODUCCION
DATOS SIGUIENTES: PRODUCCION CADA
PROVEEDOR, GRADO DE CARRETE (OPERADOR)
ACERO, DIAMETRO, COLADA,
EMPAQUE 70 IDENTIFICAR EL PRODUCTO | PC E IMPRESORA ETIQUETAR PT | PESO, NUMERO DE ORDEN DE - CONTROL CONTINUO - 1,25
PRODUCCION, CLIENTE. LIBERACION CADA
' - CARRETE (INSPECTOR
ETIQUETA VERDE DE DE CALIDAD)
LIBERACION
OPERACION DE CARGA Y OPERADOR DE
TRANSPORTE 80 ACOMODO DE CARGA EN MONTACARGAS | - INSPECCION VISUAL CONTROL CONTINUO EMBARQUES - 1,25

TRANSPORTE

CODE FOR REACTION TO THE CONDITIONS THAT ARE OUT OF SPECIFICATION

1. PARAR PROCESO

2. NOTIFICAR A OPERADOR Y/O SUPERVISOR E INSPECTOR DE CALIDAD
3. AJUSTAR: MAQUINA, HERRAMIENTAS Y PARAMETROS

4. SELECCION AL 100 % LA PRODUCCION
8. RECHAZAR AL PROVEEDOR

5. RETRABAJAR O REPROCESAR MATERIAL
6. RECHAZAR MATERIAL
7. REVISION GLOBAL DEL PROCESO
'Y CORRECCION DE INGENIERIA

CLASSIFICATION OF THE CHARACTERISTICS

Caracteristica Critica= C
Caracteristica Importante=|

REV FECHA MOTIVO - DESCRIPCION
o] 01/04/2016 CREACION DE PCP_DE PRE-LANZAMIENTO
00 02/06/2016 PASA DE SER PCP DE PRE-LANZAMIENTO A PCP DE PRODUCCION
1 ENERO DE 2020 SE SUBE AL MW
2 31/05/2020 REVISION GENERAL
3 15/06/2021 REVISION GENERAL
4 02/07/2022 REVISION GENERAL
5 08/03/2023 REVISION GENERAL
6 30/11/2023 SE CAMBIAN CARACTERISTICAS CRITICAS TIPO "C"ATIPO "I
Se anexa seccion de control de cambios
7 02/12/2023 En operacion 50, se agrega OPIP26 para medir la velocidad y se agrega medir en cada inicio de turno
Para hacer la medicion de diametro en la operacién 60, se agrega el documento HOIP02
8 14/02/2024 SE AGREGA EN OPERACION 60 "PREPARAR AJUSTE DE CARRETE"
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Dentro del formato AMEF se encontraron los siguientes 5 procesos que no estaban

siendo contempladas dentro del Plan de control,

RECIED ¥ DEZCARGA E
INFPECCION DE MP
10

DEZEMEARCAR ROLLO DE
MATERILA PRIMA DEL COMTENEDOR

LIERE DE DAMOS POR
FAAMIPULACION

Da4M0 SUPERFICIAL EN LA
MATERLS PRIM A

GEMERACION DE SCRAP

PEZ0 MENOR DE ROLLD AL
GLE LLEGD

INCUPAPLIR COM L& CANTIDAD
SOLICT ADA POR EL CLIENTE

COLOCAR EM AREA DE INSPECCION

MO MEZCLA DE ROLLOE

RETRABAJD DE ACOMODO DE

RECIED AGRUPADA POR MEZCLA DE ROLLOS

CONTEMEDOR: EMTRE COMTENEDORES ROLLOE

COLOCAR ETIRUET A DE g:gﬁgriLEDE oM Eéﬁ:ggAD;le MO DEFICIENCIS EN LA TRAZABILIDAC
IDENTIFICACION & CADA ROLLD \DENTIFICACIAN COLOGADA EN EL ROLLO DEL ROLLOD

INZPECCIOMNAR DIAMETRO

DIAMETRO DENTRO DE
ESPECIFICACION DE
MATERIA PRIMA

ACEFTAR MIATERIAL CON
DIAMETRO MAYOR AL LIMITE
FUFERIOR DE LA
ESPECIFICACION

DEZGASTE EM HERRAMENT AL EM
PROCES0 OE ENDEREZADIOD

MATERIAL DEFORME EN PROCGESC
DE ENOEREZADD

DEZGASTE DE PIEDRAS
ABRASIVAS EN RECTIFICADO
GRUESD

TIEMPO FAATAR OE FABRICACION
EN PROCESD DE RECTIFICADO
GRUEZD

ACEPTAR MATERIAL CON
DIAMETRO MENOR AL LIMITE
INFERIOR DE
ESPECIFICACION

RECHAZO DE 100% DE
PRODUCCISN

INZPECCIONAR O%ALIZACION

O ALIZACION DENTRO DE
ESPECIFICACION DE
MATERIA PRIMA

ACEFTAR OYALIZACION
FUERA DE EZPECIFICACION

RECHAZ0 DE MATERIAL EN EL SET
up

INZPECCIONAR ASPECTO
SUFERFICIAL

LIERE DE DEFECT 0%

ACEPT AR MIATERIAL
Ra&TADO, GRIETAS, FISURAS,
EIGOTE, OxID0, ETC.

RETRABAMD T SCRAP

INZPECCIOMAR REZISTEMCIA
MECANIC S

REZIETENCIA DENTRO DE
ESPECIFISACISN OE
MATERIA PRIM A

RM POR ARRIEA DEL LIMITE
FUPERIOR

RM POR DEE &0 DEL LIMITE
INFERIOR

FRODUCTO TERMIMADO FLERA,
DE ESPECIFICACIAN

CONFIRMACION DE COMPOSICION
BUIMICA

COMFIRMACION
CORRECT A DE GRADC DE
ACERD

CONFIRRMACION
INCORRECT & DEL GRADD DE
ACERD

RECHAZAR MP CON GRADOD DE
ACERQ CORRECTO

En cuanto al Plan de Control se encontraron los siguientes procesos:

TREFILADO SECO & PAZOE
40

ZERIE DEDADOE SERIE DE DADOE
PEDIR ERIE DE DADOE COREECTA INCORRECT A RECHAZODE PRODUCTO
MATERIAL FUERA DE
ESPECIFICACISN
HILADO DE MARLUINA
HILADD DE MAGUINA COREECTO FATERIAL RECHAZADD
FATERIAL COM MAL AZPECTO
SUPERFICIAL
ALAMERE TREFILADO
INZFECCION DE DIAMETRO FINAL -+ | COMEL DIAMETRO E;?;?CD:II:-:E?\JA bE RECHAZO, REINZPECCION
EZPECIFICADD



DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO NUMERO DE

PARTE 3

50

CARACTERISTICAS ESPECIALES
s . o O DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO
DESCRIPCION: CODIGO / PRODUCTO DIAMETRO: NIVEL DE REVSION CLIENTE CLIENTE:
CLIENTE TIM
0.60 mm
RT-0.0236-302- NA / M02950 N/A
0.0236"
SM130219 CARRMS [ 1
0 Inicio
10 = Recibo materia prima
1 SIMBOLOGIA PROPUESTA:
Simbolo Descripcién
20 Almacen de materia prima (] Inicio/Fin
[e) Operacion
D Demora
30 Revestimiento =) Movimiento
A Almacén
[m] Inspeccion
40 Trefilado seco 8 pasos Operacion con
Inspeccion
0 Decision
0 @ o
60 Trefilado seco 14R 20 ciclo
70 Empaque
80 A Almacen
90 - Transporte
100 ‘ Fin
ELABORADO POR: REVISADO POR: EMISION: REVISION:
Ingenieria de Procesos EMD 02/05/2018 08 /15/02/24




AMEF NUMERO DE PARTE 3 (PRECEDENTE)

‘ RESULIADU DE ACCIUNES
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o
MODO POTENCIAL DE EFECTOS(S) DEFALLAS | & | & |cAUSA (S) POTENCIAL (ES) DE LOS 3 it RESPONSABLE & FECHA ‘ ‘
a .
PROCESO PASOS FUNCION REQUISTO s POTENGAL (9 2| 2 |Vecwsuosoerauta CONTROLES OE PREVENCON | £ | coNTROLESDE TeCion | § | P ACCION (ES) SUGERIDA pvibten e AR
g g 2 cfoe
& 2 2 N
S IMPLEMENTACION DEL
DESEBARCARROLLO DE LIBRE DE DAROS POR DR SUPERFICIAL EN LA . DEFICIENTE SEGUMENTO A METODO DE INSTRUCCION DE MANIPULACION DE . US0 DE DISPOSITIVO
MATERIA PRIMA DEL CONTENEDOR |MANIPULACION VATERIA PRIA CENERACIONDE SCRAP 8 | - |pEscARGADE ROLLOS ROLLOS CON MONTACARGA 7 |INSPECCIONRECIEO ©|126) - Uso de sisposito para descargar olos :gmuim PARA REALIZAR MR
DESCARGA DE ROLLOS
PESO MENOR DE ROLLO AL _|INCUVPLIR CON LA CANTIDAD (OMISION DE PESAJE INTERNO DE MATERIA _|VETODO DE PESAJE DE MATERIA
QUE LLEGO |SOLICITADA POR EL CLIENTE 2| |erua PRIMA 2 |PESMEDERILLOS 5|® NINGUNA
(COLOCAR EN AREA DE INSPECCION -
RECIBO AGRUPADA POR NOMEZCLADEROLLOS |y 76 4 pe ROLLOS RETRABAJO DE ACOMODO DE 2 | - |FALTADEESPACIO DESPEJE DE AREA DE INSPECCION |, |\gRiFicaCiONDE ROLLOS | 7 | 28 NINGUNA
ENTRE CONTENEDORES ROLLOS RECIBO
CONTENEDOR
(CADA ROLLO CON ETIQUETA DE
O e ollo [FTouETADE IDENTIFICACION NO CERCIMCAENLATRAZABILIDAD] 5 | . |opERACIONNO SE REALIZO NINGUNO 4 |INSPECCIONDE CALDAD | 7 | 56 NINGUNA
IDENTIFICACION COLOCADA ENEL ROLLO
DESGASTE EN HERRAVENTAL EN PLAN DE CALIBRACION DEL EQUPO
PROCESO DE ENDEREZADO MICROVETRO DESCALIBRADO DE MEDICION NINGUNA
VATERIAL DEFORME EN PROCESO NO SE APLICO EL METODO DE EVALUACIONDE _|METODO DE EVALUACION DE o
ACEPTAR MATERIAL CON DE ENDEREZADO DIAMETRO DIAMETRO
DIAMETRO MAYOR AL LIMITE. [DESGASTE DE PIEDRAS s | 5 o lw
AVETRODENTRODE |SUPERIOR DE LA [ABRASIVAS EN RECTIFICADO INSPECCION DE DIAMETRONO REALIZADA  |INSPECCION DE MATERIA PRIVA NINGUNA
v ESPECIFICACION GRUESO SET UP PUESTA A PUNTO EN
INSPECCIONAR DIAVETRO oA E TIEVPO MAYOR DE FABRICACION EL ENTREGADOR
RECIBO Y DESCARGA E EN PROCESO DE RECTIFICADO
INSPECCION DE MP GRUESO
10 ACEPTAR MATERIAL CON
DIAMETRO MENOR AL LIMITE. [RECHAZO DE 100% DE PLAN DE CALIBRACION DEL EQUIPO
INFERIOR DE PRODUCCION 5 | ! |WICROMETRODESCALIBRADO DE MEDICION 3 e NINGUNA
|EsPECIFICACION
PLAN DE CALIBRACION DEL EQUPO
NSPECCIONR OVALZACON |t DNTRODE |ncepTar ovaLizaCioN  [RecHAzo DE waTemaLEnELseT| 2 | - [MICROVETRODESCALIBRADO DE MEDICION * |seTuppuestanpuToEn | & [ %8 NINGUNA
FUERA DE ESPECIFICACION |UP NO SE APLICO EL METODO DE EVALUACIONDE _|VETODO DE EVALUACION DE EL ENTREGADOR
MATERIA PRIMA 2 - 4 6 |48 NINGUNA
DIAMETRO DIAMETRO
[ACEPTAR MATERIAL RAYADO,
INSPECCIONAR ASPECTO : DEFECTO NO SE DETECTA A SIMPLE VISTA POR SET UP PUESTA A PUNTO EN
ot LIBRE DE DEFECTOS | GRIETAS, FISURAS, BIGOTE, [RETRABAJO Y SCRAP 2| - R nereeron INSPECCION DE MATERIAPRIMA | 6 |5p 0 =0 7 NINGUNA
loxino, ETc.
SE CUENTA CON UNA
RM POR ARRIBA DEL LIMITE . VAQUNA UNVERSAL DESCALIBRADA PROGRAVA DE CALBRACIONDEL |, o lis CARTERA DE Aalele
RESISTENCIA DENTRO DE SUPERIOR [EQUIPO DE MEDICION TENER LABORATORIO ACREDITADO PARA [PORVEEDORES DE
INSPECCIONAR RESISTENCIA PRODUCTO TERMINADO FUERA DE LIBERACION DEL ARRANQUE [ARMANDO HERNANDEZ LABORATORIO
ESPECIFICACION DE ? I || REALIZAR PRUEBAS DE PROPIEDADES
MECANICA e ESPECIFICACION ROCEOMENTO D DE PRODUCCION PO 16108/18 SE CUENTA CON UNA
Lo EBALO DEL LTS 6 NO SE REALIZO LA PRUEBA [ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD | 3 6 |108 e o6 0F 726 |e
DE LOS PRODUCTOS COMPRADOS [pyiissaia
CONFRVFCTON .
(CONFIRMACION DE COMPOSICION (CONFIRVACION INCORRECTA |RECHAZAR MP CON GRADO DE MALA APLICACION DEL METODO DE VETODO DE CONFIRACION DE )
Quivica (CORRECTA DE GRADODE | op) GrapoDE ACERO | ACERO CORRECTO ® | " |CONFIRVACION DE GRADO DE ACERO (GRADO DEACERO 2 |INSPECCIONDE CALIDAD | 7 | 84 NINGUNA
'ALMACENAMIENTO DE MP_|ALVACENAR EL MATERIAL ENUN _|ESPACIO ASIGNADO PARA | MATERAL FUERA DE DEMORA EN LA BUSQUEDA DEL
o e, COn [yt 2 | - |NOHAYESPACIODISPONIBLE LUGAR ESPECIFICADOPARAMP | 5 |STOCK DEMATERAPRIVA | 5 | 50 NINGUNA
"MECCOL" EVALUACION DE LA WETODO DE EVALUACION DE
CONCENTRACION DE SAL BAJA O ALTA DENSIDAD EN REVESTIMIENTO. / PORCENTAJE DE NINGUNA
REVESTMENTOZ0  [FEESTIRFOUODEMATERA o o pevesTioo ROLLO NO REVESTIDO FECHIODECLENTEINTERNO. ] 6 | /“OPERACIONY CONTROLDE | 2 |ADHERENCIA 6|72
PRODUCTO EN REVESTIMENTO' LIBERACION DE ROLLO
TEMPERATURA DE TINA ALTA O BAJA o ) it NINGUNA
PRODUCTO NO CONFORVE
"PECCOL"
PEDIR SERIE DE DADGS SERIE DE DADOS SERIE DE DADOS ECHAZO DE PRODUCTO 4 | - [VASVEDIDAS NOSONLOS CORRECTOS REPORTE DE INSPECCION DE 3 VIsUAL sl NINGUNA
CORRECTA INCORRECTA PRODUCTO "F-PECCO2-01"
4 | - |pADOS DARADOS ' ADMINISTRACION DE DADOS
4| - [FALTADE CAPACITACION NUEVOS E INSUMOS' * PETDOT* 8 | S| NNGUNA
DADOS MAL COLOCADOS OPERACION Y CONTROL DE 2 oo
FALTA DE LUBRICANTE PRODUCTO EN TREFILADO SECO o e NG
MATERIAL FUERA DE FALLA EN EL SISTEMA DE ENFRIAMIENTO PROCEDIMENTODE | 3 |NnGuNo
TREFILADO SECO 8 PASOS ESPECIFICACION o MANTENIMENTO PENTOL
- DIAN. DE DADOS NO SON LOS CORRECTOS
HILADO DE MAQUINA FALLAEN CAST Y HELIX
HILADO DE MAQUINA (CORRECTO WATERIAL RECHAZADO ALAMBRE DANADO Y FUERA DE DIAVETRO PRODUCTO N CONFORUE
MATERIAL RAYADO, MANCHADO, GOLPEADO e 3 |NNGUNO 6 |108 NINGUNA
VATERIAL CRISTALIZADO O CON ESQURLAS
1AL ASP!
e VAL ASPECTO 6 | I [VATERAL OVALADO O CONBIGOTE
ALAMERE MAL BOVINADO
METODO DEFICIENTE PARA SACAR PUNTA HOl TREFILADO SECO 3 [NNGUNO 6 |18 NINGUNA
[ALAMBRE TREFILADO
DIAMETROFUERA DE ) EL AJUSTE NO FUE EL CORRECTO DE ACUERDO METODO DE EVALUACION DE
INSPECCION DE DIAMETROFINAL ~|CON EL DIAVETRO peliniud RECHAZO, REINSPECCION I I rrtpwyiatis AUDITORIAS A PROCESO I et 5 | 60 NINGUNA

ESPECIFICADO




52

CONCENTRACION DE SAL |CONCENTRACION BAJADE ~ |ALAMBRE QUE SE DIFICULTA NO SE REVISA LA CONCENTRACION AL INICIO
REVESTIR MATERIAL DENTRO DE PARAVETRO. |SAL REHIAR | |EL 1ER TURND GRAFICA DE CONCENTRACION | 3 [PUESTA A PUNTO 8 |120 NINGUNA
TEMPERATURA DE HORNO |TEMPERATURA FUERA DE LO_|MATERIAL RECHAZADO, PROGRAMA DE CALIBRACION DEL [REGISTRO DE PRODUCCION
RECOCER MATERIAL (GRUESO INCORRECTA IREQUERIDO RETRABAJO || TERMOPARES NO CALIBRADOS |EQUIPO DE MEDICION N EN HORNO GRUESO 5™ NINGUNA
MEDICION DE VELOCIDAD CON
VELOCIDAD DE HORNO VELOCIDAD FUERA DE LO IMATERIAL RECHAZADO, REGISTRO DE PRODUCCION
3 | [DIFERENTES VELOCIDADES  TACOMETRO A INICIO DE ORDEN DE 3 5 75| NINGUNA
RECOCIDO GRUESO 50
(GRUESO CORRECTA REQUERIDO RETRABAJO PRODUCCION (OPIP26) [EN HORNO GRUESO
— usereimoc e ox
PARAVETRO RM FUERA DE PAMETRO E:;FE\K\:.ECACIDN DESPUES DE | [NO'SE REVISA LA RM AL INICIO DE OP (CHECK LIST PUESTA A PUNTO 4 |oevisionoE caparoo | 7 | 140 NINGUNA
DE 1ERCICLO
(CARRETE CENTRADO CARRETE MAL CENTRADO
PREPARAR AJUSTE DE CARRETE | PARA LA GUIA DEL BRAZO (PARA EL BARZO é;’;’:‘éﬁg MAL BOBINADO ENEL | [FALTA DE BUJE SEPARADOR EN CONTRAPUNTA :iLAN'?g VERIFICACION DE PUESTA 2 |VISUAL 8 |80 NINGUNA-
ENDEREZADOR [ENDEREZADOR
LIBERACION DE ORDEN DE
ALAMBRE TREFILADO
IDIAMETROFUERA DE - EL AJUSTE NO FUE EL CORRECTO DE ACUERDO PRODUCCION
INSPECCIONAR DIAMETRO (EZ;);VEE(ZXF;.)I\(%E()TRO ESPECIFICACION IRECHAZO, REINSPECCION 1 AL DIAVETRO HOIP02 2 MEDIR INICIO Y FINAL DE 5 |60 NINGUNA
CADA ROLLO O CARRETE
[VARIACIGN EN LA VELOCIADAD DE LA MAQUINA -
DE TREFILADO PLC 2 |INSPECCION VISUAL 4 |48 NINGUNA
DADOS NO CORRECTOS EN LA SERIE ESTANDAR SERIE DE DADOS 3 [INSPECCION VISUAL 5% NINGUNA
TENSION DE ALAMBRE AGUA DE ENFRIAMENTO EN BAJO NIVEL E;F":}‘:QEV\AI-\AE%‘TO(;\JCDAEDQGSUEAT?; 2 |INSPECCION VISUAL 5 | 60 NINGUNA
INSPECCIONAR RESISTENCIA A LA I TENSION DE ALAMBRE FUERA [RECHAZO DE PARTE DEL CLIENTE,
TREFILADOSECO 200 |TENSION DENTRO DE DE ESPECIFICACION RETRABAJO | |TEMPERATURA ALTA DEL AGUA DE MANTENIMIENTO PREDICTIVO A 2 [NINGUNO 5 |60 NINGUNA
CICLO 60 ESPECIFICACION ENFRIAMIENTO  TORRE DE ENFRIAMIENTO
MEDIR CADA INICIO DE ORDEN Y METODO DE MEDICION DE
DIAMETRO DE ENTRADA DE LA MATERIA PRIMA |CADA CAMBIO DE ROLLO 3 DIAMETRO 5 (9% NINGUNA'
RESISTENCIA MECANICA DE ENTRADA DE LA LIBERACION DE ROLLO DE MATERIA 3 LIBERACION DE ORDEN DE 5|9 NINGUNA
MATERIA PRIMA| PRIMA PRODUCCION
(CAST DENTRO DE CAST FUERA DE PROBLEMAS CON EL CLIENTE N LIBERACION DE ORDEN DE
INSPECCIONAR CAST ESPECIFICACION ESPECIFICACION PARA FORMAR PIEZAS | |DADOS DANADOS HOJA DE OPERACION E INSPECCION| 2 PRODUCCION 7|84 NINGUNA
HELIX DENTRO DE HELIX FUERA DE PROBLEMAS CON EL CLIENTE " 5 LIBERACION DE ORDEN DE
INSPECCIONAR HELIX ESPECIFICACION ESPECIFICACION PARA FORMAR PIEZAS | [DADOS DANADOS HOJA DE OPERACION E INSPECCION| 2 PRODUCCION 7|84 NINGUNA-
INSPECCIONAR PESO DE CARRETE PESO FUERA DE [AJUSTE INCORRECTO DE CUENTAMETROS EN INDICACION EN ORDEN DE
MADERA PESO DE 100 A 200 LB ESPCIFICACION CARRETE CON POCO MATERIAL I PANEL DE CO! PRODUCCION 3 7 [105 NINGUNA'
PROVEEDOR INO INCLUYA AL PROVEEDOR
INO INCLUYA EL TIPO DE
TIPO DE MATERIAL MATERIAL
DIAMETRO INO INCLUYA EL DIAMETRO
INO INCLUYA EL NUMERO DE
NUMERO DE COLADA COLADA
INO INCLUYA EL NUMERO DE
NUMERO DEL ENPAQUE |0
PESO NETO Y BRUTO IO INCLUYA EL PESO
(GRADO DE ACERO IO INCLUYA EL GRADO DE OMISION Y NO REVISION POR PARTE DEL CAPACITACION A OPERADOR,
EMPAQUE 70 IDENTIFICAR EL PRODUCTO CORRECTO |ACERO CORRECTO RECHAZO I OPERADOR ESPECIFICACION DE EMPAQUE 3 |VISUAL 5 | 90 NINGUNA'
(ORDEN DE COMPRA DEL  {NO INCLUYA LA ORDEN DE
CLIENTE COMPRA
- INO INCLUYA LA
EfEECNTE'CAC‘ON PEL |ESPECIFICACION DEL
CLIENTE
NUMERO DE ORDEN DE INO INCLUYA EL NUMERO DE
PRODUCCION ORDEN DE PRODUCCION
INO INCLUYA EL NOMBRE DEL
NOMBRE DEL CLIENTE | -0\
(OPERACION DE CARGA Y ﬁmi%;%w CARGAEN mﬁﬁﬁ)ﬁE ROLLOS RECHAZO DESCUIDO DEL OPERARIO CAPACITACION 3 |VISUAL 7|42 NINGUNA-
TRANSPORTE 80 |ACOMODO DE CARGA EN
| TRANSPORTE ROLLOS NO DARADOS @ DEFICIENTE CONOCIMIENTO PARA MANIPULAR -
POR MANIPULACION DANAR ROLLOS RECHAZO [eLroLLO [CAPACITACION 4 |VISUAL 7|84 NINGUNA'
REV FECHA MOTIVO - DESCRIPCION
0 02/05/2018 CREACION DE AMEFP PRELIMINAR
00 02/07/2018 PASA DE SER AMEFP PRELIMINAR A SER AMEFP DE PRODUCCION
1 ENERO DE 2020 SE SUBE AL MW
2 31/05/2020 REVISION GENERAL
3 15/06/2021 REVISION GENERAL
4 02/07/2022 REVISION GENERAL
5 25/08/2023 REVISION GENERAL
6 30/11/2023 SE CAMBIAN CARACTERISTICAS CRITICAS TIPO "C"ATIPO "I
Se anexa seccion de control de cambios
7 02/12/2023 En operacion 50, se agrega OPIP26 para medir la velocidad y se agrega medir en cada inicio de turno
Para hacer la medicion de diametro en la operacion 60, se agrega el documento HOIP02
8 15/02/2024 SE AGREGA EN OPERACION 60 "PREPARAR AJUSTE DE CARRETE"
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METODO
HE’\FA{AR(/)XLI:I:I’:Z/:I/TA CARACTERISTICA p— RS
PARTE DEL PROCESO FUNCION CARACTERISTICA ESPECIFICACIONES/ TEEADIE PLAN DE REACCION
PARA ESPECIAL TOLERANCIAS DEL EVALUACION DE LAS METODO DE CONTROL
MANUFACTURA  INO. PRODUCTO PROCESO PRODUCTO/PROCESO MEDICIONES TAMARO FRECUENCIA
INSPECCIONAR DIAMETRO DIAMETRO | 0.2165" +1- 0.008 MECC03 1 F-PECC02-02/01 1,2,6y8
(550 rm +- 0.203mm] DE ACUERDO A TABLA
RECIBO, DESCARGA E
. DI INSPECCIONAR RESISTENCIA RESISTENCIA VER CERTIFICADO DE DE MUESTREO ] )
INSPECCICN DE MP 10 ALATENSION MECANICA | MATERIA PRIMA MECCo4 ! (INSPECTOR) F-PECCO2 0201 L26y8
CONFIRMACION DE
CONPOSICION QUMICA GRADO DE ACERO | 302 (ASTM A313) MECC10 1 F-PECC02-02/01 1,2,6y8
ROLLO
REVESTIRROLLO A TINADE
REVESTIDO EN | 70°-90°C MECCOL 1 1/DIA F-MECC01-01 1,235
TEMPERATURA REVESTIMIENTO TEMPERATURA
REVESTIMIENTO 30
INSPECCIONAR
CONCENTRACION DE DENSIDAD 165 - 195 Gl ETCCO6 1 1/DIA F-MECC01-01 1,235
REVESTIMIENTO
TNICIO DE ORDEN Y
FINAL DE ORDEN
(INSPECTOR) FTTSOL0L
TREFILADO SECO 8 0.090" +/- 0.001" FITTS01-02
PASOS 40 TREFILAR ALAMBRON TREFILADORA TREFILADO [2:286 T+ 00254 ] MECC03 1 INICIO DE ORDEN BITACORA DE 1,235
(OPERADOR) LIBERACION
INICIO Y FINAL DE CADA
ROLLO O BOBINA
(OPERADOR)
REVESTIR MATERIAL TINA DE CONCENTRACION 165 - 195 Gl ETCCO6 1 1/DIA F-MECC01-01 1,235
REVESTIMIENTO i
INICIO DE ORDEN Y
FINAL DE ORDEN
(INSPECTOR) F-ITRGO1-03
RECOCER MATERIAL HORNO GRURESO TEMPERATURA | TEMPERATURA 1150°C - 1175°C 1 INICIO DE ORDEN BITACORA DE 1,235
(OPERADOR) LIBERACION
INICIO Y FANAL DE CADA
ROLLO EN CANASTILLA
INICTODE URDEN'Y
FINAL DE ORDEN
RECOCIDO GRUESO (INSPECTOR)
50 MEDIR LA VELOCIDAD 'N'(CO'SE[;ng%EN F-ITRGOL-03
VELOCIDAD | VELOCIDAD 6.5 mimin COMO SE INDICA ENLA 1 BITACORA DE 1,235
oPIP2S INICIO Y FINAL DE CADA LIBERACION
ROLLO EN CANASTILLA
(OPERADOR)
INICIO DE CADA TURNO
(OPEFRANNOR)
INICIO Y FINAL DE
ORDEN (INSPECTOR,
OPERADOR) F-ITRGO1-03
RM DE 1ER CICLO 114 A120KSI MECCO4 1 BITACORA DE 1,235
INICIO Y FINAL DE CADA LIBERACION
ROLLO O CARREETE
(OPERADOR)
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VERIFICAR
PREPARARAJUSTEDE | ooy 2o oo BUJE I BUJE INSTALADO Y SIN VISUALMENTE QUE SE N INICIO DE ORDEN | LISTA DE VERIFICACION 123
CARRETE SEPARADOR DESGASTE TENGA INSTALADO PARA (OPERADOR) PARA PUESTA A PUNTO e
CENTRAR CARRETE
INICIO Y FINAL DE
ORDS’;S{“RAS; ;F%TOR‘ F-ITTS01-01
0.60mm +/- 0.01016 mm REVISAR DE ACUERDO F-PECC02-01
INSPECCIONAR DIAMETRO DIAMETRO I [0.0236" +/- 0.0004'] CON HOIP02 : BITACORA DE 28,56
INICIO Y FINAL DE CADA LIBERACION
ROLLO O CARREETE
(OPERADOR)
INICIO Y FINAL DE
OROENNSPECTOR. | gy cx
INSPECCIONAR RESISTENCIA RESISTENCIA I 2000 - 2300 MPa MECCO4 . F-PECC02-01 2356
A LA TENSION MECANICA [290 075 - 333 586 PSI] BITACORA DE SR
INICIO Y FINAL DE CADA LIBERACION
TREFILADO SECO 20 ROLLO O CARREETE
CICLO 60 (OPERADOR)
INICIO Y FINAL DE
ORDEN (INSPECTOR, EITTS01-01
OPERADOR) F-PECC02-01
INSPECCIONAR CAST DIAMETRO | 20 - 30 Pulgadas MECC06 1 ,2,3,5,6
BITACORA DE
INICIO Y FINAL DE CADA LIBERACION
ROLLO O CARREETE
(OPERADOR)
INICIO Y FINAL DE
ORDEN (INSPECTOR, ITTS01-01
OPERADOR) F-PECC02-02/01
INSPECCIONAR HELIX LONGITUD | 1 pulgada Max. Al piso MECC06 1 ,2,3,5,6
BITACORA DE
INICIO Y FINAL DE CADA LIBERACION
ROLLO O CARREETE
(OPERADOR)
220 Ib Max. FINAL DE ORDEN
'stigggg’?\z\giii DE PESO | - 1 (INSPECTOR, F-ITTS01-01 ,2,3,5,6
100 Lb Min. OPERADOR)
ETIQUETA PRODUCCION
DATOS SIGUIENTES: PRODUCCION CADA
PROVEEDOR, GRADO DE CARRETE (OPERADOR)
ACERO, DIAMETRO, COLADA,
EMPAQUE 70 IDENTIFICAR EL PRODUCTO |  PC E IMPRESORA ETIQUETAR PT PESO, NUMERO DE ORDEN DE - CONTROL CONTINUO - 1,25
PRODUCCION, CLIENTE. LIBERACION CADA
! . CARRETE (INSPECTOR
ETIQUETA VERDE DE DE CALIDAD)
LIBERACION
OPERACION DE CARGA Y OPERADOR DE
TRANSPORTE 80 ACOMODO DE CARGA EN MONTACARGAS | - INSPECCION VISUAL CONTROL CONTINUO EMBAROLUES - 1,25
TRANSPORTE
CODE FOR REACTION TO THE CONDITIONS THAT ARE OUT OF SPECIFICATION CLASSIFICATION OF THE CHARACTERISTICS
1. PARAR PROCESO 5. RETRABAJAR O REPROCESAR MATERIAL Caracteristica Critica= C
2. NOTIFICAR A OPERADOR Y/O SUPERVISOR E INSPECTOR DE CALIDAD 6. RECHAZAR MATERIAL Caracteristica Importante=|
3. AJUSTAR: MAQUINA, HERRAMIENTAS Y PARAMETROS 7. REVISION GLOBAL DEL PROCESO
4. SELECCION AL 100 % LA PRODUCCION Y CORRECCION DE INGENIERIA
8. RECHAZAR AL PROVEEDOR

REV FECHA MOTIVO - DESCRIPCION
0 03/05/2018 CREACION
00 03/07/2018 PASA DE SER PRE-LANZAMIENTO A SER DE PRODUCCION
1 ENERO DE 2020 SE SUBE AL MW
2 31/05/2020 REVISION GENERAL
3 15/06/2021 REVISION GENERAL
4 02/07/2022 REVISION GENERAL
5 25/08/2023 REVISION GENERAL
6 30/11/2023 SE CAMBIAN CARACTERISTICAS CRITICAS TIPO "C" A TIPO "I' POR CAMBIO EN EL PROCEDIMIENTO PEIPO1
Se anexa seccion de control de cambios
7 02/12/2023 En operacién 50, se agrega OPIP26 para medir la velocidad y se agrega medir en cada inicio de turno
Para hacer la medicion de diametro en la operacion 60, se agrega el documento HOIP02
8 15/02/2024 SE AGREGA EN OPERACION 60 "PREPARAR AJUSTE DE CARRETE"
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Dentro del AMEF se encuentran los siguientes procesos que no tienen vinculaciéon

con el Plan de Control:

DESEMBARCAR ROLLO DE LIBRE DE DANOS POR DANO SUPERFICIAL EN LA

MATERIA PRIMA DEL CONTENEDOR |MANIPULACION MATERIA PRIMA GENERACION DE SCRAP

PESO MENOR DE ROLLOAL  |[INCUMPLIR CON LA CANTIDAD

QUE LLEGO SOLICITADA POR EL CLIENTE
gEO(IE?BC(;AEGEI:‘Uéigi gg;{NSPECCION NO MEZCLA DE ROLLOS MEZCLA DE ROLLOS RETRABAJO DE ACOMODO DE
CONTENEDOR ENTRE CONTENEDORES ROLLOS

CADA ROLLO CON ETIQUETA DE
COLOCAR ETIQUETA DE ETIQUETA DE |DENTIFICACION NO DEFICIENCIA EN LA TRAZABILIDAD

IDENTIFICACION A CADA ROLLO DEL ROLLO

IDENTIFICACION COLOCADA ENEL ROLLO

DESGASTE EN HERRAMENTAL EN
PROCESO DE ENDEREZADO
MATERIAL DEFORME EN PROCESO
ACEPTAR MATERIAL CON DE ENDEREZADO

DIAMETRO MAYOR AL LIMITE |DESGASTE DE PIEDRAS

oweTopnmone [FEIGTOEL s aurecnrcsoo
INSPECCIONAR DIAMETRO ESPECIFICACION DE =
TIEMPO MAYOR DE FABRICACION
MATERIA PRIMA
RECIBO Y DESCARGA E EN PROCESO DE RECTIFICADO
INSPECCION DE MP GRUESO
10 ACEPTAR MATERIAL CON
DIAMETRO MENOR AL LIMITE |RECHAZO DE 100% DE
INFERIOR DE PRODUCCION
ESPECIFICACION
OVALIZACION DENTRO DE ACEPTAR OVALIZACION RECHAZO DE MATERIAL EN EL SET

INSPECCIONAR OVALIZACION ESPECIFICACION DE

MATERIA PRIMA FUERA DE ESPECIFICACION |UP

INSPECCIONAR ASPECTO ACEPTAR MATERIAL RAYADO,

LIBRE DE DEFECTOS GRIETAS, FISURAS, BIGOTE, |RETRABAJOY SCRAP
SUPERFICIAL OXIDO, ETC.
RM POR ARRIBA DEL LIMITE
RESISTENCIA DENTRO DE SUPERIOR

INSPECCIONAR RESISTENCIA PRODUCTO TERMINADO FUERA DE

ESPECIFICACION DE

MECANICA ESPECIFICACION
MATERIA PRIMA RM POR DEBAJO DEL LIMITE
INFERIOR
CONFIRMACION DE COMPOSICION ZSRRECEA SéNGRADo e | CONFIRMACION INCORRECTA [RECHAZAR MP CON GRADO DE
QUIMICA ORRE DEL GRADO DE ACERO ACERO CORRECTO

Dentro del Plan de control se encontraron los siguientes procesos:

INSPECCIONAR DIAMETRO DIAMETRO
RECIBO, DESCARGA E [|NSPECCIONAR RESISTENCIA RESISTENCIA
INSPECCION DE MP 10 A LATENSION MECANICA
CONFIRMACION DE
COMPOSICION QUIMICA GRADO DE ACERO
REVESTIR ROLLO A TINA DE REVES;LD% EN
TEMPERATURA REVESTIMIENTO TEMPERATURA
REVESTIMIENTO 30
INSPECCIONAR
CONCENTRACION DE DENSIDAD

REVESTIMIENTO
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TRANSICIONES Y VINCULACION
ENTRE AMEF-PC



NUMERO DE PARTE 1 AMEF-PC
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0 RESULTADO DE ACCIONES
[ o g
<o o n
b
PROCESO PASOS FUNCION REQUISITO MODOE?EE:SALDE EFECPLOTSESC)MDLE(:)“AS 9 % ;égiﬁl(ss&gggi'ﬁtbfs)DELOS CONTROLES DE PREVENCION | @ | CONTROLES DE DETECCION 8 R'NP' ACCION (ES) SUGERIDA
9| 2 2 ACCION (ES) TOMADA (S) | Sev | Occ Det] P.
0 s z
>
DAETRODENTRODE | ACEPTARNATERIL CON' | o) byms aL HLAR SERE PLAN DE CALIBRACION DEL SET UP PUESTA A PUNTO EN CONTAR CON EQUIPO DE MEDICION SE DESIGNAMCROVETRO
ESPECIFICACIONDE | DIAVETRO FUERA DE LA 5 | | [MCROMETRO DESCALIBRADO 1 EN O[5 3
VATERIA PRI ESPECFICACION EN TREFILADO EQUIPO DE MEDICION EL ENTREGADOR ADICIONAL LABORATORO
INSPECCIONAR DIAMETRO Y
ASPECTO SUPERFICIAL ACEPTAR WATERAL
MATERIAL QUE SE RAYA DEFECTO NO SE DETECTA A SIMPLE SETUP PUESTA A PUNTO EN
LUBRE DE DEFECTOS RAYADO, GRETAS, FISURAS,| ot ool | 2 ST POREL INSPECTOR. INSPECCION DE MATERIAPRIVA | 6 L ENTREGADOR 7 NINGUNA
BIGOTE, OXIDO, ETC.
RECIBO Y DESCARGA SE CUENTA CONUN
RESISTENCIA DENTRO DE . BUSCAR LABORATRORIOS QUE
DEMP10 ESPECFICACONDE | FMPOR ARRIBADEL LIITE 5 | 1 |VAQUNAUNVERSAL DESCALERADA PROGRAMA DE CALIBRACION DEL LBERACION DEL ARRANGUE | | CUENTEN QUE PUEDAN FEALZAR LABORATORIO EXTERNO )
SUPERIOR PROBLENAS PARA AJUSTAR EQUIPO DE MEDICION DE PRODUCCION QUE PUEDE REALIZAR
INSPECCIONAR RESISTENCIA MATERIA PRIVA PRUEBAS DE RM
MECANICA LARMDEL PTENEL PRUEBAS DE RM
TREFILADO PROCEDIMEENTO DE
RMPORD@%%EEL“M”E I NO SE REALIZO LA PRUEBA ASEGURAMEENTO DE LA CALIDAD UBERA?EENH%EEMN 6] % NINGUNA
DE LOS PRODUCTOS COMPRADOS
CONFIRMACION CONFIRMACION )
CONFIRMACION DE COMPOSICION RECHAZAR MP CON GRADO DE MALA APLICACION DEL METODODE | METODO DE CONFIRVACION DE .
QUMCA CORRECTA DE GRADO | NCORRECTA DEL GRADODE|™ " ' or oo 6 ONERUACION DE GRADO DE ACERO GRADO DEACERO INSPECCION DE CALIDAD | 6 | 72 NINGUNA
DEACERO ACERO
AJUSTAR CONCENTRACION DE EL NIVEL DE ADERENCIA CONCENTRACION DE SAL BAJAO ETODO DE EVALUACION O
DENSIDAD ) 3 PORCENTAJE DE 6| 108 NINGUNA
REVESTIMIENTO CAMBIA ALTA "MECCOL" EVALUACION DE LA
ADHERENCIA
DENSIDAD EN REVESTIMENTO. /
" MECC03" EVALUACION DE LA
VATERIAL QUE SE RAYA || TEMPERATURA DE TINA ALTA O BAJA 5 NINGUNA
REVESTIMIENTO 20 DLRANTE EL TREFLADO CONCENTRACION DE
REVESTR ROLLO DE MATERIA REVESTIENTO. | OFERACION Y LIBERACION DE ROLLO
CONTROL DE PRODUCTO EN
SRl ROLLOREVESTIDO | ROLLO NOREVESTIDO NO SE CUMPLE CON EL TENPO e REVESTIDO 108
I [MINIMO DE ESTADIA DE ROLLOEN : NINGUNA
TINA
[ALAVBRE TREFILADO .
TREFLADOSECOIER |- 1o 4o e DIAVETRO FUERA DE PROBLENAS PARA HILAR EN EL AJUSTE NO FUE EL CORRECTODE | HOJA DE OPERACION E NETODO DE EVALUCIONDE| _ | N
CICLO30 ESPECIFICACION EL 2D0 CICLO ACUERDO AL DIANETRO INSPECCION DIAVETRO
ESPECIFICADO
CONCENTRACION DE SAL
CONCENTRACION DE SAL PROBLENAS PARA HILAR EN NO SE AJUSTO LA CONCENTRACION LIBERACION DE ORDEN DE
REVESTR MATERIAL SENTRO DE PARAVETRO mg;ﬁmoo&um £ 000l DESHL CHECK LIST PUESTA A PUNTO 3 |oroDuccion 7| & NINGUNA
TENPERATURA DE PROBLENAS PARA AJUSTAR .
HORNO GRUESO ;EE“SEEEF::;SRAFUERADELOLARMDELPTENEL I [TERMOPARES NO CALIBRADOS Egﬂﬁg“g@gggggﬁmﬂONDa Eﬁg&%ﬁﬁiﬁgmm 60 NINGUNA
INCORRECTA TREFILADO
RECOCIDO GRUESO PROBLENAS PARA AJUSTAR MEDICION DE VELOCIDAD CON .
“ VELOCDADDE HORNO - \VELOCDADFUERADELO ), oy, ey prey 4 | | |DIFERENTES VELOCIDADES TACOVETROAINCIO DE OROEN | 3 |00 DEPRODUCCION | ¢} g, NINGUNA
RECOCERMATERAL  |CRUESOCORRECTA  [REQUERIDO TREFLADO DE PRODUCCIN (0PF2%) EN HORNO GRUESO
RM DENTRO DE LAVBRE FUERA DE E:ggﬁgggn? O
SARAETRO RM FUERA DE PAMETRO ilég‘(iﬂQCACIONDESPUESDE 5 | | [NOSEREVISALARMAL INICIO DE OP |CHECK LIST PUESTAA PUNTO 4 levsonoecorrono | 7| 149 NINGUNA

DE 1ER CICLO
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PRODUCTO NO CONFORVE
LAS NEDIDAS NO SONLOS PECCOL"
e s SERE DE DADOS SERIE DE DADOS RUPTURAS DE ALANBRE ! |cormectos REPORTE DE INSPECCION DE p T NNGUNA
CORRECTA INCORRECTA DURANTE EL HILADO PRODUCTO"F-PECCIR0L"
;  ADMINISTRACION DE DADOS
| |DADOS DANADOS e e VISUAL 7|8 NINGUNA
LIBERACION DE ORDEN DE
ALAVBRE TREFILADO
DIAVETROFUERA DE PROBLENAS CON EL CLIENTE EL AJUSTE NO FUE EL CORRECTO DE PRODUCCION
(ERECRDRIEEEENG ES;“EE;F"JC‘*:\”SETRO ESPECIFICACION PARAFORMAR PEZAS ! lacueroo AL DivETRO AL veormcovAvLDE | || L
CADAROLLO O CARRETE
CAST Y HELIXDENTRO ~[CAST Y HELIX FUERADE  [PROBLENAS CON EL CLIENTE . HOJA DE OPERACIONE LIBERACION DE ORDEN DE
RESREEHEN DEESPECFICACION  |ESPECIFICACION PARAFORMAR PEZAS L DRCSRADCS INSPECCION PRODUCCION i e
TREFILADO SECO 200 )
VARIACION EN LA VELOCIADAD DE LA .
ceLos0 MAQUNADE TREFLADO pLC INSPECCION VISUAL 7|8 NINGUNA
DADOS NO CORRECTOS EN LA SEREE. |ESTANDAR SERIE DE DADOS INSPECCION VISUAL 509 NINGUNA
AGUA DE ENFRIAVENTO ENBAJO. |RE NIVELACION DE AGUA DE -
TENSION DE ALAMBRE X NIVEL ENFRIVIENTO CADA SET UP INSPECCION VISUAL 51 60 NINGUNA
VERIFICAR RESISTENCIA e TENSIONDE ALAVBRE |PROBLENAS CON EL CLIENTE \ TR G TR FEDCTVO R
MECANICA DE ALAVBRE ; FUERADE ESPECICACION |PARA FORMAR PIEZAS
ESPECFICACION ENFRIAVENTO TORRE DE ENFRUMENTO JRELE )= ILIEDR
DIANETRO DE ENTRADA DE LA MEDIR CADA INICIO DE ORDEN Y VETODODENEDICIONDE | , | o D
MATERIA PRIMA CADA CAVBIO DE ROLLO DIAVETRO
RESISTENCIA MECANICA DE ENTRADA LIBERACION DE ROLLO DE LIBERACION DE ORDEN DE o o
DE LA NATERA PRIVA NATERIA PRIMA PRODUCCION
ENTRENAMENTO EN AREA DEL
COLOCAR ETIQUETAS EN PROBLENAS PARA OPERADOR OMITE LA REVISION DE ;
IDENTIFICAR CARRETES CARRETES CARRETES SNETQUETAS | e CARRETES U | carmeres g;iigiga,ESPEC\HCAUONDE VISUAL 50 % NINGUNA
EVPAQUE 60
ESTRAR Y FLEIAR CARRETES SUELTOS CON ENTRENAMENTO EN EL AREA,
ESTBAR CARRETESENTARIA | oo o am [CRRETESSNFLEMR | DESCUIDO DEL OPERARIO HOUADEEVPAGLE VISUAL 1| & NINGUNA
FECHA REVISION DESCRIPCION DE CAMBIO
2020 00 Creacion de AMEFP preliminar
juk21 1 Cambia de AMEFP preliminar a AMEFP de produccion
ago-22 2 Revision general del documento y se camhia numero de parte SM130134 a SM130261
1400312023 3 Revision anual
Se anexa seccion de control de cambios
En operacién 40, se agrega OPIP26 para medir a velocidad y se agrega medir en cada inicio de turmo
01/12/2023 4 e ‘ y
Para hacer la medicion de diametro enla operacion 50, se agrega el documento HOIP02
Se cambian las caracterisiticas tip"C" a tipo "I por cambio en el procedimiento PEIPOL
30/08/2024 5 Se modfica la deteccion para obtener un RPN de 120
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CAMBIOS DETRO DEL AMEF NUMERO DE PARTE 1
Como parte de la actualizacion al nuevo formato del Plan de Control, se realizaron
modificaciones especificas en el AMEF del Numero Parte 1, se detallan los cambios

implementados:

Proceso de recibo y descarga de material:
Se eliminaron las siguientes actividades, ya que no formaban parte del proceso

actual:

e Desembarcar rollo de materia prima del contenedor,
e Pesaje de rollos,

e Colocar etiqueta de identificacion a cada rollo.

Proceso de Trefilado Seco 1er ciclo:

Se elimind la siguiente actividad:

e Hilar serie de dados

Justificacion de los Cambios
Estas actividades se eliminaron tras un analisis detallado del proceso de produccion.

Se identificdé que estaban siendo ejecutadas, por lo que se consulté con os
responsables de cada area para determinar las razones. Las conclusiones fueron

las siguientes:

e Recibo y Descarga de Material: Las actividades eliminadas resultaron
irrelevantes para el proceso, ya que la materia prima cuenta con su pesaje y
etiqueta de identificacion al ser recibida. Esto esta establecido en el contrato
entre el Proveedor y el Cliente, el cual exige que la materia prima cumpla con
ciertos requisitos para ser aceptada. De no cumplir con estas condiciones, el
material es rechazado.

e Hilado de serie de dados: Tras consultar con el encargado del Taller de
Dados, se determind que los dados se solicita segun el tipo de orden,
dependiendo de las especificaciones del cliente y el diametro requerido. Por
lo tanto, esta actividad no se consider6 como un paso independiente dentro

del proceso.
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LISTA DE VERIFICACION DEL PLAN DE CONTROL

Etapa del Plan de Control Aplicable:  Prototipo [}
Prelanzamiento O
Lanzamiento Seguro O (Si el Lanzamiento Seguro esté incluido en el Plan de Control de Prelanzamiento o Produccion, revisar ambos)
Produccion ]
No. Parte Interna o del Cliente Nivel de Revision:
! : I ) Persona Fecha de
Pregunta Si No N/A Comentario / Accién Requerida L
Responsable |vencimiento

1 ¢El Plan de Control se desarrollo de acuerdo a la metodologia descrita en el O O O
Manual de Plan de Control de la AIAG?

2 ¢ Se utilizaron el DFMEA, el PFMEAYy el Diagrama de Flujo de Proceso para el O O O
desarrollo del Plan de Control?

3 ¢Se han incluido en el Plan de Control todos los controles identificados en el O O O
PFMEA?
¢Se han designado como carateristicas criticas todos los elementos del o O o

4 |DFMEA con un valor de severidad de 9-10 trasladadas al PFMEA para su
control?

5 ¢ Se encuentran todas las caracteristicas especiales de producto y del proceso O O O
en el Plan de Control?

6 |¢Se identifican las especificaciones de materiales que requieren inspeccion? a O a
¢El'Plan de Control aborda desde la entrada (material/componentes) a través | 0 0
del proceso/ensamble incluyendo el empaque?
¢Se encuentran en el Plan de Control todas las caracteristicas "pasan O O O

8 |directamente” (passthrough) con el Gltimo punto de control en la organizacién
que puedan afectar al cliente?

9 ¢ Se encuentran todos los procesos interdependientes incluidos o vinculados O O O
en el Plan de Control?

En caso de haber procesos de reproceso o reparacion, ¢ estos se encuentran 0 o 0

10 |incluidos en el Plan de Control o en un Plan de Control a parte que esté
vinculado al Plan de Control principal?

11 [¢El cliente ha aprobado dichos procesos de reproceso y reparacién?

1 ¢ Estan identificados los requisitos de ensayos funcionales de ingenieria e
inspeccién dismensional?
¢Se encuentran todos los dispositivos a prueba de error enlistados en el Plan O O O

13 [de Control, con el método y la frecuencia para confirmar la efectividad o
funcionamiento adecuado?
¢La frecuencia para confirmar la efectividad o funcionamiento adecuado de los 0 o 0

14 |dispositivos a prueba de error permite una contencion efectiva del producto
desde la ultima verificacion aprobatoria?
¢Los tamafios de muestra se basan en estandares de la industria, tablas de 0 o 0

15 [planes de muestreo estadistico u otros métodos y técnicas de control
estadistico de procesos?

1 Si la frecuencia de muestreo no es del 100%, ¢ la frecuencia se basa en el 0 o 0
volumen producido para respaldar una contencién efectiva?

17 ¢Los medidores y equipos de ensayo estan disponibles conforme lo requiere el O O O
Plan de Control?

1 ¢La metodologia y compatibilidad de los medidores son apropiados para 8] o 8]
cumplir los requisitos de cliente?

1 ¢Se han completado los anélisis de los sistemas de medicion de acuerdo a los O O 8]
requisitos del cliente?

20 |Si es requerido, ¢el cliente ha aprobado el Plan de Control?

27 ¢Se han implementado lecciones aprendidas y acciones de revision a través
de productos y procesos similares?

Fecha de Revision:

Preparado Por:
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PLAN DE CONTROL provorro D) v '
PRE-LANZAMIENT(Q REVISION Ne. 7
EMPRESA  Trefilados Inoxidables de México S.Ade C.V |AFECTADO POR CARACTERISTICAS [EGURIDAD D REGLAMETACIO. SERIE . FECHA: 30 de septiembre del 2024 Hoja de
CLIENTE: TOTAL CARACTERISTICAS ESPECIA| "C" | | il | |
REFERENCIA (S) TIM DENOMINACION PRODUCTO NIVEL DE INGENIERIA / FECHA APROBADO CALIDAD CONFORME EQUIPO MULTIFUNCIONAL
ING. PRODUCTO Ing. Hugo Reyes
FIRMA ING. PROCESO/ INGENIER]Ing. Tomas Mendez
REFERENCIA (S) CLIENTE DENOMINACION PRODUCTO NIVEL DE INGENIERIA / FECHA CALIDAD PROCESO Ing. Armando Hern&ndez
FEHCA PRODUCCION Ing. Alfredo Lobato
FECHA 25/09/2024
(ODIGO DE PROVEEDO N/A I IPERSONA DE CONTACTO, TELF, y e-MAIL
CROQUIS DEL PRODUCTO HISTORICO DE REVISIONES
FECHA REVISION DESCRIPCION DE LA MODIFICACION REALIZADA| APROBADA
2020 0 Creacion de PC pre-lanzamiento 2020 2020
jul-21 1 Cambia de PC pre-lanzamiento a PC de produccion jul-21 jul-21
- ago-22 2 Revision general del documento y se cambia numero de parte SM130134 a SM130261 ago-22 ago-22
11/03/2023 3 Revisién anual 11/03/2023 | 11/03/2023
23-mar-23 4 Se agrega la RM de 1er ciclo en la operacién 40. de 108 a 118 ksi para los rollos de ler ciclo 23-mar-23 | 23-mar-23
Se anexa seccion de control de cambios

01122023 5 En operacidn 40. se agregﬁ OPIPgﬁ para medir la veloglgad y se agrega medir en cada inicio de turno ov122023 | 011272023

Para hacer la medicién de diametro en la operacién 50, se agrega el documento HOIP02

Se cambian las caracteristicas tip "C" a tipo "I por cambio en el procedimiento PEIP01
2510912024 6 Se revisan controles de PC y AMEF para que tengan vinculo (Match)Ay se TleV|sa valor de RPN en planes de 2510012024 | 25/08/2004

control para asegurar se correcta clasificacion

30/09/2024 7 Se modifica el responsable de cada actividad dentro del proceso 30/09/2024 | 30/09/2024
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Una vez establecida la vinculacion entre ambos formatos (AMEF y Plan de Control),

se procedié a migrar el Plan de Control al nuevo formato. Como parte de esta

actualizacion, se incorpord una portada que incluye:

e Un resumen de los ultimos cambios realizados en el Plan de Control;

e Una imagen representativa del producto que se esta fabricando

Esta mejora no solo facilita la identificacion rapida del documento, sino que también

proporciona una vision clara y actualizada del proceso y el producto asociado.

PLAN DE CONTROL A

PROTOTIPO [m]

PRE—LANZAMIENT!Q

EMPRESA‘ ( 1)

‘ AFECTADO POR cARAcTER\'sT\cAs\'FGuR\DAD [m]

N° 7

REVISION N° 7

FECHA: 30 de septiembre del 2024 Hoja de

ReGLAVETACION  [SERIE m | |
N

CL\ENTE‘ m ‘TOTAL CARACTERISTICAS ESPECIALES ‘ "c ‘ ‘ o (5
y
REFERENCIA (S) TIM DENOMINACION PRODUCTO IVEL DE iA | FECH| APROBADO CALIDAD CONFORME EQUIPO MULTIFUNCIONAL
8 ING. PRODUCTO
9 FIRMA ING. PROCESO/ INGENIER 11
REFERENCIA (S) CLIENTE DENOMINACION PRODUCTO IVEL DE INGENIERIA / FECH CALIDAD PROCESO
. FEHCA PRODUCCION
FECHA
12 -
[ODIGO DE PROVEEDO N/A ( D ‘PERSONA DE CONTACTO, TELF, y e-MAIL / 13 \
\_/ 16
HISTORICO DE REVISIONES

CROQUIS DEL PRODUCTO @

FECHA

REVISION

DESCRIPCION DE LA MODIFICACION—""

REALIZADA[APROBADA

En donde se presenta informacién general:

© N o g ks~ wDdh =

Cliente

Referencias (Cliente)

Nombre de la empresa

Referencias (Empresa)

Denominacion Producto

Prototipo / Pre-lanzamiento / Serie

Total, de caracteristicas especiales

9. Nivel de Ingenieria / Fecha (Si aplica)
10. Aprobado por Calidad

11. Equipo multifuncional

12. Codigo de proveedor

13. Persona de contacto, Telf., y e-Mail

14. Croquis del producto

15. Historico de revisiones

Afectado por caracteristicas / Seguridad / Reglamentacion
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. MAQUINA, CARACTERISTICAS METODOS PLAN DE REACCION
NUMERO NOMBRE DEL PROCESO/ DISPOSITIVO, CLASIF.
DE PARTE/ DESCRIPCION DE LA PLANTILLA, HTAS CARACT. ESPECIFICACION/ TECNICA MUESTRA METODO DUENO/
PROCESO PARA FABR. NUM. PRODUCTO PROCESO | ESPEC. TOLERANCIA DEL EVALUACION/ TAMARNO FREC. CONTROL ACCION RESPONSABLE
PRODUCTO/PROCESO MEDICION
Revisar resistencia mecanica . ) ) .
'de m”'o ' Resistencia mecanica | De 90 a 97 Ksi MECCO4 F-PECCO2:02 | 12,68
_ DEPARTAMENTO
Diametro 0.2165" +/- 0.008" MECC03 Deacuerdoatabla | F-PECC02-02 | 1,26y 8
Recibo, de muestreo DE CALIDAD
descarga e Revsar ollo de MP . . . Revision visual de (NSPECTORES)
inspeccion de Aspecto superficial | Libre de defectos superficiales las espias del ollo F-PECC02-02 | 1,26y 8
MP 10
T
Revisar composicién quimica Grado de acero 302 (ASTM A313) . : Cada lote F-PECC02-02 | 1,26Yy8 DE CALIDAD
origen durante la
o (INSPECTORES)
recepcion de MP
Ajustar concentracion de )
- ! .- Densidad | 165 - 195 g/l ETCCO06 1 1/DA F-MECC09-01 1235 OPERADOR
Revestimiento revestimiento
20 i
Revestir rollo a temperatura Tina de Rollorewestido | - 70° - 90°C MECCOL 1 1/DIA FMECCOLOL | 1,2,35 OPERADOR
revestimiento en temperatura
MECCO03 1 Inicio de orden 1,235 INSPECTOR
Trefilad 8 Trefilado d F-PECC02-02
rep:sgssggo Trefilar alambron Trefiladora rzlaamk?r . ¢ 0.100" +/- 0.001" Inicio v final de cada
icio y
HOIPO2 ! rollo o bobina F-PECC06-04 1235 OPERADOR
. ) Tina de )
Rewestir material - Concentracion 165 - 195 g/l ETCCO6 1 1/DIA F-MECC01-02 1,235 OPERADOR
revestimiento
Inicio de orden
d
Temperatura 1150°C - 1175°C 1 (operador) FPECCO604 | 1235 INSPECTOR
Inicio y final de cada
rollo en canastilla
) Inicio de orden y final
gecocu:lﬁ) de orden (inspector)
rueso ; ; i
Recocer material Horno grueso Medir la velocidad B!tacora_ de
Velocidad +/- 6.5 m/min como se indica en la 1 liberacion 1,2,35 INSPECTOR
OPIP26 Inicio y final de cada
rollo en canastilla
(operador)
F-PECC06-04
ici F-ITRGO1
RM de Ler ciclo 108 2 118 Ksi MECCO4 y  |mcioy finalde orden 1235 | INSPECTOR
(inspector, operador)
F-ITRG01-04
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Revision visual de

Inicio de orden

las cajas armadas y g FTTS0102  F DEPARTAMENTO
Hilar serie de dados Trefilado Seco Serie de dados confirmacion de (opera OT) PETD02-06 123 DE CALIDAD
medida del alambre Cada cambio de (OPERADOR)
con el micrometro dados (operador)
Inicio y final de orden|  F-ITTS01-01
; (Inspector, operador)
Verificar diametro final Diémetro 0.0315" +1- 00004 | RN :f)f‘;;;'d" R 12356 |  INSPECTOR
con Inicio y final de cada | £ peccop-01
rollo o carrete
(operador)
Inicio y final de orden
(inspector, operador) FAITTS01-01
Diametro CAST 16 - 26 pulgadas MECC06 1 Inicio y final de cada 12,356 INSPECTOR
Treflado seco rollo o carrete F-PECC02-01
. (operador)
MR2dociclo | pjtar CASTYy HELIX F-PECC06-04
50 Inicio y final de orden|  F-ITTS01-01
b 4o con formulade la | N9ESE datos en (inspector, operador)
Longitud HELIX € ac“eNr 0 °°;‘O;;rg‘;a €] archivoexcelenla | 1 | Inicioy final de cada | F-PECCO20L | 12356 | INSPECTOR
orma 10210 formula TPIP21-02 rollo o carrete
(operador)
fi 950 - 2250 [282 000 final de ord TPt SPECTOR /
Verificar resistencia mecanica . ) . 1950 - 2250 Mpa ) Inicio y final de orden INSPECTOR
de alambre Resistencia mecanica 310 000 PSI] MECCO4 ! (inspector, operador) FPECCO201 | 12356 OPERADOR
F-PECC06-04
Etiqueta verde de liberacion,
gt o
Identificar carretes Etiquetar PT Siguientes, p 9 1 (operador, inspector Visual 1,25 OPERADOR
de acero, diametro, colada, .
de calidad)
peso, numero de orden de
produccién, cliente.
Empadue 60 Estibar cartetes en terimas Estiba de Hasta 3 carretes en tarima y Control gagfazztrlzz 125 OPERADOR DE
pag carretes flejados a la tarima continuo (errr)marques) " EMBARQUES

CODE FOR REACTION TO THE CONDITIONS THAT ARE OUT OF SPECIFICATION

N

w

.- PARAR PROCESO
.- NOTIFICAR A OPERADOR Y/O SUPERVISOR E INSPECTOR DE CALIDAD

4.- SELECCION AL 100% LA PRODUCCION

3

.- RECHAZAR AL PROVEEDOR

.- AJUSTAR: MAQUINA, HERRAMIENTAS Y PARAMETROS

5.- RETRABAJAR O REPROCESAR MATERIAL

6.- RECHAZAR MATERIAL

7.- REVISION GLOBAL DEL PROCESO Y CORRECCION DE INGENIERIA

CLASSIFICATION OF THE CHARACTERISTICS
CARACTERISTICA CRITICA =C
CARACTERISTICA IMPORTANTE =|
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Se realizd una actualizacion en el proceso de Trefilado seco 2do ciclo,

especificamente en los parametros de HELIX y Resistencia Mecanica. Los cambios

incluyen:

e Ajuste de tolerancia: Se modifico el rango de tolerancia de 1950-2250 MPa

[282,823-326,334 PSI] para alinearlo con los nuevos requerimientos.

e Actualizaciéon del formato: Se implementé el cambio en el formato MECC04,

asegurando que la documentacion refleje las especificaciones actualizadas.

Trefilado seco
14R 2do ciclo
50

Se transmite con la siguiente descripcion al igual que el formato TPIP21-02:

Diametro CAST

16 - 26 pulgadas

MECCOG

Ajustar CAST y HELIX

Longitud HELIX

1 pulgada Max. Al piso

MECCOG

Verificar resistencia
mecanica de alambre

Resistencia mecanica

MECCD4

Trefllado seco
14R 2do aiclo
50

Ajustar CAST y HELIX

Didmetro CAST

Longitud HELIX

Verificar resistencia mecanica
de alambre

Resistencia mecanica

MECC06

MECC04

Estas modificaciones buscan optimizar el proceso y garantizar que los estandares

de calidad se mantengan acordes con las necesidades del producto y las

expectativas del cliente.

Esta modificacion se aplico en los tres formatos, debido a que tenian el mismo error,

por lo que se hace el cambio para que se trabaje bajo el mismo formato.
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0 RESULTADO DE ACCIONES
; g ;
< |0 < 4 |R
b
PROCESO PASOS FUNCION REQUISITO oo 2[5\1&? 1AL DE EFECPTOOTSESSC)‘ ADLE(EQ)LLAS g % ;égiﬁg&g?gi’ﬂﬁfs) DELOS CONTROLES DE PREVENCION | @ | CONTROLES DE DETECCION ﬁ P. ACCION (ES) SUGERIDA Tf@?ﬂiﬂlﬁmﬁ«if:m R
9 |m z AL ACCION (ES) TOMADA (S) | Sev | Occ|Det| P.
v) > z N.
DESGASTE EN HERRAMENTAL EN PLAN DE CALIBRACION DEL EQUIPO
PROCESO DE ENDEREZADO MCROUETRO DESCALIERADO DE MEDICION NNGUA
MATERIAL DEFORME EN PROCESO INO SE APLICO EL METODO DE EVALUACION | METODO DE EVALUACION DE
I/;::L\E!\;\)ET/T’\;OMB?AT‘SSL:;ESTAITE DE ENDEREZADO DE DIAMETRO DIAMETRO NNGUNA
SLPERIORDE LA DESGASTE DE PIEDRAS 501 3 6%
DIAMETRO DENTRO DE . ABRASIVAS EN RECTIFICADO INSPECCION DE DIAMETRO NO REALIZADA  |INSPECCION DE MATERIA PRIMA NINGUNA
INSPECCIONAR DIAMETRO ESPECFICACIONDE |- FOFICACI GRUESO ziﬁzﬁx PUNTOEN
MATERIA PRIMA TIEMPO MAYOR DE FABRICACION
EN PROCESO DE RECTIFICADO
GRUESO
ACEPTAR MATERIAL CON
RECIBO Y DESCARGA E
- DIAMETRO MENOR AL LIMITE |RECHAZO DE 100% DE PLAN DE CALIBRACION DEL EQUIPO
INSPECCIlgN DE WP NEERIGR DE PRODUCCIGN 5 | | [MCROMETRO DESCALIBRADO DE MEDICION 3 6% NINGUNA
ESPECIFICACION
SE CUENTA CON UNA
RM POR ARRIBA DEL LIMITE 6 \AQUNA UNVERSAL DESCALIBRADA PROGRANA DE CALBRACIONDEL. |, 6 108 (CARTERA DE lalsla
RESISTENCIA DENTRO DE | PEROR EQUPODE NEDICION . TENER LABORATORIO ACREDITADO PARA PORVEEDORES DE
INSPECCIONAR RESISTENCIA Q PRODUCTO TERMINADO FUERA DE LIBERACION DEL ARRANQUE ARMANDO HERNANDEZ | LABORATORIO
ESPECIFICACION DE ) I . t— REALIZAR PRUEBAS DE PROPIEDADES
VECANICA ATERA PRIVA ESPECIFICACION PROCEDIMENTO DE DE PRODUCCION NECANCAS 16/08/18 SE CUENTA CON UNA
még;g: EBAJO DEL LMTE 6 INO SE REALIZO LA PRUEBA ASEGURAMIENTODE LA CALIDAD | 3 6 (108 gég;‘gg&s oE 7026 |%
DE LOS PRODUCTOS COMPRADOS LABORATORO
CONFIRVACION DE CONPOSICION | O\ RVACION CONFIRMACION INCORRECTA |RECHAZAR MP CON GRADO DE MALA APLICACION DEL METODO DE METODO DE CONFIRMACION DE
QUIMICA igsggm DE GRADODE |of) GRaD0 DE ACERO ACERO CORRECTO 6 1 1 |CONFRVACION DE GRADO DE ACERO GRADO DEACERO 2 |NSPECCIONDECALDRD | 7 84 NNGUA
) "MECCOL" EVALUACION DE LA METODO DE EVALUACION DE
'NSPECDCEK;NE’\\E%;WCW RECHAZO DE CLIENTE INTERYO CONCENTRACION DE SAL BAJA O ALTA DENSIDAD EN REVESTIMENTO. / PORCENTAJE DE NINGUNA
REVESTIMIENTO 30 ROLLO REVESTIDO ROLLONO REVESTIDO EXTERNO e | *OPERACIONY CONTROLDE | 2 |ADHERENCIA 6|72
REVESTIRROLLO DE MATERIA PRODUCTO EN REVESTIMIENTO" LIBERACION DE ROLLO
ORI TEMPERATURA DE TINA ALTA O BAJA TREOL" /HO REVESTDO NINGUNA
ALAMBRE TREFILADO
TREFILADO SECO 8 PASOS DIAMETROFUERA DE . EL AJUSTE NO FUE EL CORRECTO DE METODO DE EVALUACION DE
0 TREFILAR ALANBRON (E:SSEE)L\ Fl?\cfi\ng%mo ESPECIFICACION RECHAZO, REINSPECCION 6 | 1 | acUERDOAL DIVETRO AUDITORIAS A PROCESO 2 mERo 5160 NINGUNA
CONCENTRACION DE SAL |CONCENTRACION BAJADE  |ALAMBRE QUE SE DIFICULTA INO SE REVISA LA CONCENTRACION AL INICIO
REVESTIR MATERIAL DENTRODE PARAVETRO |SAL REFILR 51 1 |peL R TR GRAFICA DE CONCENTRACION | 3 |PUESTAAPUNTO 8 120 NINGUNA
ITEMPERATURA DE HORNO [TEMPERATURA FUERA DE LO'[MATERIAL RECHAZADO, PROGRAMA DE CALIBRACION DEL REGISTRO DE PRODUCCION
GRUESO INCORRECTA _|REQUERIDO RETRABAIO 5 | ! |TERMOPARES NOCALIBRADOS EQUIPO DE MEDICION ® o HORNO GRUESO B NNGUNA
MEDICION DE VELOCIDAD CON ‘
RECOCIDO GRUESO 50 \éib(écsgé?)s:gim EEZ?JCEEQE FUERADELO ZEATT;E;‘:\LJZECHAZADO‘ 5 | | |DIFERENTES VELOCIDADES TACOMETRO A INICIO DE ORDENDE | 3 giig;zg Zzggg VCCION 1 5 | 75 NINGUNA
RECOCER MATERIAL PRODUCCION (OPIP26)
—
CARAVETRO RM FUERA DE PAMETRO 5:;;&1 CACIONDESPUESDE | 5 | | [NOSEREVISALARMAL INICIODE OP CHECK LIST PUESTA A PUNTO 4 leevsonoe conrao | 7|9 NINGUNA

DE 1ERCICLO
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CARRETE CENTRADO | CARRETE MAL CENTRADO
PREPARAR AJUSTE DE CARRETE  [PARA LA GUIA DEL BRAZO [PARA EL BARZO ’é;’;“;BERé VAL BOBINADOENEL | ;gmgu‘?ﬁ SEPARADOREN LISTA DE VERIFICACION DE PUESTA VISUAL 8 |80 NINGUNA
ENDEREZADOR ENDEREZADOR
LIBERACION DE ORDEN DE
ALAMBRE TREFILADO
DIAMETROFUERA DE . EL AJUSTE NO FUE EL CORRECTO DE PRODUCCION
INSPECCION DE DIAMETRO (E:ggEECLI :maomo ESPECIFICACION RECHAZO, REINSPECCION | | ACUERDO AL DIANETRO HOIPO2 VEDRINCIOYFIALDE | 5 | ® NINGUNA
(CADA ROLLO O CARRETE
VARIACION EN LA VELOCIADAD DE LA )
MAQUINA DE TREFILADO PLC INSPECCION VISUAL 4|48 NINGUNA
TREFILADO SECO 200 ) TENSION DE ALAMBRE DADOS NO CORRECTOS EN LA SERIE ESTANDAR SERIE DE DADOS INSPECCION VISUAL 5 % NINGUNA
CICLO6O INSPECCIONAR TENSION DE DENTRODE ITENSION DE ALAMBRE FUERA [RECHAZO DE PARTE DEL CLIENTE, | RE NVELACION DE AGUA DE -
ALAMBRE ESPECIFICACION DE ESPECIFICACION RETRABAJO IAGUA DE ENFRIAMENTO EN BAJO NIVEL ENFRIAMIENTO CADA SET UP INSPECCION VISUAL 5 |60 NINGUNA
TEMPERATURA ALTA DEL AGUA DE MANTENIMIENTO PREDICTIVO A
ENFRIAMIENTO TORRE DE ENFRIAMIENTO NINGUNO D] NNGUNA
DIAVETRO DE ENTRADA DE LA MATERIA MEDIR CADA INICIO DE ORDEN Y METODO DE MEDICIONDE | | NGUNA
PRIMA |CADA CAMBIO DE ROLLO DIAVETRO
RESISTENCIA MECANICA DE ENTRADA DE LA [LIBERACION DE ROLLO DE MATERIA LIBERACION DE ORDENDE | | NGUNA
MATERIA PRIMA PRIMA PRODUCCION L]
CAST DENTRO DE CAST FUERA DE PROBLEMAS CON EL CLIENTE . HOJA DE INSPECCION E LIBERACION DE ORDEN DE
INSPECCIONAR CAST ESPECIFICACION ESPECIFICACION PARA FORMAR PIEZAS ! |DADOS DANADOS INSPECCION PRODUCCION ¥
HELIX DENTRO DE HELIX FUERA DE PROBLEMAS CON EL CLIENTE . HOJA DE INSPECCION E LIBERAION DE ORDEN DE
INSPECCIONAR HELIX ESPECIFICACION ESPECIFICACION PARA FORMAR PIEZAS ! |DADOS DANADOS INSPECCION PRODUCCION T i
INSPECCIONAR PESO DE CARRETE PESO FUERA DE |AJUSTE INCORRECTO DE CUENTAMETROS EN |INDICACION EN ORDEN DE
VADERA PESODEI00A200LB  [cnrm ooy CARRETE CON POCO MATERIAL I |PANEL DE CONTROL PRODUCCION 7105
PROVEEDOR INO INCLUYA AL PROVEEDOR
INO INCLUYA EL TIPO DE
TIPO DE MATERIAL VATERIAL
DIAMETRO INO INCLUYA EL DIAMETRO
INO INCLUYA EL NUMERO DE
NUMERODE COLADA | ',
INO INCLUYA EL NUMERO DE
NUVERO DEL EVPAQUE ey o1
PESONETOY BRUTO __[NOINCLUYAEL PESO
GRADO DE ACERO INO INCLUYA EL GRADO DE
CORRECTO ACERO CORRECTO
ETIQUETAR EL MATERIAL CON  {ORDEN DE COMPRA DEL  NO INCLUYA LA ORDEN DE OMISION Y NOREVISION POR PARTE DEL | CAPACITACION A OPERADOR,
EMPAQUE 70 DATOS CORRECTOS CLIENTE COMPRA RECHAZO " |operanor ESPECIFICACION DE EMPAQUE VISUAL 5% NNGUNA
) NO INCLUYA LA
EE\PEEN?ECAC‘ON PEL |ESPECIFICACION DEL
CLIENTE
NUMERO DE ORDENDE | NO INCLUYA EL NUMERO DE
PRODUCCION (ORDEN DE PRODUCCION
INO INCLUYA EL NOVBRE DEL
NOMBRE DEL CLIENTE | '\ oo
[VARIANTE DE LA INO INCLUYA LA VARIANTE DE
ESPECIFICACION LA PRODUCCION
INO INCLUYA LA LONGITUD
LONGITUD DE EMPAQUE |10 "o o
REV FECHA MOTIVO - DESCRIPCION
0 01/04/2016 CREACION DE AMEFP PRELIMINAR
00 01/06/2016 PASA DE SER AMEFP PRELIMINAR A AMEFP DE PRODUCCION
1 ENERO DE 2020 SE SUBE AL MW
2 31/05/2020 REVISION GENERAL
3 15/06/2021 REVISION GENERAL
4 02/07/2022 REVISION GENERAL
5 25/08/2023 REVISION GENERAL
6 30/11/2023 SE CAMBIAN CARACTERISTICAS CRITICAS TIPO "C" ATIPO "I"
02/12/2023 Se anexa seccion de control de cambios
7 En operacion 50, se agrega OPIP26 para medir la velocidad y se agrega medir en cada inicio de turno
Para hacer la medicion de diametro en la operacion 60, se agrega el documento HOIP02
8 14/02/2024 SE AGREGA EN OPERACION 60 "PREPARAR AJUSTE DE CARRETE"
9 30/08/2024 Se modifica la detecci6n para obtener un RPN de 120
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CAMBIOS DENTRO DEL AMEF NUMERO DE PARTE 2

Como parte de la actualizacion al nuevo formato del Plan del Control, se realizaron
modificaciones en el AMEF del Numero de Parte 2. A continuacion, se detallan los

cambios implementados:

Proceso de recibo y descarga de material:

Se eliminaron las actividades, ya que no formaban parte del proceso actual;

e Desembarcar rollo de materia prima del contenedor,

e Colocar en area de inspeccion recibo agrupada por contendor
e Colocar etiqueta de identificacion a cada rollo.

¢ Inspeccion de ovalizacion

e Inspeccionar aspecto superficial

Proceso de Trefilado Seco 1er ciclo:

e Pedir serie de dados

Justificacion de los Cambios
Estas actividades se eliminaron tras un analisis detallado del proceso de produccion.

Se identificd que estas actividades no estaban siendo realizadas, por lo que se habl6
con los encargados de cada proceso para identificar la causa del porque no estaban

siendo contempladas. La conclusion que se llegd fue la siguiente:

e Las actividades mencionadas anteriormente se quitaron del AMEF porque
eran irrelevantes en el proceso, ya que la materia prima contaba con su
pesaje y con su etiqueta de identificacion. Esta estipulado en el contrato de
Proveedor-Cliente que para poder aceptar toda materia prima debe contar
con ciertos requisitos, de lo contrario no sera aceptada.

e En cuanto al Hilado de serie de dados; se habl6 con el cargado del Taller de
Dados para saber de qué manera se manejaba la serie de dados, a lo que
se llego a la siguiente conclusion; los dados se piden para cada tipo de orden,
dependiendo del cliente y el diametro que especifica, por o que no se tomod

en cuenta para tomarlo como una actividad por separado.
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PLAN DE CONTROL

PROTOTIPO D N°
PLAN DE CONTROL N , o
PRE-LANZAMIENT REVISION N°.
EMPRESATrefilados Inoxidables de México S.A de C.VJAFECTADO POR CARACTERISTICAY SEGURIDAD D REGLAMETACION . SERIE . FECHA: 30/09/2024 Hoja 1 de 1
CLIENTE: TOTAL CARACTERISTICAS ESPEC] "C" | | i | |
REFERENCIA (S) TIM DENOMINACION PRODUCTO IVEL DE INGENIERIA / FECHA APROBADO CALIDAD CONFORME EQUIPO MULTIFUNCIONAL
ING. PRODUCTO Ing. Hugo Reyes
FIRMA ING. PROCESO/ INGENIER|Ing. Tomas Mendez
REFERENCIA (S) CLIENTE DENOMINACION PRODUCTO IVEL DE INGENIERIA / FECHA CALIDAD PROCESO Ing. Amando Hernandez
FEHCA PRODUCCION Ing. Alfredo Lobato
FECHA 25/09/2024
CODIGO DE PROVEEDOFR ‘ ’PERSONA DE CONTACTO, TELF, y e-MAI
CROQUIS DEL PRODUCTO HISTORICO DE REVISIONES
FECHA REVISION DESCRIPCION DE LA MODIFICACION REALIZADA APROBADA
01/04/2016 0 Creacién de PCP de pre-lanzamiento 01/04/2016 01/04/2016
02/06/2016 00 Pasa de ser PCP de pre-lanzamiento a PCP de produccion 02/06/2016 02/06/2016
ENERO DE
2020 1 Se sube a MW ENERO DE 2020 ENERO DE 2020
31/05/2020 2 Revision general 31/05/2020 31/05/2020
15/06/2021 3 Revision general 15/06/2021 15/06/2021
02/07/2022 4 Revision general 02/07/2022 02/07/2022
08/03/2023 5 Revision general 08/03/2023 08/03/2023
30/11/2023 6 Se cambian caracteristicas criticas tipo "C" a tipo "I" 30/11/2023 30/11/2023
Se anexa seccion de control de cambios
02/12/2023 7 En operacion, se agrega OPIP26 para medir la velocidad y se agrega medir en cada inicio de turno 02/12/2023 02/12/2023
Para hacer la medién de diametro en la operacién 60, se agrega el documento HOIP02
14/02/2024 8 Se agrega en operacion 60. "Preparar ajuste de carrete” 14/02/2024 14/02/2024
2510912024 9 Se revisan controles de PC y AMEF para que tengan vinculo (Match).y se .rlewsa valor de RPN en 2510912024 2500912024
planes de control para asegurar se correcta clasificacion

30/09/2024 10 Se modifica el responsable de cada actividad dentro del proceso 30/09/2024 30/09/2024
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MAQUINA,

. CARACTERISTICAS METODOS PLAN DE REACCION
NUMERO | NOMBRE DEL PROCESO/ DISPOSITIVO, CLASIF.
DE PARTE/ DESCRIPCION DE LA PLANTILLA, HTAS CARACT. ESPECIFICACION/ TECNICA MUESTRA DUERO/
PROCESO OPERACION PARA FABR. NUM. | PRODUCTO PROCESO ESPEC. TOLERANCIA DEL EVALUACION/ | TAMANO FREC. METODO ACCION RESPONSABLE
PRODUCTO/PROCESO MEDICION CONTROL
) Inspeccionar diame Diametro | 0.2165" +/- 0.008" MECC03 1 F-PECC02-02 1,26y8
Recibo y onar 1esi v— - : DEPARTAMENTO DE
descarga de Inspeccionar reilstenc|a did Resstepma | Ver cemﬁcago de materia MECCO4 1 Deacterdoatablade | F-PECCO2-02 126y8
o tension mecanica prima CALIDAD
materia prima P——— — muestreo (Inspector) (INSPECTORES)
10 | Con rmac'zr;ir:i;:mp"s'c'“” Grado de acero | 302 (ASTM A313) MECC10 1 F-PECC02-02 | 126y8
Inspeccionar concentracion de .
Revestimiento evestimiento Densidad 165-195 G/I ETCC06 1 1/DIA F-MECC09-01 1,235 OPERADOR
3 Tina de Rollo rewestido en
Revestir rollo a temperatura na d : 70°-90° MECCO01 1 1/DIA F-MECC09-01 12,35 OPERADOR
revestimiento temperatura
Inicio y final de orden
Treflad (inspector)
?p:s;’sszgo Treflar alambron Trefladora Treflado 0.090" +- 0.001" MECCO3 1 F-PECCO602 | 1235 OPERADOR
Inicio y final de cada
rollo o hobina
(operador)
Revestir materia Tia de Concentracion 165 - 195 G/ ETCC06 1 UDIA FMECCOL02 | 1235 |  OPERADOR
revestimiento
Inicio y final de
Temperatura | Temperatura 1150°C - 1175°C p | Orden(nSPeCON | peceop0s | 1235 | INSPECTOR
Inicio y final de cada
rollo en canastilla
Inicio y final de orden
(Inspector)
Homo Grueso Medir la velocidad F-PRCC06-04
50 Recocer material Hormo arueso Velocidad Velocidad 6.5 m/min como se indica en 1 Inicio y final de cada 1,2,35 INSPECTOR
co ! grues la OPIP26 rollo en canastilla
(operador)
Inicio de cada tumo
(operador)
Inicio y final de
orden (Inspector,
RMde ler Operador) F-TRGO1
) 108 a 108 KSI MECC04 1 L 12,35 INSPECTOR
ciclo Inicio y final de cada| ~ F-TRG01-04
rollo o carrete
(operador)




71

Buje instalado y sin

Verificar
visualmente que

Inicio de orden

Lista de verificacién

DEPARTAMENTO DE

Preparar ajuste de carrete Trefiladora seca Buje separador | desqaste se tenga instalado 1 d ara puesta a punto 1,2,3 CALIDAD
9 para centrar (operador) para p P (OPERADOR)
carrete
Inicio y final de orden
(Inspector) F-ITTS01-01
Inicio de orden
Revisar de (operador)
Inspeccionar diametro Trefiladora Didmetro 0.0276" +/- 0.0004" acuerdo con 1 F-PECC02-01 1,2,3,5,6 INSPECTOR
HOIP02
Inicio y final de cada
rollo en canastilla
(operador)
1950 - 2250 M Inicio y final de orden
. ; ; - pa (Inspector,operador) F-1TTS01-01
_ Inspeccionar Resistencia | [282800-32600 | MECCO4 1 " 12,356 | INSPECTOR
resistencia a la tension mecanica Inicioy final de cada | £ bECC02-01
PSI] rollo en canastilla
Trefilado Seco (operador) _ _
2do Ciclo 60 — - F-PECCO6-04
Inicio y final de
orden (Inspector,
operador) F-ITTS01-01
Inspeccionar CAST Didmetro | 16 - 26 pulgadas MECCO06 1 1,2,3,5,6 INSPECTOR
Inicio y final de rollo | F-PECCO02-01
o carrete (operador)
F-PECCO06-04
Inicio y final de
Ingresar datos orden (Inspector, F-ITTS01-01
De acuerdo con en archivo operador) TPIP21
Inspeccionar HELIX Longitud | formula de la Norma | excel en la 1 Inicio y final de cada| F-PECC02-01 1,2,3,5,6 INSPECTOR
10270-3 formula rollo o carrete
TPIP21-02 (operador)
. Inicio y final de cada
Inspeccionar peso de
pecal X P Peso | 110 Ib Max. - 1 roloocarrete | F-ITTS01-01 | 12,356 | OPERADOR
rollo (operador)
Etiqueta produccion
datos siguientes Produccion y
proveedor, grado de Control | liberacion cada
Empagque 70 | Identificar el producto |PC e Impresora Etiquetar PT | acero, diametro, - continuo carrete (operador / Visual 1,25 OPERADOR

colada, peso, numero

de orden de
produccién, cliente.

Inspector de
calidad)

CODE FOR REACTION TO THE CONDITIONS THAT ARE OUT OF SPECIFICATION

1.- PARAR PROCESO
2.- NOTIFICAR A OPERADOR Y/O SUPERVISOR E INSPECTOR DE CALIDAD

3.- AJUSTAR: MAQUINA, HERRAMIENTAS Y PARAMETROS
4.- SELECCION AL 100% LA PRODUCCION
8.- RECHAZAR AL PROVEEDOR

5.- RETRABAJAR O REPROCESAR MATERIAL

6.- RECHAZAR MATERIAL

7.- REVISION GLOBAL DEL PROCESO Y CORRECCION DE INGENIERIA

CLASSIFICATION OF THE CHARACTERISTICS

CARACTERISTICA CRITICA =C
CARACTERISTICA IMPORTANTE =|
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Se realizd una actualizacion en el proceso de Trefilado seco 2do ciclo,
especificamente en los parametros de HELIX y Resistencia Mecanica. Los cambios

incluyen:

e Ajuste de tolerancia: Se modifico el rango de tolerancia de 1950-2250 MPa
[282,823-326,334 PSI] para alinearlo con los nuevos requerimientos.
e Actualizaciéon del formato: Se implementé el cambio en el formato MECCO04,

asegurando que la documentacion refleje las especificaciones actualizadas.

INSPECCIONAR RESISTENCIA 1950 - 2250 MPa

RESISTENCIA ALATENSION MECANICA | (282 823 - 326 334 PSI] MECC04 1

TREFILADO SEC0O20
CICLO 60

INSPECCIONAR CAST DIAMETRO | 16 - 26 Pulgadas MECCO6 1

INSPECCIOMAR HELIX LONGITUD | 1 pulgada Max. Al piso MECCO6 1

Por lo que pasa con la siguiente descripcion al igual que el formato TPIP21-02:

Inspeccionar Resistencia 1950 - 2250 Mpa
: Sp. . ] [282 BOO - 326 00 MECCO04 1
resistencia a la tension mecanica PSi]
Treflado Seco
2do Ciclo 80
Inspec cionar CAST Diametro 16 - 26 pulgadas MECCO06 1
De acuerdo con
Inspeccionar HELIX Longitud formula de la Norma 1
10270-3

Estos ajustes permitieron optimizar el AMEF, alineandolo con las practicas
actuales y garantizando su eficiencia en la identificacién y control de riesgo dentro

del proceso.
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NUMERO DE PARTE 3 AMEF

: : : : I : o ol Hlk : £ ACCIONES
0 9 0
o < R
MODOPOTENCALDE |  EFECTOS(S) DEFALLAS | & | T |CAUSA(S) POTENCIAL (ES) DELOS 3 ol RESPONSABLE & FECHA
5 3 ,
PROCESO PASOS FUNCION REQUSITO LS it gl B 15 [iecmsvosoeras CONTROLESDE PREVENCION | 2 | CONTROLES DEDETECCION | § | P. | AccoN(ES)SUGERDA  ['[, =i ol
o | z 2N ACCION (ES) TOMADA (S) | Sev | 0ce
5 g 2
DESGASTE ENHERRANENTAL EN PLAN DE CALIBRACION DEL EQUIPQ)
PROCESO DE ENDEREZADO VICROVETRO DESCALIRADO DE MEDICION HinGA
NATERIAL DEFORVE EN PROCESO NO SE APLICO EL VETODO DE EVALLACION ~|NETODO DE EVALUACION DE -
ACEPTARMATERILCON|DE ENDEREZADO DE DIAVETRO DIAVETRO
e AU IoESGASTE DF PEDRAS 50 3 6|9
, ABRASIVAS ENRECTIFICADO INSPECCIONDE DIAVETRONOREALIZADA | INSPECCION DE MATERIA PRIVA NNGUNA
DIAVETRODENTRODE e specricacion SETUP PUESTA APUNTOEN
INSPECCIONAR DIAVETRO ~|ESPECIFICACIONDE GRUESO L ERECR
NATERIA PRIVA TIENPO NAYOR DE FABRICACION
ENPROCESO DE RECTIFICADO
GRUESO
[ACEPTAR NATERIAL CON
RECIBOY DIAVETRO MENOR AL IMTE. |RECHAZO DE 100% DE PLAN DE CALIBRACION DEL EQUIPO
R NEEONDE PODUCTIS, 5| 1 |MCROVETRODESCALIBRADO e VEDCON 3 E) NNGUYA
INSPECCION DE WP ESPECIFICACION
10 SE CUENTA CONUA
RV POR ARRIBA DEL LIWITE 6 VAU INVERSALDESCALBRIDA. | ROGRAVADE CLBRACIONDEL | o lge CARTERA DE s
RESISTENCIA DENTRO DE [SPEROR FQUPO DE HEDICION TENER LABORATORIO ACREDITADO PORVEEDORES DE
INSPECCIONAR RESISTENCIA ; PRODUCTO TERMINADO FUERA DE LIBERACION DEL ARRANQUE LABORATORO
NECANCA ESPECFICACIONDE ESPECIFICACION ! DE PRODUCCION PARA REALIZAR PRUEBAS DE SE CUENTA CONUNA
NATERIA PRIA 1 PORDEBALD DEL LITE PROCEDIMIENTO DE PROPIEDADES MECANICAS oyl
fpaiin 6 NO SE REALIZO LA PRUEBA [ASEGURAMENTODE LA CALIDAD | 3 6 |18 COREEDORES DE 7|2
DE LOS PRODUCTOS COMPRADCS CORATONG
-
CONFIRMACION DE COVRMATION CONFIRMACION INCORRECTA | RECHAZAR MP CON GRADO DE WALA APLICACION DEL NETODO DE VETODO DE CONFIRMACION DE
covosconqumcs (<P SO0 Il Gruoooe acero [aceRocorrecTo 8 | ! lcONRIACIONDE GADODEACERD [GRADO DEACERO 2 |NSPECCIONDECALDAD | T B4 HnGA
INSPECCIONAR "NECCOL" EVALUACION DE LA WETODO DE EVALUACION DE
CONCENTRACION DE CECHAZO DE CLENTE INTERAD CONCENTRACIONDE SALBAJAOALTA |  DENSIDAD EN REVESTIMENTO. | PORCENTAJE DE NNGUNA
REVESTIMIENTO 30 |REVESTIMENTO ROLOREVESTDO  |ROLONOREVESTDO £ e | J"OPERACIONY CONTROLDE | 2 |ADHERENCIA 6|7
REVESTIR ROLLO DE NATERA PRODUCTO EN REVESTIMEENTO UBERACION DE ROLLO
o TEMPERATURA DE TINA ALTA OBAIA i RSO NNGUNA
ALAVBRE TREFILADO
TREFILADO SECO8 DIAVETROFUERA DE , EL AJUSTE NO FUE EL CORRECTO DE WETODO DE EVALUACION DE
st TREFLARAMBRON (CONELDETR) |22 S RECHAZO, REINSPECCION 6 | 1 |ectrroo A ARG AUDITORASAPROCESO. | 2 |10 580 NNGUNA
ESPECIFICADO
CONCENTRACION DE SAL |CONCENTRACION BAJA DE [ALAVBRE QUE SE DIFICULTA NO SE REVISA LA CONCENTRACION AL INCIO
REVESTIR NATERAL CENTRODE PHRAETRD, a1 g 5| 1 Do GRAFICA DE CONCENTRACION | 3~ [PUESTA APUNTO 8 |20 NNGUVA
TENPERATURA DE HORNO |TENPERATURA FUERA DE O VATERIAL RECHAZADO, PROGRANA DE CALIBRACION DEL REGISTRO DE PRODLCCION
GRUESOINCORRECTA ~|REQUERIDO RETRABAIO 5| | |TERVOPARES NO CALEBRADOS EQUIPO DE NEDICION 3 |EnroRN GRUESO 5|F HnGA
RECOCIDO GRUESO WEDICION DE VELOCIDAD CON ,
5% [Spiiiticitg zggﬂgggg il i 5| | |DIFERENTES VELOCIDADES TACOVETROAINCIODE ORpENDE | 3 |ROSTO0E BRI | 5 | 75 NNGUNA
RECOCER MATERAL PRODUCCION (0PIP25)
RV DENTRO DE ALAVBRE FUERA DE oo
OARMETD RUFUERADE PAVETRO [ESPECICACIONDESPUESDE | 5 | | [NOSEREVISALARALINCIODECP [CHECKLISTRUESTARPWIO | 4 [t it o (7 | 140 NNGUNA
TREFLAR DE ERCICLO
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PREPARAR AJUSTE DE CARRETE CENTRADO CARRETE VAL CENTRADO ALAMBRE MAL BOBINADO EN EL FALTA DE BUJE SEPARADOR EN LISTA DE VERIFICACION DE PUESTA
CARRETE PARA LA GUIA DEL BRAZO | PARA EL BARZO CARRETE I | CONTRAPUNTA A PNTO VISUAL 8 |80 NINGUNA
ENDEREZADOR ENDEREZADOR
LIBERACION DE ORDEN DE
ALAMBRE TREFILADO
DIAMETROFUERA DE ) EL AJUSTE NO FUE EL CORRECTO DE PRODUCCION
INSPECCIONAR DIAMETRO ESLVEECLIS?/:\ADEOTRO ESPECIFICACION RECHAZO, REINSPECCION | ACUERDO AL DIAVETRO HOIP02 VEDIRINICIO Y FINAL DE 5| 60 NINGUNA
CADA ROLLO O CARRETE
VARIACION EN LA VELOCIADAD DE LA )
|MAQUINA DE TREFILADO PLC INSPECCION VISUAL 4 (48 NINGUNA
DADOS NO CORRECTOS EN LA SERIE ESTANDAR SERIE DE DADOS INSPECCION VISUAL 5|90 NINGUNA
TENSION DE ALANBRE AGUA DE ENFRIAMENTO EN BAJO NIVEL Ei;:}fb;@mg AED‘K\\GSU:TITJE’ INSPECCION VISUAL 5|60 NINGUNA-
INSPECCIONAR RESISTENCIA TENSION DE ALAMBRE FUERA [RECHAZO DE PARTE DEL CLIENTE,
ALATENSION DENTRO DE DE ESPECIFICACION RETRABAJO | |TEMPERATURA ALTA DEL AGUA DE MANTENIMIENTO PREDICTIVO A NINGUNO 10 120 NINGUNA
TREFILADO SECO ESPECIFICACION ENFRIAMIENTO TORRE DE ENFRIAMIENTO
20CICLot DIAMETRO DE ENTRADA DE LA MATERIA MEDIR CADA INICIO DE ORDEN Y METODO DE MEDICION DE 5 |90 NINGUNA
PRIMA CADA CAMBIO DE ROLLO DIAMETRO
RESISTENCIA MECANICA DE ENTRADA DE LA [LIBERACION DE ROLLO DE MATERIA LIBERACION DE ORDENDE | . [ oo NINGUNA
|MATERIA PRIMA PRIVA PRODUCCION
CAST DENTRO DE CAST FUERA DE PROBLEMAS CON EL CLIENTE “ . LIBERACION DE ORDEN DE
INSPECCIONAR CAST ESPECIFICACION ESPECIFICACION PARA FORMAR PIEZAS | |DADOS DANADOS HOJA DE OPERACION E INSPECCION| PRODUCCION 7|8 NINGUNA
HELIX DENTRO DE HELIX FUERA DE PROBLEMAS CON EL CLIENTE o . LIBERACION DE ORDEN DE
INSPECCIONAR HELIX ESPECIFICACION ESPECIFICACION PARA FORMAR PIEZAS | |DADOS DANADOS HOJA DE OPERACION E INSPECCION| PRODUCCION 7|8 NINGUNA
INSPECCIONAR PESO DE PESO FUERA DE AJUSTE INCORRECTO DE CUENTAMETROS EN |INDICACION EN ORDEN DE
CARRETE MADERA PESODE100A 20018 ESPCIFICACION CARRETE CON POCO MATERIAL ‘ PANEL DE CONTROL PRODUCCION 7| NINGUNA
PROVEEDOR NO INCLUYA AL PROVEEDOR
NO INCLUYA EL TIPO DE
TIPO DE MATERIAL MATERIAL
DIAMETRO NO INCLUYA EL DIAMETRO
NO INCLUYA EL NUMERO DE
NUMERO DE COLADA COLADA
NO INCLUYA EL NUMERO DE
NUMERO DEL EMPAQUE ENPAQUE
PESONETO Y BRUTO NO INCLUYA EL PESO
GRADO DE ACERO NO INCLUYA EL GRADO DE OMISION Y NO REVISION POR PARTE DEL CAPACITACION A OPERADOR,
ENPAQUE 70 IDENTIFICAR EL PRODUCTO CORRECTO ACERO CORRECTO RECHAZO ‘ OPERADOR ESPECIFICACION DE EMPAQUE VISUAL 5% NINGUNA
(ORDEN DE COMPRA DEL  |NO INCLUYA LA ORDEN DE
CLIENTE COMPRA
. NO INCLUYA LA
Ef;ECNT'g‘CAC'ON DEL |ESPECIFICACION DEL
CLIENTE
NUMERO DE ORDENDE  |NO INCLUYA EL NUMERO DE
PRODUCCION ORDEN DE PRODUCCION
NO INCLUYA EL NOMBRE DEL
NOMBRE DEL CLIENTE |/ - o
REV FECHA MOTIVO - DESCRIPCION
0 02/05/2018 CREACION DE AMEFP PRELIMINAR
00 02/07/2018 PASA DE SER AMEFP PRELIMINAR A SER AMEFP DE PRODUCCION
1 ENERO DE 2020 SE SUBE AL MW
2 31/05/2020 REVISION GENERAL
3 15/06/2021 REVISION GENERAL
4 02/07/2022 REVISION GENERAL
5 25/08/2023 REVISION GENERAL
6 30/11/2023 SE CAMBIAN CARACTERISTICAS CRITICAS TIPO "C" ATIPO "I"
Se anexa seccion de control de cambios
7 02/12/2023 En operacion 50, se agrega OPIP26 para medir la velocidad y se agrega medir en cada inicio de turno
Para hacer la medicion de diametro en la operacion 60, se agrega el documento HOIP02
8 15/02/2024 SE AGREGA EN OPERACION 60 "PREPARAR AJUSTE DE CARRETE"
9 30/08/2024 Se modifica la deteccion para obtener un RPN de 120
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CAMBIOS DENTRO DEL AMEF NUMERO DE PARTE 3

Como parte de la actualizacion al nuevo formato del Plan de Control, se realizaron
modificaciones en el AMEF del Numero de Parte 3. A continuacion, se detallan los

cambios implementados:

Proceso de recibo y descarga de material:

Se eliminaron las actividades ya que no formaban parte del proceso actual:

e Desembarcar rollo de materia prima del contenedor,

e Colocar en area de inspeccion recibo agrupada por contendor
e Colocar etiqueta de identificacion a cada rollo.

e Inspeccion de ovalizacion.

e Inspeccionar aspecto superficial

Revestimiento:
Se agreg6 una nueva actividad al AMEF debido a problemas recurrentes con el PH
de la tina de revestimiento. Esta actividad se realiza al inicio de la operacién para

garantizar la calidad del proceso:
¢ Inspeccionar concentracion de revestimiento

Proceso de Trefilado Seco 1er ciclo:
e Pedir serie de dados

e Inspeccion de diametro

Justificacion de los Cambios
Estas modificaciones se realizaron tras un analisis detallado del proceso de

produccién. Se identificé que las actividades eliminadas no estaban siendo
ejecutadas, por lo que se consultd con los responsables de cada area para

determinar las razones. Las conclusiones fueron las siguientes:

e Recibo y descarga de material:
Las actividades mencionadas anteriormente se quitaron del AMEF porque

eran irrelevantes en el proceso, ya que la materia prima contaba con su
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pesaje y con su etiqueta de identificacion. Esta estipulado en el contrato de
Proveedor-Cliente que para poder aceptar toda materia prima debe contar
con ciertos requisitos, de lo contrario no sera aceptada.
e Hilado de serie de dados:

Se hablé con el cargado del Taller de Dados para saber de qué manera se
manejaba la serie de dados, a lo que se llegd a la siguiente conclusién; los
dados se piden para cada tipo de orden, dependiendo del cliente y el
diametro que especifica, por o que no se tomo en cuenta para tomarlo como

una actividad por separado.

Inclusién del Proceso de Revestimiento:
La actividad de inspeccion de la concentracion del revestimiento se agregé al AMEF

para abordar los problemas relacionados con el PH de la tina de revestimiento. Esta
medida asegura que el proceso de revestimiento se realice bajo los parametros

adecuados, previniendo fallas y garantizando la calidad del producto.
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PROTOTIPO D N°
PLAN DE CONTROL 0 , 10
PRE-LANZAMIENTOS REVISION N°.
EMPRESATrefilados Inoxidables de México S.A de C.VJAFECTADO POR CARACTERISTICAS| SEGURIDAD D REGLAMETACIO. SERIE . FECHA: 30/09/2024 Hoja 1 de 1
CLIENTE: TOTAL CARACTERISTICAS ESPECI{ T | | i | |
REFERENCIA (S) TIM DENOMINACION PRODUCTO IVEL DE INGENIERIA / FECH APROBADO CALIDAD CONFORME EQUIPQ MUI TIFUNCIONAI
ING. PRODUCTO
FIRMA ING. PROCESO/ INGENIER|
REFERENCIA (S) CLIENTE DENOMINACION PRODUCTO IVEL DE INGENIERIA / FECH| CALIDAD PROCESO
FEHCA PRODUCCION
FECHA
CODIGO DE PROVEEDOR | |PERSONA DE CONTACTO, TELF, y e-MAI
CROQUIS DEL PRODUCTO HISTORICO DE REVISIONES
FECHA REVISION DESCRIPCION DE LA MODIFICACION REALIZADA APROBADA

01/04/2016 0 Creacion 01/04/2016 01/04/2016
02/06/2016 00 Pasa de ser pre-lanzamiento a ser de produccion 02/06/2016 02/06/2016
ENERO DE

_ 2020 1 Se sube a MW ENERO DE 2020 ENERO DE 2020
31/05/2020 2 Revision General 31/05/2020 31/05/2020
15/06/2021 3 Revision General 15/06/2021 15/06/2021
02/07/2022 4 Revision General 02/07/2022 02/07/2022
08/03/2023 5 Revision General 08/03/2023 08/03/2023
30/11/2023 6 Se cambian caracteristicas criticas tipo "C" a tipo "I por cambio en el procedimiento PEIP01 30/11/2023 30/11/2023

Se anexa seccion de control de cambios
02/12/2023 7 En operaci6n 50, se agrega OPIP26 para medir la velocidad y se agrega medir en cada inicio de turno 02/12/2023 02/12/2023
Para hacer la medicion de diametro en la operacién 60, se agrega el documento HOIP02
15/02/2024 8 Se agrega en operacién 60 "Preparar ajuste de carrete" 15/02/2024 15/02/2024
Se revisan controles de PC y AMEF para que tengan vinculo (Match) y se revisa valor de RPN en planes de

25/09/2024 9 control para asegurar se correcta clasificacion 25/09/2024 25/09/2024
30/09/2024 10 Se modifica el responsable de cada actividad dentro del proceso 30/09/2024 30/09/2024
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, MAQUINA, CARACTERISTICAS METODOS PLAN DE REACCION
NUMERO NOMBRE DEL PROCESO/ DISPOSITIVO, CLASIF.
DE PARTE/ DESCRIPCION DE LA PLANTILLA, HTAS CARACT. ESPECIFICACION/ TECNICA MUESTRA DUENO/
PROCESO OPERACION PARA FABR. NUM. [ PRODUCTO PROCESO | ESPEC. TOLERANCIA DEL EVALUACION/ | TAMANO FREC. METODO ACCION | RESPONSABLE
PRODUCTO/PROCESO | MEDICION CONTROL
) ) ” 0.2165" +/- 0.008" [5.50
Recibo, Inspeccionar diametro Diémetro | mm +1- 0203 ) MECC03 1 F-PECC02:02 |[126Yy8
descarga e - - " - " - - De acuerdo a tabla de
) ; Inspeccionar resistencia a la Resistencia Ver certificado de materia INSPECTOR
6 I ! | ) MECC04 1 F-PECC02-02 | 1,26y8
msp&;c:)g de tension mecanica prima muestreo (Inspector) y
CO”ﬁrmac'zZiﬁcc:mpOS'c"’” Grado de acero | 302 (ASTM A313) MECC10 1 F-PECCO202 | 1,268
| ) tracis
fispeccionar concentracion Densidad 165- 195 g/ ETCCO6 1 1/DA FMECCO90L | 1,235 | OPERADOR
o de revestimiento
Rewestimiento
¥ Tinad I id
Revestir rollo a temperatura na de Rollo revestido 70°-90°C MECCOL 1 1/DA FMECC90L | 1235 | OPERADOR
revestimiento en temperatura
. F-PERCC02-02
Inicio y final de orden
Trefilado seco 8 0.090" +/- 0.001" [2.286 (Inspector)
pasos 40 Trefilar alambron Trefiladora Trefilado mm +- 0.0254 ] MECC03 1 Iicioy final de cada |  F-PECCO.04 12,35 OPERADOR
rollo 0 bobina
(operador)
Revestir material ng Qe Concentracion 165-195 g/l ETCCO06 1 1/DA F-MECC01-02 1,2,3,5 OPERADOR
revestimiento
In|C|0()|/n2n:L?§r)orden F-PECC06:04
Temperatura 1150°C - 1175°C 1 P 1,2,35 INSPECTOR
Inicio y final de cada
rollo en canastilla
Recocido Medir la
Grueso 50 i welocidad como Inicio y final de orden
Recocer material Hormo grueso Velocidad 6.5 m/min o 1 (Inspector) FPECCO6-04 | 1,235 | INSPECTOR
seindca en la Inicio de orden
OPIP26
(operador)
Inicio y final de orden FATRGOL
(Inspertor, operador)
RM de 1er ciclo 114 a 120 Ksi MECC04 1 Inicio y final de cada FATRGOL 1,235 INSPECTOR
rollo o carrete F-TRGO1-04
(operador)
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Verificar
Buje instalado y sin visualmente que Inicio de orden Lista de DEPARTAMENTO
Preparar ajuste de carrete Trefiladora seca Buje separador desgaste se tengan 1 (operador) verificacion para 1,23 DE CALIDAD
instalado para puesta a punto (OPERADOR)
centrar carrete
Inicio y final de orden
Revisar de (Inspector,operador)
. ) i 0.60mm +/- 0.01016 mm F-ITTS01-01
Verificar diametro Diametro [0.0236" +/- 0.0004'] ac:%rldsoczon 1 Iicioy final de cada | F-PECC02-01 1,2,356 INSPECTOR
rollo o carrete
(operador)
Inicio y final de orden
. . . . . (Inspertor, operador) F-ITTS01-01
Inspeccionar reﬁlstenua ala Resstema 2000 - 2300 Mpa [290 000 MECCAOQ4 1 Inicio y final de cada 12356 INSPECTOR
Trefilado seco tension mecanica - 333500 PSI| ollo 0 carrete F-PECC02-01
2do ciclo 60 (operador) F-PECC06-04
Inicio y final de orden
(Inspector, operador) | F-TTS01-01
Inspeccionar CAST Didmetro 20 - 30 pulgadas MECC06 1 Inicio y final de cada F-PECC02-01 1,2,3,5,6 INSPECTOR
rollo o carrete
(operador) F-PECC06-04
Inicio y final de orden
Ingresgr datos (Inspector, operador) F-ITTS01-01
Inspeccionar HELIX Longitud De acuerdo con formula e archivo excel 1 Inicio y final de cada TPIP21 1,2,35,6 INSPECTOR
de la Norma 10270-3 en la formula
TPIP21-02 rollo o carrete
(operador) F-PECC02-01
Inspeccionar peso de catrete Peso 2201b Max.  100lb Min, 1 Final de orden FITTS0101 | 1,2356 | INSPECTOR
madera (Inspector, operador)
Etiqueta produccién datos Produccion cada
siguientes: proveedor , carrete (operador)
grado de acero, diametro,
. . colada, peso, numero de Control . . ]
Empaque 70 Identificar el producto PC e Impresora Etiquetar PT orden de produccion, continuo Liberacion cada Visual 1,25 OPERADOR

cliente

Etiqueta verde de
liberacion

carrete (Inspector de
calidad)

CODE FOR REACTION TO THE CONDITIONS THAT ARE OUT OF SPECIFICATION

1.- PARAR PROCESO
2.- NOTIFICAR A OPERADOR Y/O SUPERVISOR E INSPECTOR DE CALIDAD
3.- AJUSTAR: MAQUINA, HERRAMIENTAS Y PARAMETROS
4.- SELECCION AL 100% LA PRODUCCION
8.- RECHAZAR AL PROVEEDOR

5.- RETRABAJAR O REPROCESAR MATERIAL

6.- RECHAZAR MATERIAL

7.- REVISION GLOBAL DEL PROCESO Y CORRECCION DE INGENIERIA

CLASSIFICATION OF THE CHARACTERISTICS

CARACTERISTICA CRITICA =C
CARACTERISTICA IMPORTANTE =|
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Se realiz6 una actualizacién en el proceso de Trefilado seco 2do ciclo,
especificamente en los parametros de HELIX y Resistencia Mecanica. Los cambios

incluyen:

e Ajuste de tolerancia: Se modifico el rango de tolerancia de 1950-2250 MPa

[282,823-326,334 PSI] para alinearlo con los nuevos requerimientos.

Actualizacién del formato: Se implementdé el cambio en el formato MECCO04,

asegurando que la documentacion refleje las especificaciones actualizadas.

Inspeccionar resistencia a Resistencia 2000 - 2300 Mpa [290 MECCAD4 1
Trefilado seco la tensidn mecanica 000-333 500 P3I] i
2do ciclo 60
Inspeccionar CAST Diametro 20- 30 pulgadas MECCOG 1

Ingresar datos

en archivo
) ; De acuerdo con formula
Inspeccionar HELIX Longitud de |3 Norma 10270-3 e)f(g:z:niTala 1

TPIP21-02

Inspeccionar peso de

Peso 220 1b Max.  1001b Min. - 1
carrete madera

Por lo que pasa con la siguiente descripcion al igual que el formato TPIP21-02:

Inspeccionar Resistencia

resistencia a la tension mecanica ! MECCO4 f
Treflado Seco
2do Ciclo 60

Inspec cionar CAST Diametro | 16 - 26 pulgadas MECCO06 1

De acuerdo con
Inspeccionar HELIX Longitud | formula de la Norma 1
10270-3
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CONCLUSION

Con el desarrollo del proyecto “Transicién Plan de Control 1era Edicién” que se
realizé dentro de la empresa: Trefilados Inoxidables de México S.A de C.V, se dio a
conocer cuales eran los problemas que presentaban ambos formatos (AMEF-PC),
por lo que se logré hacer el cambio de Plan de Control a 1era Edicion, al igual que
la implementacion de una portada en la cual se detallan los ultimos cambios que ha
tenido el PC, asi como los datos del equipo de trabajo, acompafiada de una

ilustracién que hace referencia al producto.

Uno de los principales aspectos a considerar en el presente proyecto fue analizar la
compatibilidad de la version precedente con la actualizacion del Plan de Control y
del AMEF, en donde se implementa un Check-list que nos ayuda a identificar los
problemas que se pudieran identificar en cada parte del proceso de durante la
elaboracién del producto con la finalidad de cumplir con los requerimientos
establecidos por el cliente, de igual manera con los requerimientos establecidos en
la AIAG.

Ya que el Plan de Control es parte integral del proceso APQP que evoluciona para
incorporar mejoras, las cuales se van construyendo progresivamente, de acuerdo
con la etapa del desarrollo del producto (prototipo, pre-lanzamiento y produccion).
Como sabemos el Plan de Control respalda el ciclo de planificacion de la calidad del
producto; su propédsito principal es documentar y comunicar el plan inicial para un

control adecuado del proceso.

De esta manera se logra tener un mejor control con la informacion que se presenta
en cada etapa del proceso, asi como los formatos que se utilizan dentro de cada

actividad para el registro de informacion adecuada.

Con la ayuda de esta transicion se pueden destacar algunos beneficios los cuales

se citan a continuacion:

e Mejora en la deteccion de problemas

e Estandarizacion del proceso y eficiencia en la fabricacién del producto
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e Optimizacion del tiempo

¢ Eliminacion de desperdicios

e Deteccién del responsable de cada proceso
e Proceso mas controlado

e Se agregan los procesos de re-trabajo

e Caracteristicas especiales

e Detalles del Plan de Reaccién

e Proveedores dirigidos

Con todos los beneficios mencionados se logré robustecer el proceso para cumplir
con los requerimientos establecidos de tal manera que se logré cumplir con la

satisfaccion desea del cliente.

RECOMENDACIONES

Con la implementacion de este proyecto se vio un cambio dentro de los AMEF-Pla
de Control debido que se pudieron identificar aquellas actividades que no tenian
vinculo entre si en ambos formatos y asi poder actualizar los formatos a la nueva

version. Para ello es importante verificar los siguientes puntos:

e Revision de cada actividad en todos los PC y AMEF

e Actualizar aquellos formatos que sean vigentes para el registro de cada
proceso

e Mantener la comunicacion entre los equipos de Calidad, Produccion y
Sistema del Negocio.

e Hacer la transicion de los demas Planes de control
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COMPETENCIAS DESARROLLADAS

Dentro de la universidad brindan las bases para poder tener un criterio de manera
personal, sin embargo, es necesario ir al ambiente laboral y poner aprueba cada

una de ellas y desarrollar algunas de ellas o implementar nuevas competencias.

Trabajo en equipo: crear un buen amiente de comunicacion para compartir

aquellos problemas que se presentan al momento del proceso de produccion.

Sistema de Gestion del Negocio: investigar y verificar que los formatos que se

tenian registros estén vigentes y sean los que se utilizan dentro de cada proceso.

Comunicacion: el trato con el personal, mejora la capacidad de entender

problematicas a través de la comunicacién se logra resolver cualquier problematica.

GLOSARIO

TIM: Trefilados Inoxidables de México S.Ade C.V

AMEF: Es la abreviatura de Analisis de Modos y Efectos de Fallas. Herramienta
que se utiliza para identificar y evaluar los posibles problemas que pueden surgir en

un producto o proceso.

AIAG: Automotive Industry Action Group (Grupo de Accion de la Industria
Automotriz) asociacion sin fines de lucro que establece estandares y practicas

comerciales para la industria automotriz.
APQP: Planificacion Avanzada de la Calidad del Producto
PC / CP: Plan de Control

Mm: Medida de longitud del sistema métrico (milimetros)
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