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Resumen

La empresa UNICAR PLASTICS S.A. de C.V obtuvo nuevos proyectos en el sector
automotriz por parte de la empresa Volkswagen de México. Por lo tanto, se tuvo la
necesidad en seguir las metodologias automotrices adecuadas para realizar y cumplir
los requerimientos para la liberacion de la aprobacion de pieza por parte del cliente.

En los nuevos proyectos es importante la introduccion eficiente y efectiva en produccién,
mediante la coordinacion del equipo de proyectos de la empresa. También, es
importancia la aseguracion de la ejecucion en tiempo y forma las actividades
establecidas en el plan de proyecto tomando como base de la Planeacion Avanzada de
la Calidad de un Producto (APQP).

La planeacion nos servir4 de guia en el desarrollo de disefio de producto, proceso y
lanzamiento para asi iniciar con la produccion en serie. Es importante llevar la planeacion
avanzada de la calidad de un producto y el proceso de aprobacién de partes para
produccion (PPAP) en cada nuevo lanzamiento o cambio de ingenieria.

El desarrollo de nuevos productos en la industria de plasticos a través de un
procedimiento es de suma importancia, para lograr obtener piezas de buena calidad. En
la gran mayoria de compafias automotrices utilizan el PPAP para asegurar la calidad de
entrega de los proyectos. El PPAP es un conjunto de requerimientos de cliente sobre
pruebas, reportes del producto y certificados, el cual deben de cumplir con las
caracteristicas que el cliente desea.

También, es necesario que la empresa obtenga la certificacion IATF 16949/2016. Porque
es un requerimiento del cliente y es importante que la empresa obtenga la certificacion.
Teniendo la certificacién demuestra que la empresa tiene el nivel de calidad y capacidad
requerido por el cliente.

Para la aprobacion y éxito del lanzamiento de las primeras piezas de produccion en el
proyecto Golf, se basar en tres metodologias:

e Advanced Product Quality
e Production Part Approval Process

e |ATF 16949/2016
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1. Introduccioén

1.1 Objetivo General

El propdsito es lograr la aprobaciéon y liberacion del proyecto Golf basis PA, el cual
requiere cumplir los requerimientos de cada pieza para obtener la liberacion de la por
cada producto con el cliente. Esto nos lleva a considerar como parte elemental la correcta
aplicacion de las herramientas APQP y PPAP. El proyecto Golf basis PA cuenta con
quince numero de parte, diez moldes y diez dispositivos de control.

llustracion 1 GOLF BASIS

Los lapsos de tiempo son de mucha importancia para llevar a cabo los objetivos del
proyecto. Desde la nominacion hasta la culminacién la cual sucede al entregar el
proyecto con evidencia y documentacion a produccion (ver. Tabla 1 Timing).

Tabla 1 Timing

Master Timing Plan
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Para llegar a la calidad deseada por el cliente es necesario acreditar cada niamero de
parte con los requerimientos que nos solicita el cliente hasta la obtencién de la
aprobacion del cliente.

1.2 Objetivos especificos

El objetivo especifico es que el equipo de proyectos logre la liberacion de las piezas
plasticas automotrices exteriores del proyecto Golf con full PPAP al 100% antes de
semana veintidés. Para logarlo, es importante la integracion del equipo y tener claro los
objetivos de trabajo. Es por eso que la participacion de todo el equipo de trabajo realice
de la mejor manera su trabajo para llegar a tener un buen resultado en el lanzamiento
del proyecto. La coordinacion de las distintas actividades durante el proyecto esta a cargo
del ingeniero de proyectos.
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llustracion 2 Descripcién y numero de parte GOLF PA



1.3 Empresa Unicar Plastics

En 2012, UNICAR PLASTICS S.A. de C.V cumplié sus primeros 10 afios de éxito en
funcidn en crecimiento en instalaciones y personal. También, ha logrado construir una
sélida reputacion en la industria como un proveedor confiable, rapido, y flexible.
Desde su origen, la empresa se comprometié una filosofia empresarial que se resume
en nuestros valores: satisfaccion del cliente, integridad, compromiso con la excelencia,
desarrollo integral de la persona, espiritu de servicio y trabajo en equipo, que son el
fundamento del desarrollo, éxito y competitividad que nos distingue de la competencia.
Durante esta década de esfuerzos, ha obtenido la certificacion 1ISO-9001 de nuestra
empresa, ampliado nuestro equipo de trabajo, e incrementado y mejorado nuestras
capacidades de produccion para proveer de partes y componentes de calidad a
empresas, marcas globales con gran prestigio en el mercado, y recibido el
reconocimiento de nuestros clientes por un alto desempefio como proveedor en
diferentes ocasiones. Véase Historia en Tabla 2.

Tabla 2 Historia UNICAR PLASTICS

Inicio Produccion partes VW Golf A7, ISO/TS 16949 Cert n & "Mejores

Empresas Mexicanas” 2013 Awarc

(v

Acuerdo para I&D CIDAUT, Espana

10° Aniversario: 25 Maquinas Inyeccion, 220 4 2% Planta Produccion: Saltillo, Coah
¢

Colaboradores 10 Mdquinas Inyeccion, 65 Colaboradores

Habilitacién CAD: CATIA v

Inicio Produccion partes FIAT 500

Inicio Produccion Partes VW Jetta A6 (]

Aprabacién como proveedor Faurecia & Pre VX Stanley: Exportacion
\'/“ A
&VYW(T1) USA/Canada/Europa
Proyecto Expansion Il
Implementacion SAP & ‘“ q "
Almacén PT
Certificacion 150 9001 &)
Primer Proyecto Stanley: Ball Pein p Reubicacion Instalaciones a
P N ) ¢ r c
Hammer Grips - San Pablo : Proyecto Expansion |
Primeros Proyectos Industria Automotriz ) Exportacion de partesa Alemania: VW Bora
e
v

12) & Golf

Inicio Operaciones: 2 maquinas inyeccion Primeros Clientes: Apolo Textil 2002
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1.3.1 Clientes

La presencia global y sus altos de niveles de calidad son prueba que UNICAR PLASTICS
S.A. de C.V. es una empresa competitiva en el desarrollo, produccién, ensamble,
suministro de partes y componentes de inyeccion de plastico para la industria.

Cuenta con capacidades de EDI (Electronic Data Interchange), Facturacion Electronica
conforme a los requerimientos fiscales de México, administracion de activos y materiales
propiedad del cliente, asi como capacidades para manejo de empaque y contenedores
retornables (returnable packing), todas basadas en la plataforma SAP.

1.3.2 Mercados y productos

En UNICAR PLASTICS S.A. de C.V. la base global de clientes y socios de negocio,
confia el desarrollo de sus soluciones de inyeccién de plastico, a las capacidades
técnicas y competencias de nuestro equipo comercial, asi como a nuestra sélida gestion
de proyectos, lo que nos ha permitido a lo largo de nuestra trayectoria garantizar el
cumplimiento de los calendarios y planes de plazos de todos los proyectos que
conjuntamente hemos ejecutado con ellos.

Se enfoca en atender las necesidades de la industria automotriz, de electrodomeésticos,
y bienes de consumo duradero en general como herramientas de mano, orientados a los
mercados globales, con partes y componentes de valor agregado, que cumplen las mas
altas especificaciones y requerimientos técnicos, estéticos, funcionales mediante
productos de alta calidad y desempefio.

e Automotriz
e Electrométricos
e Herramientas de mano

1.3.3 Capacidades

Las caracteristicas siguientes son las capacidades instaladas que cuenta a empresa
UNICAR PLASTICS S.A. de C.V.

La planta de Puebla cuenta con lo siguiente:



e 4,000 m2 instalaciones de produccion.

e 25 Maquinas de Inyeccion: 75 a 1,200 tons, desde 5 0z./145 grs hasta 155
0z./4,400 grs.

e Moldes de Colada Caliente y Fria.

e Overmolding.

e Decorado por Serigrafia, Tampografia, Hot stamping, Heat Transfer.

e Ensamble por Ultrasonido y Ensamble de Componentes.

e Recubrimiento plastico con textiles.

e CMM, Escéaner 3D Digital, colorimetro, medidor de brillo, cAmara de inspeccion
de luces, plastémetro, medidor de humedad, camara de flamabilidad.

e SALTILLO

e 2,000 m2 instalaciones de produccion.

e 10 Maquinas de Inyecciéon: 110 a 770 tons, desde 5 0z./145 grs hasta 80
0z./1,780 grs.

e Moldes de Colada Caliente y Fria.

e Overmolding.

e Decorado por Serigrafia, Tampografia, Hot stamping, Heat Transfer.

e Ensamble por Ultrasonido y Ensamble de Componentes.

e CMM, colorimetro, medidor de brillo, cdmara de inspeccion de luces,
plastometro, medidor de humedad.

1.3.4 Mision

UNICAR PLASTICS S. A. de C. V. es una compania parte de “Grupo UNICAR”,
establecida para atender las necesidades de los fabricantes de equipo original (OEM’s),
en los mercados automotriz, electrodomeésticos y bienes de consumo duradero, a través
de soluciones innovadoras en la manufactura de plasticos.

1.3.5 Vision

Ser reconocidos como:

e Una empresa mexicana de clase mundial.

o EIl proveedor preferido de nuestros clientes: una empresa cercana, confiable,
rapida, flexible e innovadora.

« El empleador preferido en nuestra comunidad.



2. Marco Teoérico

El propdsito de un PPAP es determinar si todos los requerimientos de especificaciones,
registros de disefio del cliente son entendidos apropiadamente por la organizacion y
validar que el proceso de manufactura tiene el potencial de fabricar productos que
cumplan en forma consistente durante corridas de produccién actuales y en la proporcion
de produccion cotizada. (DaimlerChrysler Corporation, Ford Motor Company, General
Motors Corporation, 2006)

Por lo tanto, el PPAP es parte y resultado del uso correcto del APQP. Podemos decir
que es la recopilacién de informacion creada por la fase del APQP, el cual presenta el
disefio elaborado para el cliente. La accion actuar es fundamental para el PPAP. Las
corridas de prueba de produccién y la retroalimentacion con el objetivo de mejorar la
calidad. (Juran.J.M., 1998)

Los siguientes son los beneficios del PPAP:

1. Una reduccion de la complejidad en la conversion de los requisitos del cliente /
necesidades a un producto o servicio terminado.

2. Mejora de la comunicacion en todo el ciclo de realizacion del producto entre el
proveedor y el cliente con el conocimiento capturado en cada fase.

3. El éxito en el cumplimiento de la calidad de destino en todas las areas del ciclo de vida
del producto. (Stohr, 2013).

En los siguientes puntos se mencionaran partes importantes que se deben cubrir al
realizar un PPAP.

2.1 Corrida de Produccion Significativa

Para partes para produccion, los productos para PPAP deben tomarse de corridas de
produccion significativas. Estas corridas de produccion deben ser desde una hasta ocho
horas de produccion, y de una cantidad especifica de producciéon de un total como
minimo de 300 partes consecutivas, al menos que se especifique otra cantidad por el
representante autorizado del cliente.

Las partes de procesos de produccién unicos, como por ejemplo, lineas de ensamble y/o
celdas de trabajo duplicadas, cada posicién de un dado, molde, herramental o patrén con
cavidades multiples, debe ser medida y representativa de partes probadas.



La organizacién debe cumplir con todos los requerimientos para PPAP especificados. Y
debe también cumplir con todos los requerimientos para PPAP especificos del cliente.
Las partes para produccion deben cumplir con todos los requerimientos de
especificaciones y registros de disefio de ingenieria del cliente. Los requerimientos para
PPAP de materiales a volumen/granel estan definidos por un completa revision de
requerimientos de materiales a volumen/granel.

Si las especificaciones de alguna parte no pueden cumplirse, la organizacion debe
documentar sus esfuerzos en la solucion del problema y debe contactar al representante
autorizado por el cliente para concordancia en la determinacion de apropiadas acciones
correctivas. (DaimlerChrysler Corporation, Ford Motor Company, General Motors
Corporation, 2006)

2.2.1 Registros de Disefio

La organizacion debe contar con todos los registros de disefio de los productos/partes
vendibles, incluyendo registros de disefio mismos de componentes o detalles de
productos/partes vendibles. Es importante identificar y registrar los cambios de la pieza
a lo largo de su ciclo de vida.

2.2.1.1 Reportes de Composicion de Materiales de Partes

La organizacién debe ofrecer evidencias de que los reportes de composicion de
substancias/materiales que se requieren por el cliente han sido completados para la parte
y que los datos reportados cumplen con todos los requerimientos especificos del cliente.
(DaimlerChrysler Corporation, Ford Motor Company, General Motors Corporation, 2006)

2.2.1.2 Marcado de Partes con Polimeros

Cuando aplique, la organizacion debe identificar partes con polimeros con simbolos ISO
tales como, los especificados en ISO 11469, "Plasticos - Identificacion Genérica y
marcado de productos plasticos” y/o ISO 1629, "Goma y celocias — Nomenclatura.”
Deben determinarse los siguientes criterios de peso si aplica el requerimiento de
marcado:



e Partes plasticas pesando al menos 100g (ISO 11469/1043-1)
e Partes elastoméricas pesando al menos 200g (ISO 11469/1629)

(DaimlerChrysler Corporation, Ford Motor Company, General Motors Corporation, 2006)

2.2.2 Documentos de Cambios de Ingenieria Autorizados

La organizacion debe contar con los documentos de cambios de ingenieria autorizados,
para aquellos cambios en que todavia no se hayan registrado en los documentos de
disefio pero que ya estén incorporados en el producto, o herramental. (DaimlerChrysler
Corporation, Ford Motor Company, General Motors Corporation, 2006)

2.2.3 Aprobaciones por Ingenieria del cliente

Cuando se especifique por el cliente, la organizacién debe contar con evidencias de
aprobaciones de ingenieria del cliente. (DaimlerChrysler Corporation, Ford Motor
Company, General Motors Corporation, 2006)

2.2.4 Analisis de Modos y Efectos de Fallas de Disefios (AMEFs de
Disefios)

La organizaciéon con responsabilidades de disefio debe desarrollar AMEFs de Disefios
de acuerdo con, y en cumplimiento con, los requerimientos especificados por los clientes.
(DaimlerChrysler Corporation, Ford Motor Company, General Motors Corporation, 2006)

2.2.5 Diagrama(s) de Flujo de los Procesos

La organizacion debe contar con diagramas de flujo de procesos en el formato
especificado por la organizacion misma y que describan claramente los pasos y
secuencias de los procesos de produccion, conforme sea apropiado y ademas cumplan
con las necesidades, requerimientos y expectativas especificadas del cliente (ej., manual
de referencia para Planeaciones Avanzadas de la Calidad de los Productos y Planes de
Control). Para materiales a volumen/granel, un equivalente de un Diagrama de Flujo del
Proceso seria una Descripcién del Flujo del Proceso. (DaimlerChrysler Corporation, Ford
Motor Company, General Motors Corporation, 2006)



2.2.6 Analisis de Modos y Efectos de Fallas en los Procesos (AMEFs
de Procesos)

La organizacion debe desarrollar AMEFs de Procesos de acuerdo con, y en cumplimiento
con, los requerimientos especificados por los clientes. (DaimlerChrysler Corporation,
Ford Motor Company, General Motors Corporation, 2006)

2.2.7 Planes de Control

La organizacion debe contar con Planes de Control que definan todos los métodos
usados para control de los procesos mismos y cumplan con los requerimientos
especificados por los clientes. (DaimlerChrysler Corporation, Ford Motor Company,
General Motors Corporation, 2006)

2.2.8 Estudios de Analisis de Sistemas de Medicién

La organizacion debe contar con estudios de andlisis de sistemas de medicion que le
apliquen, ej., R&R de gages, exactitud o sesgo, linealidad y estabilidad, para todo el
equipo nuevo 6 modificado que se use como gage o0 equipo de medicion y prueba.
(DaimlerChrysler Corporation, Ford Motor Company, General Motors Corporation, 2006)

2.2.9 Resultados Dimensionales

La organizacion debe ofrecer evidencias de que las verificaciones dimensionales
requeridas por los registros de disefio y los planes de control se hayan completado, y los
resultados indiquen cumplimiento con requerimientos especificados. La organizacion
debe contar con resultados dimensionales para cada proceso de manufactura unico, €j.,
celdas o lineas de produccion y todas las cavidades, moldes, patrones o dados.

La organizacion debe registrar, con los resultados actuales. Todas las dimensiones
(excepto las dimensiones de referencia), caracteristicas, y especificaciones como se
notan en los registros de disefio y en los Planes de Control. (DaimlerChrysler
Corporation, Ford Motor Company, General Motors Corporation, 2006)



La organizacion debe indicar las fechas de los registros de disefio, los niveles de cambios
y cualquier documento de cambios de ingenieria autorizados, que no se hayan
incorporado en los registros de disefio mismos de la parte en cuestién hecha.

La organizacion debe registrar el nivel de cambio, la fecha del dibujo, el nombre de la
organizacion y el nimero de la parte en todos los documentos auxiliares (ej., hojas de
resultados de planos suplementarios, bosquejos, trazos, secciones cruzadas, resultados
de puntos de inspeccion con MMC (Maquinas de Medicion por Coordenadas), hojas de
tolerancias y dimensionamientos geométricos, u otros dibujos auxiliares usados en
conjunto con el dibujo de la parte.

Copias de estos materiales auxiliares deben acompaiiar los resultados dimensionales de
acuerdo con la tabla de requerimientos de retencién/emision. Debe incluirse un trazo
cuando es necesario un comparador Optico para inspeccion. La organizacion debe
identificar una de las partes medidas como muestra master. (DaimlerChrysler
Corporation, Ford Motor Company, General Motors Corporation, 2006)

2.2.10 Registros de Resultados de Pruebas de Materiales / Desempeiio

La organizacion debe contar con registros de resultados de pruebas de materiales y/o de
desempefio para pruebas especificadas en los registros de disefio 6 en los Planes de
Control. (DaimlerChrysler Corporation, Ford Motor Company, General Motors
Corporation, 2006)

2.2.10.1 Resultados de Pruebas de Materiales

La organizacién debe ejecutar pruebas para todas las partes y materiales de los
productos, cuando se especifiguen requerimientos quimicos, fisicos 6 metallrgicos en
los registros de disefio 6 en los planes de control.

Los resultados de pruebas de materiales deben indicar e incluir:

¢ El nivel de cambio del registro de disefo de las partes probadas;

e Documentos de cambios de ingenieria autorizados que todavia no se hayan
incorporado en los registros de disefio;

e El nimero, fecha, y nivel de cambio de las especificaciones de las cuales la parte
es probada;

e Lafecha en la cual las pruebas se hicieron;
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e La cantidad probada;

e Los resultados actuales;

e Elnombre del proveedor del material y, cuando se requiera por el cliente, el codigo
del vendedor/proveedor asignado por el cliente. (DaimlerChrysler Corporation,
Ford Motor Company, General Motors Corporation, 2006)

2.2.1.2 Resultados de Pruebas de desemperfio

La organizacion debe ejecutar las pruebas de desempefio para todas las partes o
materiales de los productos, cuando se especifiquen requerimientos de desempefio o
funcionalidad en los registros de disefio o en los planes de control.

Los reportes de pruebas de desempefios deben indicar e incluir:

e Los niveles de cambios de los registros de disefio de las partes a probar.

e Todos los documentos de cambios de ingenieria autorizados que aun no se
hayan incorporado en los registros de disefio.

e El nimero, fecha, y nivel de cambio de las especificaciones contra las cuales
la parte fue probada.

e Las fechas en las cuales se realizaron las pruebas.

e La cantidad probada.

e Los resultados actuales.

2.2.1.3 Estudios Iniciales de Procesos

El nivel de habilidad o desempefio iniciales de los procesos debe establecerse en el nivel
aceptable previo a la emisién para todas las caracteristicas especiales designadas por
el cliente o la organizacion.

La organizacion debe obtener el acuerdo con el cliente sobre el indice para estimar la
habilidad inicial del proceso previo a la emision. La organizacion debe ejecutar analisis
de sistemas de medicion para entender como los errores en las mediciones afectan las
mediciones de los estudios. Para ciertos procesos, puede ser apropiado y permitido
herramientas analiticas alternativas tales como graficas de lecturas individuales y
promedios moviles, con la aprobacion previa del representante autorizado del cliente.

2.2.1.4 indices de Calidad
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Estudios iniciales de procesos deben ser resumidos con indices de habilidad 6
desempeifio, si aplican. Esto con el fin de evaluar la calidad de procesos o productos.
Para guias sobre items 0 puntos listados adelante, contactar al representante autorizado
del cliente. Cpk, indice de Habilidad para un proceso estable. El estimativo de sigma es
en base a las variaciones dentro de los subgrupos.

Cpk es un indicador de habilidad del proceso en base a la variacion del proceso dentro
de cada subgrupo del conjunto de datos. Cpk no incluye el efecto de la variabilidad del
proceso entre subgrupos. Cpk es un indicador de que tan bien un proceso podria estar
si toda la variacion entre subgrupos del proceso mismo se eliminara. Por tanto, el uso
del Cpk en si puede ser un indicador incompleto del desempefio del proceso mismo.
(PPAP Guide (Production Part Approval Process), 2013)

Ppk es un indicador del desempefio del proceso basado en la variacién del proceso a lo
largo del conjunto completo de datos. A diferencia del Cpk, el Ppk no se limita a la
variacion dentro de los subgrupos. Sin embargo, el Ppk no aisla la variacion dentro de
los subgrupos de la variacién entre los subgrupos. Cuando se calculan del mismo
conjunto de datos, el Cpk y el Ppk pueden compararse para analizar las fuentes de
variacion del proceso. (DaimlerChrysler Corporation, Ford Motor Company, General
Motors Corporation, 2006)

El propésito de los estudios iniciales de procesos es entender la variacion del proceso
mismo y no solo lograr un valor especifico del indice. Cuando estén disponibles datos
histéricos o0 existan datos iniciales suficientes para graficar una grafica de control (al
menos 100 lecturas individuales), puede calcularse el Cpk cuando el proceso esta
estable. De lo contrario, para procesos con causas especiales conocidas y predecibles,
y con resultados que cumplen con los requerimientos, debiera usarse el Ppk. Cuando no
haya suficientes datos disponibles (<100 lecturas) 6 existan fuentes de variacion
desconocidas, contactar al representante autorizado del cliente para desarrollar un plan
adecuado. (Bryan Book, Chrysler LLC, Chair, Russ Hopkins, Ford motor
Company,William Fick, General Motors Corporation, 2008)

Los siguientes son los criterios de aceptacion para estudios iniciales.

e Para la industria automotriz la organizacion debe usar los siguientes criterios de
aceptacion para evaluar los resultados de estudios iniciales de procesos, y para
dichos procesos que parezcan estar estables.

e Resultados Interpretacion indice > 1.67 El proceso cumple actualmente con los
criterios de aceptacion. 1.33 < indice < 1.67 El proceso puede ser aceptable.
Contactar al representante autorizado del cliente para una revision de los
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resultados de estudios. indice < 1.33 El proceso no cumple actualmente con los
criterios de aceptacion. Contactar al representante autorizado del cliente para una
revision de los resultados de estudios.

2.3 Fundamentos de planeacion de la calidad del producto

La planeacion de la calidad de un producto es un método estructurado para definir y
establecer los pasos necesarios para asegurar que un producto satisface al cliente.
(DaimlerChrysler Corporation, Ford Motor Company, General Motors Corporation,
2006) El objetivo de una planeacién de calidad de un producto es facilitar la
comunicacion con todos los involucrados para asegurar que todos los pasos requeridos
se completen a tiempo.

La planeacién efectiva de calidad de un producto depende del compromiso de la alta
administracion de la companiia en el esfuerzo requerido para lograr la satisfaccién de los
clientes. Algunos de los beneficios de la planeacion de calidad de un producto son: Dirigir
recursos a satisfacer los clientes. Promover la identificacion anticipada de cambios
requeridos. Evitar cambios tardios. Ofrecer productos de calidad a tiempo y al mas bajo
costo. Las practicas de trabajo, herramientas y técnicas analiticas descritas en este
manual se listan en una secuencia l6gica para hacer que se sigan facilmente. Cada Plan
de Calidad de un Producto es unico.

El esquema de tiempo real y la secuencia de ejecucion depende de las necesidades y
expectativas de los clientes y/u otros aspectos practicos. Mientras mas anticipada un
practica de trabajo, herramienta y/o técnica analitica pueda implementarse en el Ciclo de
la Planeacion de Calidad de un Producto es mejor. (Bryan Book, Chrysler LLC, Chair,
Russ Hopkins, Ford motor Company,William Fick, General Motors Corporation, 2008)

2.3.1 Organiza al equipo

El primer paso de una organizacion en la Planeacion de Calidad de un Producto es
asignar a un duefo del proceso para el proyecto de APQP. Ademas, debe establecerse
un equipo multifuncional para asegurar una efectiva planeacion de calidad de un
producto. El equipo debe incluir representantes de mudltiples funciones tales como,
ingenieria, manufactura, control de materiales, compras, calidad, recursos humanos,
ventas, servicio de campo, proveedores y clientes, conforme sea apropiad. (Bryan Book,
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Chrysler LLC, Chair, Russ Hopkins, Ford motor Company,William Fick, General Motors
Corporation, 2008)

2.3.2 Define el Alcance

Es importante que el equipo de planeacion de calidad de un producto de la organizacién
en la etapa inicial del programa de un producto identifique las necesidades, expectativas
y requerimientos de los clientes. Como minimo, el equipo debe cumplir con:

La seleccion de un lider de equipo responsable del proyecto para prever
el proceso de planeacion. (En algunos casos puede ser de utilidad rotar al lider de
equipo durante el ciclo de planeacién). La definicion de roles y responsabilidades de cada
area representada. (Bryan Book, Chrysler LLC, Chair, Russ Hopkins, Ford motor
Company,William Fick, General Motors Corporation, 2008)

2.3.3 Equipo a Equipo

El equipo de planeacién de calidad de un producto de una organizacion debe establecer
las lineas de comunicacién con otros equipos de la organizacion y los clientes. Esto
puede incluir juntas regulares con otros equipos. El alcance de un contacto equipo-a-
equipo depende del nimero de puntos o aspectos clave que requieran resolucion. (Bryan
Book, Chrysler LLC, Chair, Russ Hopkins, Ford motor Company,William Fick, General
Motors Corporation, 2008)

2.3.4 Entrenamiento

El éxito de un Plan de Calidad de un Producto depende de un efectivo programa de
entrenamiento que comunique todos los requerimientos y desarrollo de habilidades para
cumplir con las necesidades y expectativas de los clientes (Bryan Book, Chrysler LLC,
Chair, Russ Hopkins, Ford motor Company,William Fick, General Motors Corporation,
2008)
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2.3.5 Involucramiento de los Clientes y la Organizacion

El cliente principal puede iniciar el proceso de planeacion de calidad con una
organizacion. Sin embargo, la organizacion tiene la obligacion de establecer un equipo
multifuncional para dirigir el proceso de planeacion de calidad de
un producto. Las organizaciones deben esperar el mismo desempefio de sus proveedor
es. (Bryan Book, Chrysler LLC, Chair, Russ Hopkins, Ford motor Company,William Fick,
General Motors Corporation, 2008)

2.3.6 Ingenieria Simultanea

La Ingenieria Simultadnea es un proceso donde los equipos multifuncionales se esfuerzan
por un objetivo comun. Reemplaza la serie secuencial de etapas donde los resultados
son transmitidos a una siguiente area para ejecucion. El propésito es expedir la
introduccién de productos con calidad lo méas pronto posible. El equipo de planeacion de
calidad de un producto asegura que otras areas / equipos planeen ejecuten actividades
gue apoyen el objetivo u objetivos comunes. (Bryan Book, Chrysler LLC, Chair, Russ
Hopkins, Ford motor Company,William Fick, General Motors Corporation, 2008)

2.3.7 Planes de Control

Los planes de control son descripciones escritas de los sistemas para controlar partes 'y
procesos. Diferentes planes de control cubren tres fases distintas:

e Prototipos Una descripcion de mediciones dimensionales y pruebas de materiales
y desempefio que ocurriran durante la fabricacion de un Prototipo.

e Pre-lanzamiento - Una descripcién de mediciones dimensionales y pruebas de
materiales y desempefio que ocurrirdn después del prototipo y antes de
la produccién total.

(Bryan Book, Chrysler LLC, Chair, Russ Hopkins, Ford motor Company,William Fick,
General Motors Corporation, 2008)

2.3.8 Resolucién de Puntos de Interés
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Durante el proceso de planeacion, el equipo encontrard puntos de interés en el disefid
y/o procesamiento de un producto. Estos puntos de interés debieran documentarse en
una matriz con responsabilidades asignadas y un esquema de tiempo. Se recomiendan
meétodos disciplinados de solucion de problemas en situaciones con dificultades. (Bryan
Book, Chrysler LLC, Chair, Russ Hopkins, Ford motor Company,William Fick, General
Motors Corporation, 2008)

2.3.9 Plan de Esquema de Tiempo de la Calidad de un Producto

En el primer orden del negocio de un equipo de planeacion de calidad de
un producto, después de las actividades organizacionales, debiera ser el desarrollo de
un plan con un esquema de tiempo. El tipo de producto, complejidad y expectativas de
los clientes debieran ser considerados en la seleccién de los elementos de tiempo que
deben ser planeados y graficados. Todos los miembros del equipo debieran acordar con
cada evento, las acciones y el esquema de tiempo.

Una grafica con un esquema de tiempo bien organizado debiera listar las tareas,
asignaciones, y/u otros eventos. (El método de la ruta critica puede ser apropiado; hacer
referencia al apéndice B). También, la gréfica ofrece al equipo de planeacion un formato
consistente para rastrear el avance y establecer agendas de juntas. Para facilitar el
reporte de status, cada evento debe contar con una fecha de inicio y una fecha de
terminacion” con el punto actual de avances registrados. Un reporte efectivo de status
da soporte al monitoreo de un programa con el enfoque de identificar aspectos que
requieran atencion especial. (Bryan Book, Chrysler LLC, Chair, Russ Hopkins, Ford
motor Company,William Fick, General Motors Corporation, 2008)

2.4 |1ATF 16949:2016

IATF 16949:2016, es un documento innovador con una fuerte orientacion al cliente y sus
requisitos y expectativas. Fue creada por el International Automotive Task Force con el
fin de armonizar las diferentes evaluaciones y sistemas de certificacion en la cadena de
suministro global del sector automotriz. Otras actualizaciones fueron desarrolladas
(segunda edicién en 2002 y tercera edicién en 2009), segun fue necesario, ya sea por el
fortalecimiento del sector automotriz o por actualizaciones a ISO 9001:2015. ISO/TS
16949 (junto con las publicaciones técnicas de apoyo desarrolladas por los fabricantes
de equipo original [en adelante referidos como OEM, por sus siglas en inglés], y las
asociaciones comerciales automotrices nacionales) introdujo un conjunto comun de
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técnicas y métodos para el desarrollo de productos y procesos comunes para la
fabricacion automotriz a nivel mundial.

En preparacion para la migracion de ISO/TS 16949:2009 a esta Norma del SGC
Automotriz, IATF 16949:2016, se solicito retroalimentacion a organismos de certificacion,
auditores, proveedores y OEM para crear la Norma IATF 16949:2016, que cancela y
reemplaza a ISO/TS 16949:20009.

Esta Norma del Sistema de Gestion de la Calidad Automotriz, en adelante referida como
Norma del SGC Automotriz o IATF 16949, junto con los requisitos especificos de los
clientes que sean aplicables, y los requisitos de la Norma ISO 9001:2015, define los
requisitos fundamentales del sistema de gestion de la calidad en las organizaciones que
fabrican piezas de produccion y piezas de servicio en la industria automotriz. (IATF
16949:2016 Sistemas de Gestidn)

2.4.1 Principales requisitos IATF 16949:2016

La consideracion del contexto, como factor estratégico y punto de partida, para
desarrollar un sistema de gestion que permita identificar objetivos y oportunidades de
mejora, asi como riesgos que comprometan la calidad del producto. Enfoque basado en
procesos, que fomenta el control continuo que proporciona sobre los vinculos entre los
procesos individuales dentro del sistema de procesos, asi como sobre su interaccion.
(IATF 16949:2016 Sistemas de Gestion)

El liderazgo imprescindible de la alta direccién, asi como su compromiso para
proporcionar los recursos (plan de contingencia) y los canales de comunicacion
necesarios para implantar un sistema de gestion eficaz. Cuando lo requiera el cliente, la
organizacion debe tener un programa de prototipos, un plan de control de la produccién,
y un procedimiento de aprobacion del producto y del proceso de fabricacién reconocido
por el cliente. Demostrar la capacidad del laboratorio de control de calidad (interno o
externo), para realizar los servicios de inspeccién, ensayo o calibracién requeridos.

La motivacién y el compromiso de todas las personas es imprescindible para que el
sistema funcione gestién de riesgos que incluya como minimo las lecciones aprendidas
de las retiradas del producto en el mercado, las auditorias de producto, las devoluciones
y reparaciones en el mercado, las quejas, el desperdicio y el reproceso. (IATF
16949:2016 Sistemas de Gestion)

2.4.2 Ventajas para la organizacion con la norma IATF 16949
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La mayoria de los fabricantes de automoviles sélo trabajan con empresas certificadas
segun la norma IATF 16949, para garantizar el cumplimiento de altas especificaciones
técnicas contenidas en esta especificacion. Un certificado IATF 16949 demuestra que la
empresa ha sido auditada contra los requisitos del estandar y requerimientos especificos
del cliente y que cumple. (IATF 16949:2016 Sistemas de Gestion)

Al certificarse se ingresa automaticamente en una base de datos mundial de
proveedores. La base de datos es utilizada exclusivamente por los fabricantes de
equipos originales (OEM) para mantenerse al dia sobre el estado de certificacion, y el
rendimiento de sus proveedores. La certificacion es a menudo un pre-requisito de
contrato. Las organizaciones que ya tengan el certificado en 1SO 9001:2015, tendran
parte de los requisitos de la especificacion IATF 16949:2016, ya que toma dicho estandar
como base o referencia para su integracion. (IATF 16949:2016 Sistemas de Gestion)

2.4.3 Ventajas para loS clientes con proveedores con IATF 16949:2016

Los clientes también se ven beneficiados de la implementacion de esta norma en una
compainiia: Aumentando la posibilidad de ser proveedor de la industria del automovil:

e Mayor confianza en el proveedor

e Mayor calidad del producto y menos devoluciones

e Disminucién de sus propios costes de calidad, al reducir el n°® de inspecciones y
auditorias por parte del cliente La mayoria de fabricantes de automoéviles sélo
trabajan con empresas certificadas en IATF 16949. (IATF 16949:2016 Sistemas
de Gestion) (IATF 16949:2016 Sistemas de Gestion).

2.4.4 Ventajas para el mercado

Esta especificacion técnica, ayudara a armonizar la sistematica a seguir en el sector
automotriz, un sector en el que se demanda altos niveles de seguridad. La certificacion
en IATF 16949, promovera la mejora en la calidad técnica de los productos y servicios
proporcionados en el sector automotriz, ya que inculcard cultura de calidad en las
organizaciones haciéndolas mas competitivas. (IATF 16949:2016 Sistemas de Gestién)

2.4.5 Sectores de aplicacion
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El estandar IATF 16949, esta dirigida fundamentalmente a empresas que fabriquen
piezas de produccion o de recambio para la industria del automovil. Las Unicas
exclusiones permitidas para esta Norma del SGC Automotriz, se relacionan con los
requisitos de disefio y desarrollo del producto. (IATF 16949:2016 Sistemas de Gestion).

2.5 Planeacidon avanzada para la calidad del producto y planes de
control

Los siguientes puntos son de suma importancia en la planeacion avanzada para la
calidad del producto:

e La planeacion anticipada; los primeros tres cuartos ciclo de la planeacién de
calidad estan orientados a la planeacion anticipada de la calidad de un producto
a través de la validacion del producto / proceso.

e La cuarta etapa del APQP donde la importancia de evaluar los resultados sirve
para dos funciones: determinar si los clientes estan satisfechos, y ofrecer soporte
a la busqueda del mejoramiento continuo.

e El| objetivo de una planeacion de calidad de un producto es facilitar la
comunicacién con todos los involucrados para asegurar que todos los pasos
requeridos se completen a tiempo. (Gruska, 2005)

Algunos de los beneficios de la planeacién de calidad de un producto son:

e Dirigir recursos a satisfacer los clientes.

e Promover la identificacién anticipada de cambios requeridos.
e Evitar cambios tardios.

e Ofrecer productos de calidad a tiempo y al mas bajo costo.

2.5.1 Planeacion y Definicién de un Programa

Se determina las necesidades y expectativas de los clientes a fin de planear y definir un
programa de calidad. Todo el trabajo debe hacerse con el cliente en mente, ofreciendo
mejores productos y servicios que la competencia (Bryan Book, Chrysler LLC, Chair,
Russ Hopkins, Ford motor Company,William Fick, General Motors Corporation, 2008).

19



Entradas
Voz del Cliente

e Investigaciones de Mercado

e Garantias e Informacion de Calidad Historica

e Experiencia del Equipo

e Plan de Negocios/Estrategia de Mercadotecnia

e Datos de Comparaciones Competitivas del Proceso/Producto
e Supuestos del Proceso/Producto

e Estudios de Confiabilidad de los Productos

e Entradas de los Clientes

e Resultados/ salidas

e Objetivos de Disefio

e Objetivos de Calidad y Confiabilidad

e Lista Preliminar de Materiales

e Diagrama Preliminar del Flujo del Proceso

e Lista Preliminar de Caracteristicas Especiales de Productos y Procesos
e Plan de Aseguramiento del Producto

e Apoyo de la Administracion

2.5.2 Diseiio y Desarrollo del Producto

Elementos del proceso de planeacion durante los cuales las propiedades y
caracteristicas de disefio son desarrolladas en una forma casi final. El equipo de
Planeacion de Calidad del Producto debiera considerar todos los factores de disefio en
el proceso de planeacién y cuando el disefio sea propiedad del cliente o compartido. Los
pasos incluyen la fabricacion de prototipos para verificar que el producto o servicio
cumpla con los objetivos de la voz del consumidor (Bryan Book, Chrysler LLC, Chair,
Russ Hopkins, Ford motor Company,William Fick, General Motors Corporation, 2008).

Las entradas y salidas que aplican son:

ENTRADAS
e Objetivos de Disefo
e Objetivos de Calidad y Confiabilidad
e Lista Preliminar de Materiales
e Diagrama Preliminar del Flujo del Proceso
e Lista Preliminar de Caracteristicas Especiales del Producto y el Proceso
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e Plan de Aseguramiento del Producto
e Apoyo de la Administracion

RESULTADOS/SALIDAS POR EL AREA RESPONSABLE DE DISENO
Andlisis de Modos y Efectos de Fallas de Disefio (AMEFDS)

e Disefio para Facilidad de Manufactura y Ensamble

e Verificaciones de Disefio

e Revisiones de Disefio

e Plan de Control - Construccion de Prototipos

e Dibujos de Ingenieria (Incluyendo Datos Matematicos)

e Especificaciones de Ingenieria

e Especificaciones de Materiales

e Cambios de Dibujos y Especificaciones

2.5.3 Disefio y Desarrollo del Proceso

Caracteristicas principales del desarrollo del sistema de manufactura y los planes de
control relacionados para el logro de productos con calidad. Las tareas a realizar en este
paso del proceso de planeacion de calidad de un producto dependen de la terminacion
exitosa de etapas previas contenidas en las primeras dos secciones. Este paso siguiente
esta disefiado para asegurar el desarrollo amplio de un efectivo sistema de manufactura
(Bryan Book, Chrysler LLC, Chair, Russ Hopkins, Ford motor Company,William Fick,
General Motors Corporation, 2008).

ENTRADAS
e Analisis de Modos y Efectos de Fallas de Disefio (AMEFDSs)
e Disefio para Facilidad de Manufactura y Ensamble
e Verificaciones de Disefio
e Revisiones de Disefio
e Construccién de Prototipos — Plan de Control
e Dibujos de Ingenieria (Incluyendo Datos Matematicos)
e Especificaciones de Ingenieria
e Especificaciones de Materiales
e Cambios de Dibujos y Especificaciones
¢ Requerimientos de nuevo Equipo, Herramental e Instalaciones
e Caracteristicas Especiales del Producto y Proceso
e Requerimientos de Equipo de Prueba/Gages
e Compromiso de Factibilidad del Equipo y Apoyo de la Administracion
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RESULTADOS/SALIDAS

Normas y Especificaciones

Revision del Sistema de Calidad del Producto/Proceso

Diagrama de Flujo del Proceso

Lay out del Plan de Piso

Matriz de Caracteristicas

Analisis de Modos y Efectos de Fallas de Procesos (AMEFPS)

Plan de Control del Pre lanzamiento (incluyendo Dispositivos a Prueba de
Errores)

Instrucciones del Proceso

Plan de Analisis de Sistemas de Medicién

Plan Preliminar de Estudios de Habilidad de los Procesos

Apoyo de la Administracion (incluyendo personal operador y plan de
entrenamiento)

2.5.4 Validacion del Producto y el Proceso

Discute las caracteristicas principales para validar un proceso de manufactura a través

de la evaluacion de una corrida de produccién prueba.

Durante la corrida de produccion prueba, el equipo de planeacion de calidad de un
producto de la organizacion debiera validar que el plan de control y el diagrama de flujo
del proceso se siguen y los productos cumplen con los requerimientos de los clientes
(Bryan Book, Chrysler LLC, Chair, Russ Hopkins, Ford motor Company,William Fick,

General Motors Corporation, 2008).

ENTRADAS

Normas & Especificaciones de Empaque

Revision del Sistema de Calidad del Producto/Proceso
Diagrama de Flujo del Proceso

Layout de Plan de Piso

Matriz de Caracteristicas

Andlisis de Modos y Efectos de Fallas de Procesos (AMEFPS)
Plan de Control del Relanzamiento

Instrucciones del Proceso

Plan de Analisis de Sistemas de Medicién

Plan Preliminar de Estudios de Habilidad en los Procesos
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e Apoyo de la Administracion
SALIDAS/RESULTADOS

e Corrida de Produccién Significativa

e Evaluacién de Sistemas de Medicion (MSA)

e Estudio Preliminar de Habilidad de los Procesos (SPC)

e Aprobacion de Partes para Produccion (PPAP)

e Pruebas de Validacion de la Produccién

e Evaluaciones de Empaque

e Plan de Control de la Produccién (CP)

e Liberacién de la Planeacién de Calidad y Apoyo de la Administracion

2.5.5 Retroalimentacion, Evaluaciones y Acciones Correctivas

La planeacién de la calidad no termina con la instalacion y validacion del proceso.

Es en la etapa de la manufactura de los componentes cuando los resultados puedan
evaluarse y donde todas las causas comunes y especiales de variacion estan presentes.
Este es también el tiempo para evaluar la efectividad de los esfuerzos en la planeaciéon
de calidad de un producto. El plan de control de la produccion es la base para evaluar el
producto o servicio en esta etapa. Deben evaluarse los datos de variables y atributos
(Bryan Book, Chrysler LLC, Chair, Russ Hopkins, Ford motor Company,William Fick,
General Motors Corporation, 2008).

ENTRADAS
e Corrida de Produccién Significativa
e Evaluacién de Sistemas de Medicion
e Estudio Preliminar de Habilidad de los Procesos
e Aprobacion de Partes para Produccion
e Pruebas de Validacion de la Produccién
e Evaluaciones de Empaque
e Plan de Control de la Produccién
e Liberacion de la Planeacion de Calidad y Apoyo de la Administracion

SALIDAS/RESULTADOS
e Reduccion de la Variacion
e Mejoramiento en la Satisfaccion de los Clientes
e Mejoramiento en el Envio y Servicio

23



e Uso efectivo de las Lecciones Aprendidas / Mejores Practicas

3. Caso de estudio

El objetivo de Implementar el PPAP es para determinar los requisitos y especificaciones
del cliente. Si son cubiertos satisfactoriamente por nosotros y averiguar si el potencial
para cumplir los requerimientos de calidad y produccién.

La corrida se realiz6 en dos horas de produccion, el cual se acordo con el cliente. Para
lograr un exitoso lanzamiento, se siguié con la metodologia del PPAP. Aplicado en todas
las piezas del proyecto Golf PA, véase explosivo en llustracion 3.

At LT AT SR i .

MAPPE AZO
SGMACT 4! B AAZS PG B

KINACTICHENTRAZGER (NAR)
SCM. 557 207 1 APPAEPDAATO 1309
LhICAR sKte

Elabord: Wesl Antonio. 1
Proyecto: VASTODME_K1
Ultima fecha de 3ch:3IZacon- 4062016

llustracion 3 Explosivo

Esta es la lista de elementos del PPAP de los que se trabajo para liberar las piezas con
el cliente, de los cuales ninguna pieza de este proyecto Golf aplico con el punto de
disefio.

e Design Records
e Authorized Engineering Change Documents
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e Engineering Approval

e DFMEA
e Process Flow Diagram
e PFMEA

e Control Plan

e Measurement System Analysis Studies
e Dimensional Results

e Records of Material / Performance Tests
e Initial Process Studies

e Qualified Laboratory Documentation

e Appearance Approval Report

e Sample Production Parts

e Master Sample

e Checking Aids

e Customer Specific Requirements

e Part Submission Warrant (PSW)

Las piezas master son muy importantes, se requirié realizarlas para cada nimero de
parte de proyecto, para tener referencia de la apariencia y tolerancias que tiene el cliente
hacia nuestro producto. Es una muestra de la misma corrida inicial, la cual usualmente
se utiliza para fines de capacitacion a inspectores y a operadores para que puedan hacer
verificaciones visuales y de otras propiedades.

3.1 Pieza master

llustracion 4 Fascia master
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A lo largo del proyecto se tienen que llevar seguimiento a documentos que nos ayuden
a tener el historial de las piezas como los cambios de ingenieria, referencia, resina titular,
costo, tiempo ciclo, etc.

El registro de la pieza es de gran importancia para tener el historial de los cambios, el
cual el cliente solicita continuamente para tener informacién del estado méas actual de las
piezas, véase fascia master en llustracion 4.

3.2 Registro de pieza

La documentacién de los cambios de una pieza a lo largo de su ciclo de vida se deben
de documentar. Esto con la autorizacion del cliente y la fecha de punto de quiebre del
cambio. véase registro de pieza en tabla 3.

Tabla 3 Registro de pieza

=
REGISTRO DE LA PIEZA %
il
b 6n: Abdeckteil Proveedor: Proveedor Nr.:
enominacion: ecktel Unicar Plastics S. A. de C. V. 6001014930
Lugar de fabricacién:
Pieza-Nr.: 5GM.853.665.F Interno Pieza-Nr.: 5GM .853.665.F
Puebla M X
Conjunto-Nr.: N/A Int c t0-Nr.: N/A Lugar de comprobacién:
onjunto-Nr.: nterno Conjunto-Nr.: puebla MX
Acordado Valoraciéon Envio
P Fecha Fecha IAlbaran-Nr.: Observaciones
=] Fecha 3 I vacl
Nr. Inicio - Suceso ° |cCertific. Nombre 2|3 g
Al 3 h A = o |2 2 Fecha
Descripcion de la modificacion Z Firma / Departamento | = | = 2
13/Agosto/2016 Primeras muestras de herramienta de serie ler. Try 13.08.16 160822001/ Lo " .
1 out. 01s| 27115 C. Rojano / A. Vazquez 313]3 2016-08-22 Inyeccién realizada en China.
07/Septiembre/2016 Primeras muestras de herramienta de serie 07.09.16 160919001/ . . .
2 2do. Try Out. Ajuste de molde para mejora de apariencia. 028 27115 C.Rojano / A. Vazquez 3133 2016-09-19 Inyeccién realizada en China.
3 30/Septiembre/2016 Primeras muestras de herramienta de serie 3er. 03sl 27115 30.09.16 3 3 3 161010001/ | . alizad chi
Try Out. Ajuste de pardmetros para mejora de apariencia. ) C.Rojano / A. Vazquez 2016-10-10 nyeccion realizada en China.
4 02/Diciembre/2016 Primeras muestras de herramienta de serie 4to. oas| 27115 02.12.16 3 3 3 161125001/ | L alizad Chi
Try Out. Pieza texturizada. ) C.Rojano / A. Vazquez 2016-12-09 nyeccion realizada en China.
5 13/Enero/2017 Primeras muestras de herramienta de serie 5to. Try oss| 27m5 ) 13.0117 N 170116001/ Inyeccién realizada en M éxico.
Out. C. Rojano / A. Vazquez 2017-01-17
31/Enero/2017 Primeras muestras de herramienta de serie 6to. Try 310117 170131001/ . .
6 06s| 27.1115 3 3 3 Inyeccién realizada en M éxico.
Out. Fine tunning de clips de ensamble. C. Rojano / A. Vazquez 2017-01-31

3.3 Diagrama de proceso

Los diagramas de proceso fueron de los primeros formatos en implementar, haciendo
referencia y de apoyo para poder realizar el AMEF. El diagrama de proceso describimos
los pasos y secuencia del proceso de produccion que cumpla apropiadamente todos los
requerimientos y caracteristicas especiales del cliente. véase registro de pieza en tabla
4
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Por otra parte, el DFMEA por parte de disefio no aplico en este proyecto, ya que no
fuimos responsables del disefio de producto debido a que otra compafiia externa lo
realizo con consentimiento del cliente.

Tabla 4 Diagrama de Flujo de pieza plastica

7/l UNICARPLASTICS®

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO

INGENIERIA

No. Parte: 25111476 Descrincién: LATCOVER LOW A7 PA LH NUmero UPL - DF - 25111476 /
. i 25111477 P . LATCOVER LOW A7 PA RH Diagrama: 25111477
Revision: B i _ Pagina:
Cliente PLASTIC OMNIUM AUTO EXTERIORS Nivel _de, ) ggg 57'11'15
Fecha de Rev.: 10.12.16 Ingenieria: -27.1115 1/2

Diag. de Flujo

Descripcion de la Operacion

Equipo / Maquinaria / Dispositivos

Especificaciones del Producto / Proceso

Método de Control / Registro

Recibo de Materia Prima

Patin Hidraulico / Montacargas / Bascula

Resina: PP+EPDM+TD30 TL 52690-B

OP10

Inspeccion de Materia Prima

Bascula, Plastémetro, Determinador de
Humedad, Durémetro

Instruccion para Liberacién Materia Prima
Cero defectos

Registro Inspeccion recibo de materiales|

Almacén de Materia Prima

Almacén de Materia Prima de acuerdo a Layout de Planta

Transporte de MP a Area de
Preparacion de Materiales

Patin Hidraulico / Montacargas

Secado de MP

Secado de resina

Norma de secado

Bitacora de Materiales

Transporte de MP a Inyeccion

Patin Hidraulico / Montacargas

Inyeccion, Inspeccién y Corte (colada)

Mégquina de Inyeccion Capacidad 400 a 530 TON
Molde de inyeccion

Hoja de Proceso, Hoja de Inspeccion de Producto, Hoja
de Parametros, Relacion Material Prima Producto
Instruccion de Control de Calidad del Proceso

CTO, Bitacora de Parametros,
Hoja de Control de Calidad

Empaque de Producto Terminado

Hoja de Inspeccion de Producto, Norma de Empaque

Inspeccin Aleatoria de Producto
Terminado

Bascula, Calibrador

Visual / Cero Defectos
Hoja de Inspeccién de Producto
Instruccion de Control de Calidad del Proceso

Sello verde de certificacion

Transporte de Producto Terminado a

Patin Hidraulico / Montacargas

Formato de Recibos internos en

Terminado (Embarques)

Almacén de Producto Terminado almacén
Almacén de Producto Terminado NA Almacén de Producto Terminado de acuerdo a Layout de NA
Planta
Visual / Cero Defectos
Inspeccién Aleatoria de Producto NA Ayuda visual de embarques Bitacora de Embarques

Instruccion para Auditoria de Producto Terminado y
Embarques

ot & jH T R O T O <O

Envio de Producto Terminado

Patin Hidraulico / Montacargas

Instruccion Embarque

Checkiist de embarque

Documentacion
Obligatoria

D

Operacion e
Inspeccién

v Almacén ‘ :> Transporte

O Operacién

Inspeccién

Picking List

3.4 AMEF

La realizacién del AMEF en la planeacién de calidad del producto se

mantendra por todo

el ciclo de vida del producto. Para esto se debe de realizar un analisis de las piezas del
nuevo proyecto, para anticipar u resolver los posibles problemas que se podrian tener.
Véase registro de pieza en tabla 5.
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Tabla5 AMEF

LIFLAMEF 251914

- I
= " - [Hembrn coi Pravesdor
ZAUUNICARPLASTICS® |ANALISIS DEL MODO Y EFECTO DE LA FALLA [Usmo deia fiscts ZUAE
~ Ciexi Jpmtir 2 e
i R
|F roymcto:
| Cwecrpoian E-mai
Fum e Parte Fitha 3 AR
[Fum ce Db
5 I
| [Li8] ;-l
! Applones
B : Mado Patenctal( oy, i % : [ g Cantroles g Cantrales o g Anpion 4
rozaa a o x do nes
Funian e il jpautpacen) | B | 2 fallz (zpar queT) 5 Frevenoi ozien H R I e PO — E g i ;
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3.5 Plan de control

El plan de control se elabor6 para ayudar a la manufactura de producto de calidad. Es
un sistema eficiente para controlar las piezas. Este se mantiene por el ciclo de vida de la
pieza por lo que su propdsito inicial es documentar y comunicar el plan inicial para
controlar el proceso.
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Tabla 6 Plan de control

Nombre del Provesdor

i UNICARPLASTICS” PLAN DE CONTROL rorer
Humerc da Plan UFLFC
codigo de Provesdar 9 Control: ZH11 147677
© srotatip (o) T er—— -
Clave Contacta | teléfono: Maroo Homsndes if 258-74-74 oxt 105
Mombra del Proyecta:
Dascripccion:
Equipo de Trabajo:
Mumero de Parts: =
Facha / Nivel de Inganlenia:
Humero de Dibujo:

Facnz ne;mwan i (TC) Tipo de Caracterieticas - Clase N
Caractaristica mportants (1) w

Fecha de Emialan:

Carsctaristica Especifica del Cllente (CC)

Fecha de Reviakin: Facha de aprobscion de 0 (sl 83 DITLD}
Numero oe Revislon: 8 calldzd
Hombre g8l CAraCienatica 08 Coniral 3 evalar LG
Procsea ¥ | Mo. de Maquing, Especificacionss y Thusaire
H?:‘::o Descripcion |Diepositivo o Hita,| Mo Producto De o éf; Tolerancias de Instrumento de Control Responeablia Plan e Reaccian.
dela Fara Produccion Guz=s Frodusto | Froceso Medicion Tamario Frecusncla
‘Oparsclin

Visual en Tabler de

Tiamao Cicla ol
h'“['u:'_'f:- = Var Haja d o da
Feso cl ELP Bascuda UPLO072 1 pizzs dad
Cade turno
P hl:ﬂmT-ltL = | raja da Cantral de
4 Dimarsi ¢ Gaf Nofio i 1 pimzs e Calidad 25117476 ¢ do Calidad
Cade turno )
va o [ jo | Haja de Contral de
Dime FCd ce 010 Dieposiiten o 1 zimza il e | Haja de Soneo 0| s i e Cal
aliderd 2511147
o _— o - Disy . .
Dimensian SPC 2 cC 040.5 mm 1 pieza Auditor de Calidad
10 | Dimansian SFG 1 o 0405 mm Disposiitvo uras Grafieas X-R | Auditor de Calldad
Contral

Fue de gran importancia el llevar controles para poder tomar la informacion para asegurar
los requerimientos del cliente. Tener la habilidad del proceso y demostrarla, es de los
puntos a entregar al cliente. Esto nos ayudd a saber que tan preparado esta el proceso
para la produccién. véase registro de pieza en tabla 6.
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3.6 Estudio de habilidad de proceso

La obtencién de datos de que tan capaz es nuestro proceso es tarea obligatoria que el
cliente nos solicita. Es importante monitorear y mejorar, para obtener ahorros y la
garantia de que tenemos un proceso estable. Representarlo de manera gréfica, es una

forma amigable para que todo interesado revise y tenga idea de la habilidad del proceso
Ver anexo A.

Se realizaron treinta muestras de la habilidad de proceso para la pieza Lower cover |h,
tomando sus especificaciones y como variable su SPC 2. Ver tabla 7.

Tabla 7 Habilidad de proceso

PERIODO: Semana 07
, . - feb-
Célculo de Habilidad del Proceso e T A
REALIZO: M.Morales
INFORMACION No.de Parte: 5GM.853.665F
PROCESO: Inyeccion VARIABLE SPC 2 |PRODUCTO Lower Cover LH
ESPECIFICACION UNIDADES: mm | HISTORICO DE LIMITES
LsE=[ 050 | LE= [ -050 | M= [ 05 N= [ 30 | n= [ 1 ] e [] Lic- | | R | Lser|
DATOS ----GRAFICA DE VALORES INDIVIDUALES----
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Fecha | 17/02/17 | 17/02/17 | 17/02/17 | 17/02/17 | 17/02/17 | 17/02/17 | 17/02/17 | 17/02/17 | 17/02/17 | 17/02/17 CONSTANTS
0,32 0,31 0,29 0,25 0,34 0,27 0,23 0,26 0,30 0,33 n A2 d2 D4 E2
2 1,88 1128 3,268 | 2,66
3 1,023 1,693 2,574
4 0,729 2,059 2,282
5 0,577 2,326 2,114
Xm=[ 0,32 0,31 0,29 0,25 0,34 0,27 0,23 0,26 0,30 0,33 n A2 d2 D4 E2
R= 0 0,01 0,02 0,04 0,09 0,07 0,04 0,03 0,04 0,03 1 0 1.128 3.268 2.66
CONTROL LIMITS FOR AVERAGES
11 12 13 14 15 16 17 18 19 20
Fecha | 17/02/17 | 17/02/17 | 17/02/17 | 17/02/17 | 17/02/17 | 17/02/17 | 17/02/17 | 17/02/17 | 17/02/17 | 17/02/17 LSC= 0,38
0,29 0,21 0,31 0,26 0,25 0,23 0,27 0,28 0,30 0,24 Xmm= 0,27

LIC = 0,15

CONTROL LIMITS FOR RANGES

Xm=|[ 0,29 0,21 0,31 0,26 0,25 0,23 0,27 0,28 0,30 0,24 LSCr= 0,14
R=1 004 0,08 0,1 0,05 0,01 0,02 0,04 0,01 0,02 0,06 Rmm= 0,04

Licr= 0,00
21 22 23 24 25 26 27 28 29 30
Fecha | 17/02/17 | 17/02/17 | 17/02/17 | 17/02/17 | 17/02/17 17/02/17 17/02/17 | 17/02/17 | 17/02/17 | 17/02/17 CAPABILITY STUDY
029 | 023 | 026 | 030 | 024 0,27 022 | 020 | 024 | 020 o'= 0,04  Zsup- 6,27  zint= 0,00
3g'= 011  PEs 1,000 %P@Zs) 100,00
42'= 015  PEI 0000 %PEZ) 0,00
K= 0,47 YP(ztot)= 100,00
HABILIDAD A +/- 30 HABILIDAD A +/- 40
xm=| 029 | 023 | 026 | 030 [ 024 0,27 022 | 020 | 024 | 020 Cp-= 4,47 ce- | 3,35
R=| 005 | 006 | 003 | 004 | 006 0,03 005 | 002 | 004 | 004 cok=| 2,09 cok= | 1,57
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3.7. R&R

El estudio de repetitividad y reproducibilidad de los dispositivos de control se realizaron
para asegurar la confiabilidad de los dispositivos. Estos criterios de aceptacion fueron
definidos por el cliente. Ver tabla 8.

Tabla 8 R&R
Part Number & Name : 5GM.807.665F Gage Name : Dispositivo
Characteristics : SPC 2 Gage No. : CLI-Q-281 Date : _09/07/2016
Specification Limits : (-0.5a 0.5) Gage Type : Dimensional Performed By : M.Morales
Operador 1 ( Gerardo ) Operador 2 ( Rogelio ) Operador 3 ( Marco )
Part Measurements Measurements Measurements Part
Number | 1 2 3 X R 1 2 3 X R 1 2 3 X R Average |
1 0,32 0,3 0,31 '0 310 0,020 0,31 0,32 0,3 0,310 0,020 0,3 0,31 0,3 0,303 0,010 'O 308
2 0,33 0,33 0,32 'O 327 0,010 0,29 0,3 0,31 0,300 0,020 0,35 0,36 0,35 0,353 0,010 'O 327
3 0,31 0,3 0,31 '() 307 0,010 0,3 0,32 0,3 0,307 0,020 0,3 0,31 0,3 0,303 0,010 '[) 306
4 0.4 0,41 0,4 VO 403 0,010 0,4 0,41 0,42 0,410 0,020 0,45 0,44 0,45 0,447 0,010 'O 420
5 0,41 04 0,42 'U 410 0,020 0,41 0,42 0,41 0,413 0,010 0,41 0,42 0.4 0,410 0,020 ,[) 411
6 0,42 0,41 0,4 'O 410 0,020 0,4 0,39 0,41 0,400 0,020 0,36 0,37 0,36 0,363 0,010 'O 391
7 0,33 0,31 0,32 VO 320 0,020 0,31 0,29 0,29 0,297 0,020 0,3 0,31 0,29 0,300 0,020 'O 306
8 0,39 0.4 0,39 '0 393 0,010 0,34 0,33 0,33 0,333 0,010 0,36 0,37 0,38 0,370 0,020 'O 366
9 0,43 0,45 0,44 VO 440 0,020 0,44 0,44 0,45 0,443 0,010 0,42 0,43 0,42 0,423 0,010 'O 436
10 0,4 0,39 0,38 'O 390 0,020 0,39 0,39 0,38 0,387 0,010 0,41 0,42 0,41 0,413 0,010 'O 397
Average X1= 10,3710 X2=0,3600 Xa=0,3687 X = 0,3666
Range Ri= " 0,0160 Ro= 70,0160 Rs= 70,0130
R= (R1+ R2+ R3)/No. of Appraisers = 0,0150 Rp = 0,1300
Xaitt = (Max. of X3,X2,X3 - Min. of X1X2,X3) = 0,0110
UCLr = R * D4 (Da= 327 OR 2,58 for 2 and 3 measurements ) = " 0,0387
LCLr = R * D3 (D3 = 0 forupto 7 trials ) = " 0,000

3.8 Reporte dimensional

También, es importante realizar dimensionales a lo largo de los cambios de la pieza
durante el proyecto, ademas de ser totalmente comprendidos. Deben de coincidir con el
plano de ingenieria.

Es importante indicar al cliente la relacion de cada una de las dimensiones que muestra
el reporte, y se deben de dimensionar todas las que aparecen en el dibujo original de la
pieza.

El reporte dimensional dara el estado de la pieza y ayudara al analisis si se requiere
mejorar o corregir algun detalle. En estos reportes se indico las fechas de registro, niveles
de cambio. Véase ilustracion 5y 6.
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llustracién 5 Mesa CMM

= PART NAME : Dispoaltive 5GM 853 665F Lower cover LH Jonuary 10, 2017 111 1/6
il UNICARPLASTICS [~ —— Tem 35 7 E
o 127.11.15 Fecha iny: oo HR.55 4/ 10%
Metrflogo: M.Morales cal_cmm 270un2016
& Jmm Jroct - cire
AX NOMINAL MEAS  DEV OUTTOL]
X -50003 -500.03 -0.01 0.00
¥ -300.05 -300.06 -0.01 0.00
7 -148.10 -148.10 0.00 0.00
& Jum JLoc - are i [mum [ Lo - ara
AX NOMINAL MEAS  DEV OUTTOL| AX NOMINAL MEAS  DEV ouTTOL
X -1000.00 -1000.00 0.00 0.00 X -1000.00 -1000.00 0.00 0.00
¥ -300.02 -300.02 0.00 0.00 Y 95003 -950.05 -0.02 0.00
7 -148.10 -148.10 0.00 0.00 Z 14810 -148.10 0.00 0.00

o.003- 0,004~ 0,006~
0.004 0.006 0.007

llustracion 6 Medicion

Varias pruebas que solicita el cliente, la empresa UNICAR PLASTICS CA DE CV no
cuenta con la capacidad de realizarla. Por lo tanto, las pruebas se realizan con una
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empresa externa, estas son de gran importancia para obtener la liberacion de las piezas
con el cliente. Estas pruebas determinan la composicion de los materiales que se estan
utilizando para manufacturar la pieza. Debe contener los siguientes elementos:
e Informacion sobre la organizacion y el lugar en el que se inspecciond la
pieza.
e Informacion sobre la pieza, como el nimero de parte, la descripcion de
la parte, el nivel de cambio de ingenieria, etc.

e Cadauna de las dimensiones y caracteristicas, incluyendo su tolerancia
permitida (limites de especificacion).

¢ Un minimo de seis pruebas de la misma dimension en seis muestras
diferentes (lo que conformara la muestra maestra), especificando el
namero de piezas que se ha probado y la fecha en que se hicieron las
respectivas mediciones.
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3.9 Reporte de material

Tabla 9 Reporte de material

REPORTE DE PRUEBAS DE MATERIAL
[CLIENTE: VOLKSWAGEN DE MEXICO, SA. DEC.V. MATERIAL: PP+EPDM-TD30
RIPCION = |No.PARTEMATERIAL: Hifax TYC 258 9B Black
Lower Cover LH/RH 2705 |FABRICANTE: Basell Polyolefins
Lower Cover WBlockheater 2715 |ORIGEN: MEXICO
e " Delete CoverLH/RH 2715 |NORMA APLICADA: TL 52690-8
Y o221 Fog Cover LH /RH 2708
PROVEEDOR: UNICAR PLASTICS, SA. DEC.V,
Ignacio Mariscal No. 2 - C, Col.ignacio M ariscal, San Pablo NOM BRE DE LABORATORIO: Innovacion y Pensamiento Sistematico Estratégico, SA. de C.V.
[Xochimehuacan,C.p. 7204
NO. PRUEBA /METODO UNIDAD REQUISITO RESULTADO ok "ot
1 Tipo de material PP, modificado . o \
(30%), estabilizado al calor.
2 Densidad glen?  |1B2003 1,132 v
segin DIN EN ISO 183-1
3 Residuo de calcinacion % 303 29,824 v
segin DIN EN 1SO 1172
4 Temperatura de fusion C  |zm8 1628 N
segin DIN EN ISO 346
5 Dureza ala presion de bola Nme  [s0ase En proceso NIA
segin DIN EN ISO 2039-1
Tiempo de medicién: 30 s
6 Tension de fluencia MPa =B - NIA
segin DIN EN ISO 527-2 (solo en caso de que la medicién resulte posible
véase apartado 4.1 en la pieza acabada)
7 |Alargamiento de rotura % 220 - NIA
segin DIN EN ISO 527-2 (solo en caso de que la medicién resulte posible
véase apartado 4.1 en la pieza acabada)
8 Resiliencia Kime | - 254 v
segln DIN EN ISO 79-¥leA
véase apartado 4.2
0 R [ DIN EN ISO 78 y apartado 43
91 Temperatura de ensayo (-30+1) T MPa < 90(s6lo en caso deque la medicion LABS.EXTERNOS NO TIENEN NIA
resulte posible enla pieza acabada) [ALCANCE PARA ESTA PRUEBA
92 | Temperatura de ensayo (23+2) T MPa > 22(s6l0 en caso deque lamedicion 42,7 v
resulte posible enla pieza acabada)
93 [Temperaturade ensayo (803 C MPa  |28(s6lo en caso deque lamedicion En proceso
resulte p
» Comportamiento en calor visual |Las piezas no deben haberse fragilizado nitampoco  |La piezano presenta cambios visibles | V'
segun DIN 53497 y apartado 4.4 deben presentar alteraciones de forma, color o en su superficie tales como fracturas,
superficie visibles 0 burbujas de ningun tipo.
n en frio con ensayo gan PV 3905 y apartado 4.5
11 [Boladeacero de 500 g/Alurade visual | - ::Zg;‘:zi‘:zj:jg‘fm":z: unasupertiie) y
caida 65 cm inicial. La pieza no presenta cambios
visibles o blanqueamiento sobre
Temperatura de ensayo:-30 T superficies.
12  |Boladeacero de 500 g/Alturade visual | - ::Zg;fz‘:;zi:ﬁ;f‘m":z: unasuperice)
caidadscm inicial.La pieza no presenta cambios
visibles o blanqueamiento sobre.
Temperatura de ensayo: -30 superficies.
© Resistencia al envejecimiento visual Las piezas no deben haberse fragilizado ni tampoco La pieza presenta una superficie v
200ha 50T deben presentar alteraciones de forma, color o lisa, continua y de apariencia
véase apartado 4.6 superficie visibles. uniforme entodas sus caras
No existen fracturas, derretimientos,
burbujas de ningun tipo

Las observaciones del cliente sobre la apariencia, se realizaron regularmente y se tuvo
gue demostrar el cumplimiento con los estandares de apariencia establecidos. Es por
eso que se implementé el reporte de pruebas para colocar los puntos a inspeccionar. Ver
en tabla 9.
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3.10 Reporte de pruebas

Colocar las indicaciones a inspeccionar es fundamental para saber los requisitos que se
necesitan validad a la pieza que este con la calidad que el cliente solicita. Ver tabla 10.

Tabla 10 Reporte de pruebas

REPORTE DE PRUEBAS T2 UNICARPLASTICS”

Marco Hernéndez Fecha: 12/08/2016

|ELabors Fima
o Do parse 51,253, 6658 I " [
cusente wat : | gnacto s oo

Prueba Unidades Condiciones de la prusba Matodo Besultado
pariencis n/e Condicifn rasize Tisual ox
p: endsai Tisual
- andias

Tisual
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4.11 Reporte de durabilidad

Se indica las pruebas normalizadas que se tienen que cumplir a VW necesarias para
aprobar el material de la pieza. De indica la normay el requisito que debe de cumplir. Es
importante la realizacion para obtener la liberacion del cliente. Véase reporte de
durabilidad tabla 11.

Tabla 11 Reporte de durabilidad

=
Sl UNICARPLASTICS® REPORTE DE DURABILIDAD
ries menstasierinn HOJA1DE1
CLIEENTE: VOLKSWAGEN DE MEXICO, 5 A DECV. MATERIAL: =»ABS<
DESCRIPCION V=R el Mo, PARTE MATERIAL: Lustran Elite HH1827
1TABBET4T Cubierta gancho anclaje a RT 12273 523122016 |FABRICAMTE: ENTEC
ORIGEN: Mésico
NORMA APLICADA: TL527
PROVEEDOR: UNICAR PLASTICS, 5.A.DE CV. j
Ignacic Mariscal No. 2 - C, Col.lgnacio Mariseal, San Pablo Xochimehuacan, C.P. |NOMERE DE LABORATORIC: Volkswapen de Mexico. 5.4 de CV.
72014
MO, PRUEBA / METODO UNICAD REQUISITO RESULTADD oK I‘:j{:;l'
1 Ensayo de la resistencia al Sin formacion de grietas, sin deformacion. PRUEBA DE VEHICULO
camibio de ciimas COMPLETO, LA REALIZARA oK
sagin PV 2005-A (50 cidos) WM
2 Resistencia a la exposicion ala Sin defecto de PRUEEA DE VEHICULD
intemperie — alteraciones de material en forma, por &, COMPLETO, LA REALIZARA
segin VW 50135 de grietas, agujeros. roturas, descomposiciones, VWM oK
reblandecimiento.
- defomaciones el components en forma, por
gjempla, de abolladuras, ondulaciones,
abocamientos,
— deslaminaciones (en l material y
entre uniones)
- alteraciones de color, (por ejemplo. amarilleo,
enroiecimients, coloraciin grisicea).

3.12 Dispositivo de control

Por otro lado, para asegurar el dimensional de las piezas se construyen dispositivos para
cada numero de parte. Estos nos ayudar a colocar la piza en posicién auto y asi asegurar
la medicion y poder realizar ejercicios de repetitividad con los SPC.
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llustracién 7 Dispositivos de control

Estas mediciones nos apoyaron a resolver problemas con los cubing de VW que realiza
peridodicamente. Miden la fascia con todos los componentes y marcan las delimitaciones
gue tienen por zonas. Para analizar el punto marcado es importante tener piezas
medidas y si son con dispositivos nos apoyaria a deducir la posible causa y asi llegar a
una solucion para mejorar el enrace, holgura, etc. que sefale el cliente.

llustracion 8 Fascia Golf

3.13 Tono y brillo

También, un punto a cuidar es tener el tono y brillo que solicita el cliente. Esto es para
lograr una armonia con todas las demas piezas plasticas que forman parte del ensamble.
Para ello se realizaron mediciones con el equipo adecuado y se monitorea los
parametros cada corrida y por turnos.
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llustracion 9 Fotémetro

Estas son las zonas que se revisaron para comprobar que se tiene el tono y brillo en
orden.

llustracion 10 Puntos de medicién

Es asi que se logra la aprobacion del cliente, esto nos ayuda a tener la liberaciéon de la
pieza. N1.
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Tabla 12 Evaluacion tono y brillo

Evaluacion de grabado, tono y brillo. Componentes Golf Fascias VW370

Reporte adelantado Reporte intermedio X Reporte final Hrs. empleadas: 20.0
No. Parte Descripcion Fecha dibujo Proveedor Grado
5GM.853.665.F CUBIERTA 27.11.2015 00M17200 00 Plastic Omnium Auto Exteriores NA
5GM.853 666 F CUBIERTA 27.11.2015 00M17200 00 Plastic Omnium Auto Exteriores NA

Se le dio seguimiento al documento certificacion para la fase de pre series para asegurar
la calidad de pre series de la pieza, este documento es por numero de parte y se actualiza
cada vez que hay un cambio en la pieza y puedan identificar el ultimo nivel de la pieza.

3.14 Certificado de pre-series

Este documento garantiza la informacién de ultimo nivel en la etapa de pre series. Es
importante tenerlo actualizado para informar el estado mas reciente de la pieza del
proyecto. Ver tabla 13.

Tabla 13 Certificado pre series

Zona de descarga Albaran Ne
VOLKSWAGEN (segin area de suministro)
ARTIENGESELLSCHAFT

VOLKSWAGEN DE MEXICO |20170407-1

Certificacion para la fase de preseries

Escribir nivel de pieza o colotar etqueta.

Provesdor Hombre de Ia pieza del cliente aqui
Unicar Plastics S A de C.V Abdeckteil 4 N
e de pieza del cliente i 06S |
W° Praveedor. 6001014830 5GM.853.665.F
DUNS-N* =

Este suministro esti fabricados (rellenar Ia casilla correspondiente]

[ prototipo ] Piezas - itiles provisionales || Piezas itiles serie corta [X] piezas atiles de serie

Tl apto para preseries)
Giros Gatos: Servir O base Fecha del plano el Grupo VW (Caso O faftar el Gibujo el planc VW fomar e base ol plano del pro-
veedor, con las comespendientes indicaciones!)

[TTTTT]
Fecha del plano: Status acuerdo del:

Acordado con:

Hombre Fima
regsooapicca P2 | 06 | e o

Otros comentarios:

Primeras muestras de herramienta de serie para liberacién nota 1. Inyeccién realizada en
México.

La Calidad de las piezas enviadas se valora por parte del proveedor sobre la base del status del plano: (Rellenar Ia casila
comespandiente)

Informe de Medicion: 1 1 O s [

Informe de Material: 1 3 O 6 [ Eﬂnmcears“oan :; Easna\!!% r‘:;swas
Prueba funcional: 1 3 I s [ iﬁ?ﬁin'?aﬂ :?,Epnn r?ﬁ‘l{doﬂsr
Mota global: 1 3 O s [

Nota1: Ninguna desviacion frente a disposiciones técnicas o solo pequeiias, que no influyen en el comportamiento de los conjun-
tos

Nota3: Piezas con desviaciones frente a disposiciones técnicas, las cuales pueden influir en la adaptacion y montaje. Las caracte-
risticas que deben corregirse deberan ser incluidas en anexo a este formulario!

Nota6: Piezas con i te a técnicas, las cuales dificultan |a adaptacion, montaje o funcio-
namiento. Las caracteristicas que deben coregirse deberdn ser incluidas en anexo a este formulario!

La valoracion expuesta se basa en una revision global de mn. piezas.

Prevision de cantidad de piezas del suministro realizado en este tipo de moldes y con la misma calidad

Piezas/Dia: Total piezas:
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3.15 PSW

Es el documento mas importante de todo el paquete PPAP, o mejor dicho, el objetivo
seria lograr, ya que es el resumen de toda la informacion contenida dentro de éste, y es
el documento que contendra el acuerdo de ambas partes respecto a la
aprobacion/rechazo de la pieza, ver PSW tabla 14.

Tabla 14 PSW

Part Submission Warrant

Part Name LATCOVER LOW A7 PA LH " Customer Part Number 25111476 N
Show n on Draw ing Number N/A M Org. Part Number 5GM 853 665 F b
Additional Engineering Change NA " Dated NA b
Engineering Change Level NA M Dated N/A b
Safety and/or N
Government Regulation [ Yes No Purchase Order No. UNICAR Plastics S.A.de C.V."  Weight (kg) 9ggr
B Engineering Draw ing B <
Checking Aid Number NA Change Level 27.11.15 Dated NA
ORGANIZATION MANUFACTURING INFORMATION CUSTOMER SUBMITTAL INFORMATION
UNICAR Plastics S. A.de C. V. b Inoplast Composites, S.A.
Supplier Name & supplier / Vendor code Customer Name/Division
Calle Ignacio Mariscal # 2-C, Col. Ignacio
Mariscal, San Pablo Xochimehuacan Fernanda Salmones
Street Address Buyer/Buyer Code
Puebla, MX Puebla 72014 Golf PA b
City State Zip Application
MATERIALS REPORTING
Has customer-required Substance of concern information been reported? |:| Yes No |:| N/A
Submitted by IMDS or other customer formal b
Are Polymeric parts identified w ith appropiate ISO marking codes? [ ves 1 No N/A
REASON FOR SUBMISSION t
Initial submission | Change to Optional Construction or Material
D Engineering Change(s) D Sub-Supplier or Material Source Change
O Tooling: Transfer, Replacement, Refurbishment, or additional | Change in Part Processing
D Correction of Discrepancy D Parts produced at Additional Location
[l Tooling Inactive > than 1 year [ other- please specify
Al
REQUESTED SUBMISSION LEVEL (Check one)
D Level 1 - Warrant only (and for designated appearance items, an Appearance Approval Report) submitted to customer.
[ Level2 - warrant with product samples and limited supporting data submitted to customer.
Level 3 - Warrant with product samples and complete supporting data submitted to customer.
[ Level 4 - warrant and other requirements as defined by customer.
[0 Level5- Warrant with product samples and complete supporting data review ed at supplier's manufacturing location.
SUBMISSION RESULTS A
The results forl:‘ dimensional measurementsmaterial and functional tests Dappearance criteria D statistical process package
These results meet all draw ing and specification requirements: YES [ no (If "NO" - Explanation Required)
Mold / Cavity / Production Process (1+1 cavity - injection moulding)
DECLARATION
laffirmthat the samples represented by this warrant are representative of our parts, wich were made by a process that meets all Production Part Approval
Process Manual 4th Edition Requirements. I further affirm that these samples were produced at the production rate of (32/ 1) hours
lalso certify that document evidence of such compliance is on file for review. Have noted any deviations fromthis declaration below
EXPLANATION/COMMENTS: N
Is each Customer Tool tagged and number YES D NO
Organization Authorized Signature M Date 17-Mar-17
Print Name Marco Hernandez Phone No. +52 (222) 288 7474 Ext-307 FAX No. (222)288 8999
Title Quality Engeneer E-mail mhernandez @unicarmex.com
FOR CUSTOMER USE ONLY (IF APPLICABLE)
PPAP Warrant Disposition: [] Approved [] Rejected  [] Other
Customer Signature Date
Customer Name Ing. Alba Vazquez Customer Tracking Number (optional)
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3.16 Seguimiento al proyecto

El monitoreo y mantener el historial de las piezas es de suma importancia. Ademas,
informar de los resultados obtenidos en el Gltimo nivel de la pieza. La siguiente tabla se
actualiza semanalmente para tener el historial de todos los tuning que hasta el ultimo dia
se ha implementado y los resultados en dimension. Esto nos ayuda a rapidamente saber
el estado actual de la pieza. Es importante tener claro el estado actual de las piezas y
evitar confusiones, ya de no serlo asi podria provocar paros de linea, rechazos del
cliente, etc. Ver modificaciones tabla 15.

Tabla 15 Modificaciones proyectos

Last modification: 14/06/2017

5GM.853.665.F Deviation in Z -1.8mm

Top area: Imm
Clip bottom area : 1.39mm

Lower Cover LH / RH e E— 06S MX

5GM.853.666.F Deviation in Z -1.8mm

Lower Cover W Blockheater | 5GM.853.665.G 055 MX Desviation in Z -0.8mm v

5GM.853.211.C

Delete Cover LH/ RH —_ 055 MX

5GM.853.212.C

5GM.853.211.D

Fog Cover LH / RH P 055 MX

5GM.853.212.D

Golf

v v
W370 5GM.807.723.C
Suport Bracket ] 055 MX
5GM.807.724.C
Tab Top area : 0.5mm
Ki ASOE RR BASIS 5GM.807.441.C 06S MX v
appe Right Rib: 0.25
Kappe ASOE RR VARIANT 5GM.807.441.F 055 MX v Lateral Tab: 0.2

Kappe ASO Tow Hook Cover Lateral Clip : 0.5

M.807.241.B MX v
FTR BASIS 5GM.80 065 Clip Top area: 0.15
Kappe ASO Tow Hook Cover
.807.241. v v
FTR GTI 5GM.807.241.C 04S MX
5GM.853.949.B v v
Schliessteil Links / Rechts |—————— 055 MX

5GM.853.950.B

et o RmannGed) |
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Se llevaba con un plan accién todos los cambios realizados de los tuning y asi contar con
una matriz TLL para tener la informacion de las piezas al ultimo nivel, y asi poder saber
cual fue y cuando el cambio realizado. Estos documentos se enviaban continuamente al

cliente para tener seguimiento en los puntos a atender. Ver TLL tabla 16.

Tabla 16 TLL

10/07/2017

Golf
w370

56 _853_665_F_DMU_TM_001__ABDECKTEIL UNTEN._|
CHuERESE | 27Nov2015_AV____catpart
—_——
5GM_853_665__DRW_TZ__002___ABDECKTEIL_UNTE ; RESINA HIFAX TYC
Lower Cover LH / RH o o 065 Mx 271115 momo7s | 141 Grained K50 [ PP + EPDM + TD30
56 _853_666_F_DMU_TM_001_ABDECKTEIL UNTEN._|
CONEREEE | 27NoV2015_AV___catpart
e R N
Lower Cover W Blockheater | SGM8S3.665.6 | \oroomaye o~y COECKTEILLUNTE |SOM.853-605.C—DMU.TH_001__ABOXCKTEILUNT.BH | 055 x. 271115 N MOMOs0 | 141 Grained kso  [RESINAMIFAXTYC o5 | £pom + TD30
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La realizacion de un plan de accion y reportar al cliente del estado de los puntos
abiertos, nos ayudé a darle continuidad y satisfecho al cliente. Ver tabla 17.

Tabla 17 Plan de accion

il UNICARPLASTICS® Action Plan

@ Past due issues will be shown red, ongoing open issues und complete issues green

Deviation in Z-1.8, required extra

1 Cw 22 5GM.853.665.F/666.F Lower Cover LH/ RH . G.Alvarez/ G. Lourido CW26 Close
cooling system just after injection

2 cw 22 5GM.853.665.G Lover Cover W Blockheater Deviation in 2-0.8, required exra | oo G, Lourido cw2s Close
cooling system just after injection

3 05/04/2017 5GM.807.241.B Kappe ASO Tow Hook Cover FTR Medium Fine tuning in lateral clip lateral for G. Lourido 11/04/2017 @un

improving gap

Kappe ASO Tow Hook Cover FTR Fine tuning in front side for

4 12/05/2017 5GM.807.241.B BASIS Medium reducing moviity G. Lourido 19/05/2017 Close

5 | 30002017 5GM.807.441.C Kappe ASOE RR BASIS Medium Fine tuning in guide area for G. Lourido 05/02/2017 Close
improving flushes

6 | 300052017 5GM.807.441.C Kappe ASOE RR BASIS Vedium Fine tuning in clip for improving G. Lourido 07/06/2017 Close

mouility (reduction)

7 | oa04ar2017 5GM.807.441.F Kappe ASOE RR VARIANT Medium Fine tuning ei guide for improving G. Lourido 08/04/2017 Close
gap with fascia

Fine tuning in Top and bottom clip

. y G. Lourido 31/01/2017 Close
for improving gap with  fascia.

8 16/01/2017 5GM.853.666.F/665.F Lower Cover LH/ RH Medium

Para logar el éxito del proyecto se baso de igualmente en trabajar con el APQP.

El objetivo del APQP es conocer los lineamientos generales para la documentacion del
proceso de planeacién avanzada de la calidad del producto.

Esta implantacion nos ayudd con la identificacion temprana del cambio, tanto
intencionado. Esto nos ayudd a disminuir los riesgos asociados en los cambios de las
nuevas piezas del proyecto.

Se enfocd en la planificacion y prevenciéon y conformar el 80% del proceso de APQP.
Ademas de las siguientes partes con el apoyo del 20% restante de APQP y el enfoque
de validacion y pruebas. La ultima especificamente En comunicar lo aprendido y
retroalimentar para desarrollar procesos de trabajo estandar. Por consiguiente se
lograron el siguiente beneficio con la implementacion del APQP:
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e Dirigir los recursos definiendo los pocos importantes vitales algunos articulos de
muchos trivial

e La promocion la identificacién temprana de cambio Intencional (lo que se cambia
a proposito para aportar valor al cliente) Incidental (ambientes, uso de cliente,
degradacion e interfaces)

e Evitar cambios finales (post liberacion) por anticipar fallas y prevenir malos
disefios y cambios mas adelante en el desarrollo proceso

e Calidad a tiempo en el producto a mas bajo costo de proceso

e Mdltiples opciones para mitigar el riesgo cuando se encuentra antes

e Una capacidad mayor de verificacion y validacion de un cambio

e Mayor colaboracion entre el disefio del producto y disefio del proceso mejorado
para el montaje y fabricacion (DFA/M)

e Soluciones seleccionadas de costo inferiores

e Proceso de herencia capturaran y reutilizacion, adelanto del conocimiento Tribal
y la creacion de trabajo estandar y la utilizaciéon

Resaltando de la implantacion ayudo a complementar procesos de desarrollo de
productos mediante el enfoque de riesgos. Por lo cual, permitié al equipo actuar sobre
cualquier riesgo que se presentara en lugar de esperar al problema o perdida.

Por lo cual en resumen se tom0 las partes de la siguiente manera:

Pre-planeacién

Con suposiciones, conceptos y conocimientos pasados. Se usa una biblioteca de
conocimientos y practicas de trabajo estandar y se especifican areas donde se espera
un cambio significativo.

Planear y Definir

Se vinculd los requerimientos con las expectativas del cliente, sus deseos y sus
necesidades. El desarrollo del plan asegurard que la salida de esta seccién sea un
producto de calidad satisfactoria. Se hacen la planeacion de recursos con base en los
supuestos del producto y del proceso. Se establece la lista de caracteristicas especiales
preliminares y de disefio y también se establecen metas de confiabilidad.

Por nuestra parte no se disefio y desarrollo el producto, eso lo realizo el cliente y un
proveedor para proporcionarnos el herramental.

Disefio y desarrollo de procesos
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Se estudio las técnicas de fabricacion y métodos de medicion que se utilizaran para llevar
la vision del ingeniero de disefio a la realidad. Los diagramas de flujo de proceso, Analisis
de modo y efectos de falla para el proceso (PFMEA) y la metodologia de Plan de Control.

Validacion del producto y del proceso

Nos enfocamos en la validacién de la calidad de productos y las capacidades de
produccién de volumen. Control estadistico de procesos (SPC) estadisticos, andlisis de
sistemas de medicién (MSA) y estudios de capacidad de proceso se introducen en esta
seccion. El proceso de aprobacion de partes y producto (PPAP) esta listo para su envio
y empieza la produccion sujeta a aprobacion.

Acciones correctivas y evaluacion de retroalimentacién

Se reconocié lo aprendido desde el proceso de fabricacion continua, La reduccién del
namero prioritario de riesgo, acciones correctivas, las ocho disciplinas de solucion de
problemas y la captura de la informacion necesaria para su uso futuro.

El empaque formo parte esencial y de ahorro en el proyecto, tener definido el interno y
externo son tareas fundamentales para el buen lanzamiento del proyecto.

1ype of Lontamer Project information

Expendable/Returnable Expendable Part number [ 5GM.853.665F

Part description | Covee Lowsr L Tencine Comtorsdighine

Container/Box MM
: > Length 609, 4 PO Plant Pue, México.
~ >Width | 558, . Supplier 'UNICAR
2 > Height 177.8 | 7 Shipping location supplier 424889, Wilfeath - Germany
40 |4 Parts per box
Pallet Footprint 124 - Engineering Change Y/IN N ]
. > Length 1219.2
\‘2}‘:‘, > Width 1143 4z Delivery 240 Working days
¥ - > Height [ 1081.8 43 Number of Deliveries per year | TBD |Loops / year
Cannot be move than 1,219mm/46" high
Part weight 0.106
Pallet Sze
. # Containers/Boxes per Pallet Minimum Part Order 400
960 _[Number of parls per Pallet
Container Wt
Weight of container kg
Weight of Pallet kg
* Cannot waigh mars than 136 kg/Z g
Part picture or drawing Brief description of the packaging (dunnage, method, sizes

nple:

HSC Box SC 32ECT 2422-7 w individual bags & caraboard divider

signature:
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Para definir las tareas y los responsables se realizaron un administrador del programa
en la cual indica las diferentes &reas y sus intervenciones durante el proyecto, ademas,
cada fase establecida al finalizarla se debe completar un andlisis de cumplimientos de
entregable por area, se le llama Gate Review. En ese punto se revisa en que todos los
puntos hayan sido cumplidos y asi poder avanzar de fase sin evadir algun punto
importante para el buen lanzamiento del proyecto.

Se realizé una lista de actividades por fase del proyecto en la cual se indica el tiempo a
realizar tiempo, tiempo real de realizacion y tiempos de ejecucién. Este documento se
realizé para tener control del plan de proyecto y tener bases para evidenciar en la
auditoria IATF.
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Tabla 18 Plan de proyecto

Como se menciono anteriormente, se comenzd a implementar una estructura dividida
por areas y sus actividades a realizar dependiendo la fase del proyecto. Esta programa
nos ayudado a que el personal involucrado en el proyecto sepa cuales son sus funciones
y entregables que debe de realizar para que se obtenga el éxito en el proyecto. Esto nos
ayuda a prevenir y anticiparnos a posibles problemas, de igual manera a garantizar la
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direccion que necesitamos para lograr la calidad tiempo y la entrega de proyecto. En la
tabla 19 se puede ver las diferentes funciones divididas por las areas funcionales.

Tabla 19 Program management

eeeeeee

UNIPRO PROGRAM MANAGEMENT SYSTEM Focha: 1ana7

Fases PMS h

PRODUCEION.

PRODUCCION

Program Management

Calidad

|Suministro de material

Simbologia > 0> @

De igual manera, se realizo una revision al terminar el area. El cual en la tabla 19 se
puede ver un semaforo al término de cada fase, el cual, indica la revision de los puntos
de esa fase. En la siguiente tabla 20 se puede apreciar los entregables de cada area.
Estos puntos deben ser cumplidos y revisados para tener la seguridad que todo esta en
orden para poder acceder a la siguiente fase del proyecto.
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Tabla 20 WBS

Gate Review 0 (GRO)

Work break down structure

FUNCION

| NOMBRE ENTREGABLE

|E5TADO| ENTREGABLE CLAVE ESPECIFICO

EXPLICACION

EVIDENCIA REQUERIDA

Calidad

Estudio de objetivo de calidad

¢lalista de calidad esta de acuerd

con el cliente?

con los acuerdos de requerimientos

o
Los objetivos son identificados y firmados por el cliente

Lista firmada/resumen de objetivos de calidad

Recursos Humanos

¢El equipo del programa y el equipo
de entrenamiento esta planeado?

El equipo de UNICAR es entrenado/ informado por los

Estatus del personal: personal vs. necesidades, %

(Objetivos de programa)

grabado en un documento escrito

condiciones de la nominacion, esta

Equipo del programa éSe los procesos del cliente. debe se consultor, basado en un presupuesto.
de personal segun el tipo de realizado. Programa de plan de capacitacion.
proyecto(Mega, mayor, menor)?
El alcance del contenido y las Delta between award and offer identified and
Contacto de programa interno especificaciones acordadas con las | Cualquier brecha entre las de de i to customer in a written
Program Management

licitacién y de programa se identificard e incluird en el
? contenido de alcance del programa de referencia.

document.
Summary of customer specs with revision

Program Management

Programa maestro *

¢El timing esta de acuerdo a los
criterios importantes del cliente?

Fecha actualizada del plan de desarrollo con fases, hitos

de calidad (revision QVR) deberan ser planeados.

internos, hitos del cliente. Los resultados clave y validacion Ci

Program Management

Lista unica de problemas

En su lugar la lista Unica de

Lista Unica de Problemas (SLI) iniciada y accesible para el

su

interrogacién de lanzamiento del
Equipo del Programa?

problemas? equipo del programa
¢Se llevé a cabo la reunién,
adquisicién e Los equipos del programa empiezan con la reunién de

todos los participantes.

Presentacién y minuta del inicio del programa.

¢Los resultados de lecciones
aprendidas fueron identificadas po
porgramas similares?

Revisar el manejo de conocimiento de la base de datos en
productos/tecnologia similares para mejores practicas y
r | lecciones aprendidas. Otras fuentes de informacion debe
estar incluida, pero no limita a auditoria, nivel de
produccion de calidad, garantia de analisis del cliente, etc.

“Aprender antes de hacer” Plan sobre el
conocimiento del proyecto o un documento
equivalente.

ése inicializé la declaracién de
trabajo detallada (SOW) ?

EL SOW define los roles y oportunidades de cada parte del
programa. Incluye la definicion detallada del alcance y las
entregas solicitadas por el cliente. Iniciar pruebas de
conformidad continua de roles y responsabilidades.

SOW iniciado o una evidencia equivalente.

Program Management

Analisis de

realizado y evaluado el analisis de
riesgo en el seguimiento del
programa?

Los riesgos tienen que ser identificados: aspectos
comerciales, innovacién, localizacién de la produccion,
personal, proveedores,etc.

Anlisis de riesgos: reconocido/ riesgos
potenciales, probabilidad de ocurrencia, gravedad
de riesgo, acciones preventivas y correctivas.

Finanzas

Plan inicial del negocio

éSe estan de acuerdo con los

se le estan dando seguimiento?

objetivos iniciales en el plan inicial y

Plan de negocios actualizado con el programa Condiciones
de adjudicacién y firmado; Discrepancias contra RFQA
identificado; Programa establecido; * amortizacién del
precio documentada (si se negocial; Los objetivos del

programa (QCD y Desempefio del Producto) son definidos y

firmados por las funciones relacionadas en un documento

formal

Plan del negocio inicial firmado. Objetivos del
programa aprobados.

Ventas

Contrato del cliente

parte del cliente?

La carta intension se ha recibido por

Premio al programa escrito recibido por el cliente (carta de
intencién, nominacién ..). Cualquier acuerdo no formal
(Ilamada telefénica) debe ser documentado en escrito por
unicar y reconocido por el cliente

Carta de nominacién, o equivalente.

Ingenieria del
producto

Concepto inicial del producto

"Valor de Disefio" ¢El taller sabe el
concepto del resultado de las
retroalientaciones?

El taller se ha realizado. Los resultados se retroalimentaron
en la propuesta conceptual y el informe se almacend en la
base de datos

Lista de acciones de anlisis con fecha de
implementacién

al MOBYy el arbol de ensamble?

¢EL BOM preliminar esta de acuerdo

£l Bom preliminar esta de acuerdo con la linea base de la
definicién y costo del producto.

Suposicion de MOB

&Se estan administrando las
caracteristicas clave iniciales?

Key Characteristics matrix per function and specifications
created. Matrix de caracteristicas clave creada por funcion
y especificacion.

Matrix inicial KCC/KPC

Manufactura

Concepto inicial del proceso

éSe ha acumulado un diagrama
preliminar del proceso?

Un diagrama de flujo de proceso preliminar se crea y
coherente con la definicién de proceso. Las hipétesis son

Suposicién de proceso. Flujo preliminar del
proceso. Lay out preliminar.

Manufactura

Prel. Huella de fabricacion

¢Se estan marcando la fabricacion?

La seleccién de la planta est4 en linea con la huella
industrial. Si para el programa una nueva planta es
necesaria se ha iniciado un nuevo proyecto de planta.

Planta de produccién selectiva y planta para la
construccion de prototipos.

Manufactura

Concepto inicial de equipo

éSe tiene la lista preliminar de
herramientas y de ensamble?

Cada parte necesaria de la herramienta estan identificadas

( (tipo de tecnolégia nimero de cavidades, tamaio de

equipo). La lista de herramienta es consistente con los
supuestos del IBP.

Lista preliminar de herramientas y de ensamble

Manufactura

Concepto inicial de la cadena
de suministo
(interno/externo MIFD*)

¢Se tiene la informacion preliminar
del diagrama de flujo interno y
externo del material?

MIFD interno y externo
Suposicion de cadena de suministro

Compras

Experto en contactos
proveedores

¢El comité de abastecimiento es
conducido por una seleccién?

Una lista de proveedores expertos estd disponible. Los
proveedores expertos se seleccionan de la lista de
proveedores (panel). Un "proveedor experto" forma parte

MoB preliminar y seleccién de proveedores

de la solucién y codifica las
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4. Conclusiones

Las aprobaciones de los proyectos Golf PA se lograron en el tiempo pronosticado, desde
la nominacion hasta la culminacion con la entrega del proyecto a produccion. Se logro
con el cumplimiento de los requisitos del cliente para el lanzamiento del proyecto en los
guince numeros de parte del proyecto.

El equipo de proyectos fue de suma importancia para lograr los objetivos de la empresa
puesto que gracias a la participacion y persistencia, se lograron la liberacién de las piezas
plasticas automotrices del proyecto Golf PPAP al 100% antes de la semana veinte seis
del aflo dos mil diecisiete, objetivo especifico del proyecto.

Se puede decir que en los nuevos lanzamientos son un esfuerzo temporal, la naturaleza
de estos proyectos implica un principio y un final definido de acuerdo a al ciclo de vida
de los productos. Al llegar al final del proyecto Golf PA, la empresa UNICAR obtuvo un
gran reconocimiento y apertura a nuevas oportunidades en nominaciones con el cliente.

La implementacion de un procedimiento de proyectos es de suma importancia para
asegurar la realizacion de las tareas que se necesitan para el cumplimiento adecuado
del proyecto. Se recomienda seguir trabajando en fortalecer el area de proyectos
puliendo los procedimientos.

También, la comunicacion es un punto a mejorar ya que tiene que fluir de mejor manera
a las personas directamente interesadas. Una estructura matricial nos ayudaria mucho
a tener personal especialmente dedicada a proyectos, el cual tendria ventajas en tiempos
de respuesta para tender a los temas que se requieran.

Por otro lado, en temas de presupuesto, se recomienda realizar un analisis de reservas
de contingencia. Serian en cuanto a los riesgos identificados y asumidos por la
organizacion. Por ultimo, realizar un plan de riesgos el cual servira para identificar a
temprana etapa los posibles problemas que podria tener nuestro proyecto y tener un plan
de accion por si se presenta.

Para finalizar, el lanzamiento del proyecto de nuevas piezas plasticas automotrices Golf
PA fue de gran impacto econémico para la empresa UNICAR PLASTICS S.A. de C.V,y
debido a los buenos resultados logrados, la mantiene como una empresa competente y
confiable, dando como resultado la apertura a la futura nominaciones en nuevos
proyectos del cliente.
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5. Anexos

5.1 Anexo A

Gréfica de control
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5.2 Anexo B

Aceptacion 2DP

PROTOCOLO DE ACEPTACION 2 DP (INTERNO)

FECHA: 08/06/2017

No PARTE: 5GM.853.665.F/666.F
DESCRIPCION: LOWER COVER ADBECKTEIL
MAQUINA: HT 750

RESULTADO (APROBADO / CONDICIONADO / RECHAZADO):

. O ‘ RESULTADO !

Conclusiones:

Se inicia y se conluye 2 DP (1 hora: 13:00 a 14:00 hrs):

El desempeiio es:

a) Tiempo de produccién : 1 horas

b) Tiempo de ciclo = 65 segundos

c) Piezas Ok: 55 juegos

d) Piezas NOK (despues de la primera pieza de liberacién):
1juego

El 2DP se considera aprobado, se requiere mejorar tiempo ciclo en inyeccion.
NOTA: 10 JUEGOS (ARRANQUE)

Instalaciones de produccion y herramentales

Nivel de Ingenieria herramental
(27.11.15)

Nivel de Ingenieria parte
06S

Identificacion del molde (No. Parte, Nivel Ing., Propiedad)
MDM 79 Plastic Omnium

Estatus de la produccion

2 DP
(prototipo/pre-serie/serie)

PRESERIE
Fecha de 2DP

07/06/2017
Fecha de produccion serie ND




5.3 Anexo C

Carta de liberacion
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%1 UNICARPLASTICS®

Innovalive Sclutions In Plastics Manwfacturing

Asunto: Carta de liberacion

Dr. Prudencio Fidel Pacheco Garcia
Director del Posgrado

Por medio de la presente, damos constancia de que eling. Giovanni Javier Louride Ponce,con
nomero de registro 19200309 y para la obtencién del grado de maestro en Sistemas Integrados de
Manufactura y Estrategias de Calidad del Centro Interdisciplinario de Posgrados e Investigacion de la
UPAEP. Como parte de su Proyecto Profesional estuvo a cargo del proyecto titulado “Proceso de
aprobacion para produccién en piezas plasticas en el sector automotriz”, en el area de proyectos de
nuestra empresa, Desarrolio y dio seguimiento a la liberacién de nuevas piezas plasticas del ambito
automotriz en nuestra empresa UNICAR PLASTICS S. A. de C.V.

Las actividades realizadas por la Ing. Giovanni Javier Lourido Ponce consistieron, en la coordinacion y
realizacion de actividades necesarias para asegurar y puntual introduccién de nuevos proyectos en
produccién, asi como los cambios de ingenieria sclicitados por el cliente. Asi mismo, se encarge de la
operacién efectiva y eficiente de equipo de proyectos de la empresa. Ademas, planeo y realizotodas las
actividadesnecesarias para poner en marcha los proyectos de infraestructura y mejora continua necesarios
para la correcta operacion de la planta.

El resultado del lanzamiento del proyecto de nuevas piezas plasticas automotrices fue de gran impacto
econdmico para nuestra empresa, debide a les buenos resultados, nos mantiene como una empresa
competente. Ademas, nos beneficid con la confianza que generamos hacia nuestros clientes; dio apertura a la
futura nominacion de nuevos proyectos.

Agradecemos el invaluable apoyo del equipo de trabajo del Ing. Giovanni Javier Lourido Ponce, su
contribucion con el exitoso lanzamiento del proyecto, Y sin otro particular por el memento, hage propicia la
ocasion para enviarle un cordial saludo.

Se extiende la presente a peticion del interesado y para los fines que a &l convenga, en Puebla, Pue a 20 de
julio de 2017.
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