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INTRODUCCION:
¢,Qué es el brazing?

El proceso de brazing o soldadura fuerte es el proceso de uniéon
de materiales a una temperatura alta ( 1080°) pero sin llegar al
punto de fusion del material base.

La capilaridad es importante durante el proceso para que la se
adhiera por completo a los rieles
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1. Clar|f|caC|0n del problema y descr|pC|on del fendbmeno(Situacion actual eideal) 4. Analisis de causas raices (Ish|kawa y 5 Por qué)
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Sandra Garcia

1. CLARIFICACION DEL PROBLEMA Y DESCRIPCION DEL FENOMENO-
SW1H

Descripcion del problema y/o fend6meno
Problema: Decremento de FTTQ del 95% al 89.15% de marzo del 2021.

¢Que? ¢Que pasd? ;Podemos entender el problema?;Cual es el problema? Exceso de retrabajo en Fuel Rail Ford Dragon (89.15 del mes de marzo 2021)
¢Cuando? ¢Cuando ocurrié el problema? Cuando dentro de la secuencia de )
operacion,arranque, durante la corrida, paro o cambio de modelo Se genera el problema apartir de Enero 2021

aparecio €l problema? ;que fecha? ;Que turno?

ébonde? ¢Donde viste el problema? ¢Donde en el equipo, proceso, product ylo El problema se observé en el producto Ford Dragon y se detecta en la Op.110.
material viste el problema o fenémeno? ;Donde esta la fuente del

problema o fenomeno?

¢Quien? ¢Quien puede general el problema? ¢ Todos? ;Es un problema menor Todo el personal involucrado desde el proceso de empastado hasta control final del FR Dragon.
que se puede resolver individual en lugar de en equipo? Si es asi, ;Que
informacion pueden ofrecerte? ;Tiene una habilidad relacionada?

¢Cual? ¢Cual es la tendencia o patron de fenomeno? Por ejemplo: ;EI
problema es mas frecuente en lunes por la mafiana? ;En la tarde
despues del cambio de modelo? ;0 es al azar? ;Esta relacionado con
algun proceso variable? ;Que factores influyen en la ocurrencia?

La tendencia del problema es ascendente en funcion al tiempo y variable en relacion a los turnos laborados

¢Como? ¢Como paso el problema o el fenomeno? ;Que secuencia o evento Genera exceso de grafito.
estaba cambiando en relacion ala condicion normal?
FENOMENO:

Grafito adherido sobre el tubo principal de Ford Dragon (37.7% de retrabajo vs defectos totales de marzo 2021)

Imagen, dibujo, grafica para descripcion del fenbmeno Equipo de implementacion
. A P ia [%0]:
Nombre: Funcion: resencia [%]
Sandra Paola Garcia Quality trainee 100%
Maria Fernanda Rivera Quality trainee 100%
Axel Diaz Campos Quality Engineer 100%
Hector Pozos Process Engineer 100%
etk Julio Figueroa Team Leader 100%
Rene Balderas Team Leader 100%
Guadalupe Huerta Setter 100%
Vicente Vazquez Setter 100%
David Gonzales Quality Manager 100%
4
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Sandra Garcia

1. ACLARAR EL PROBLEMA Y DESCRIBIR EL FENOMENO - VISUALIZACION

FTTQ Ford Dragon Marzo 2021.

y KN

GAP of 3.5% SITUACION IDEAL: Mantener el
0 . 0
1 ‘ FTTQ a un 93%. Elimando el exceso

de trabajo por graffito.

SITUACION ACTUAL: EI FTTQ es del
Current Ideal 89.15% en el mes de Marzo (1476 pz.
retrabajadas).

Piezas de Marzo 2021 ESTADO DEL PROBLEMA:

El exceso de grafito en el riel ford
dragon tiene un impacto de 1476 pz.
Que equivale al 37.7% de retrabajo
GAP of 1223 pz. por graffito vs todos los defectos, y un
1 4.2% de retrabajo vs todo lo

Minimum producido.
Ideal

Current Ideal
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Operaciones de validacion de material Ford Dragon
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2. TOMAR LA SITUACION ACTUAL: PROCESO OP. 100 HORNO

Pre calentamiento y

Enfriamiento y

Carga calentamiento descarga
A A A
[ 1 |
H || Zone1 Zone2 Zone3 Zone4  Zone5 | H

Ty U

7]
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2. TOMAR LA SITUACION ACTUAL: ACLARAR CON EL PROBLEMA, ESTRATIFICACION

EES
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FTTQ EES 2021 FTTQ Marzo
95.50% 95.19% 95.30% 95.24% 26.00% 95.05%
95.00%
95.00% 94.00%
94.50% 93.00% 92.37%
92.00% 91.61%
94.00% 91.00%
93.71%
90.00% 89.15%
93.50% 89.00%
93.00% 88.00%
87.00%
92.50% T 86.00%
Enero Febrero Marzo Abril Continental SGE BGE Tubo 1 BGE Tubo 2 Ford Dragon
Piezas retrabajadas Marzo 2021 Top 5 FR Ford Dragon Marzo 2021
4500 4255 +—1068:6% 100% 1600 1441 Fegor—=—100-0%100%
4000 g5.99% 1400 /n._n::)—cv_
89. 7% . - 80%
3500 - 80% 1200
3000 / 727 1000 - 60%
- 60%
2500 ST 7% 800 0%
2000 40% 600 ’
I ‘0
1500 400 - 20%
200 105 80
1000 o
- 20% -
500 317 0 0 T T | oy
- - Exceso de Planicidad Falta de pasta Excesode Falta de pasta
] T 0% grafito main  mounting en conection pasta injector en sensor
Ford Dragon Contlnenta\ SGE BGE Tubo 2 BGE Tubo 1 tube bracket plate cup port
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2. TARGET SETTING: COSTOS
: g
Costo por retrabajo
Costo por retrabajo
Disco $ 19.24 | $ (R ——
Directos $ 1.92]% 7.70
Hombre $ 25,000.00 | $ 3,703.70
piezas rw $ 25.23|$%  63,085.32
$ 802,484.13 Anual
$ 66,873.68 Mensual
e \_/
2 o
< @ » I Pl
Bl
-.' —— ]
1%
Ao
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3. TARGET SETTING

f 93%
. * 93.00%
Ideal

89.89 %

88.1%

Current
| Situation

9 21 45 week

= Target Impact —s—Impact
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Man Management Methods
Pruebas de Drag
. El operador coloca (Perfil de
incorrectamente las temperatura)
piezas
Método de carga
incorrecto
Personal sin
entrenamiento
El operador
coloca pasta de
mas
Grafito en
tubo principal
Charolas de grafito A A
desgastadas Temperatura
Temperaturas exterior
de horno
A
Humedad exterior
A Velocidad de la
Diametro interior de banda
tubo principal Infraestructura
(Transporte) .
No contribuye al problema
Exceso de calor A | Contribuye indirectamente al
| )
en las piezas problema
Contribuye directamente al
. . . roblema
Material Machine Environment P
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Sandra Garcia

4. ANALISIS DE LA CAUSA RAIZ: Diametro interior de tubo 2
principal

Discount Calculation:

Delivery Note: Li2020-0765 1.338 pcs | Re2020-0765: € 27.155,66
Delivery Note: Li2020-0795 1.400 pcs | Re2020-0795: £28.414.00
Total: 2.738 pcs € 55.560,66

» Se hizo cargo a proveedor por mandar MP de mala calidad teniendo costo de recuperacion de $ 1.327.531,39 MNX

Wavy TSS Tube
. | BENTELERY
Main gallery issues makes it happen

.."' y: ---".-‘\ .\_
Machining process problems .1\__ LY \

. .z . . < | ] /
+ Contribucion indirecta Ix/ B 8, ==
2y

» Se hace cargo a proveedor por enviar material de mala calidad
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4. ANALISIS DE LA CAUSA RAIZ: Diametro interior de tubo

= Fabricacién de gauge

» Contribucion indirecta descartada
» Se disefio un Gage a manera de que se controlara la concentricidad de las cajas y asi evitar el
escurrimiento de pasta
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Thermohygromete
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Relative Humidity
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When Relative Humidity
is equals or more than
50%, red light is on

When Relative Humidity
is less than 50%, green

lightis on

Andon Light
« Se implementaron hidrometros
e Contribucion indirecta descartada
e Se implementan hidrémetros y andon en cuartos limpios y horno
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4. ANALISIS DE LA CAUSA RAIZ: temperatura exterior A

Contribucion indirecta descartada

.
€-'NN

Beneficio
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temperatura exterior a las piezas en espera de ser horneadas
Costo

Se llena el carrito de piezas empastadas a la mitad para contrarrestar la afectacion de la
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4. ANALISIS DE LA CAUSA RAIZ: temperatura del horno

Evidencias:

Parametros:

*c

m3 mm/min.
Ly Qa2 Q32 Q4 Qs H2 N2 Velocidad
UcCL 1010 1060 1090 1120 1130 30 13 390
Parametros | 1000 | 1050 | 1080 (1110 | 1120 +13 +1-3 - 380
LCL 990 1040 1070 1100 1110 370

Contribucion indirecta descartada

» Serealiza prueba de drag, esta consiste en que con ayuda de un termopar se van midiendo las

temperaturas cada 30 segundos a lo largo del horno con esto detectamos si el horno esta dando
la temperatura requerida de acuerdo a los pardmetros establecidos

T.BOS.008_A3_PPS.pptx / Dic. 2018 / G_CIP
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» Contribucion indirecta descartada
Se realiza prueba de drag, esta consiste en que con ayuda de un
termopar se van midiendo las temperaturas cada 30 segundos a lo
largo del horno con esto detectamos si el horno esta dando la
temperatura requerida de acuerdo a los parametros establecidos
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Sandra Garcia

4. ANALISIS DE LA CAUSA RAIZ: temperatura del horno A

Peel off test:

Peel Test OK Wetting Test OK

» Contribucion indirecta descartada
e Se realiza prueba de desprendimiento y prueba de gota, la cual consiste en comprobar que la pasta se
funde y se distribuye correctamente a través del GAP entre cada componente y la prueba de gota
comprueba que tenemos una buena fundicién y que contamos con la temperatura ideal dentro del horno
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4. ANALISIS CAUSA RAIZ: 5 POR QUE: CARGA TERMICA

CARGA TERMICA

del proceso de horneado

-

AQ=0.49 kW

ZV5Kd FRRH, 43.297

T

kW
50.000
45.000
- : ____.——t‘— ¢ - :
ZV3K4 FL 43.151
40,000 Ford Dragon, 43,147 5GE, 43.166 KH1KZ, 43.623 || DELPHI, 43.171

BZ, 43.464

Tubas, 43.20649367

BEEFR, 43414 | 7yska FRLK, 43.132

Condiciones de carga térmica al inicio del horneado

G| | =551 {7 {4 womine

AMNALISIS DE CAUSA RAIZ: ISHIKAWA

Man Munagement Mathods

Costo

Maturial

[T T———r—)

O 5G O Pareto O 5Whys OBP 19
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Sandra Garcia

4. ANALISIS DE LA CAUSA RAIZ: Charola de grafito desgastada
= TIPOS DE CHAROLA

= Plato de Grafito PF-200R2

Se compran charolas de grafito nuevas y se
evalla el comportamiento de exceso de grafito
en el main tuve de Ford Dragon.

= MATERIAL
» Grafito CX-741 / CX7410 (Fibra de Carbono/ Carbono
Reforzado)

= Compuesto C/C

» Densidad: 1.51 mg/m3

» Fuerza Flexionante: 140 Mpa

= Coef. De expansion térmica: 8.1

» Durabilidad Promedio: 6 meses

= Tamafo (mm): 2000 x 1500 x 0.8 — 30
» Fuerza Media

Precio por charola Medidas Charolas necesarias| Costo Total
$ 1,900.00 46*46 cm 60 $ 114,000.00
$ 284,357.30
Beneficio Costo O 5G O Pareto O 5whys OBP
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4. ANALISIS DE LA CAUSA RAIZ: Charola de grafito desgastada

EES
Engine & Exhaust System

FTTQ EES 2021
94.00% —92.94% 97.09%

90.47%
a_g cnnl
I 84.12%

1000

FTTQ Piezas Retrabajas por Exceso de grafito

878

T.BOS.008_A3_PPS.pptx / Dic. 2018 / G_CIP
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Sandra Garcia

4. ANALISIS DE CAUSA RAIZ: METODO DE CARGA ACTUAL
(Exceso de calor en las piezas )

En el método de carga actual se
relaciona con:

= Calor Especifico

= Peso de la Pieza

= Velocidad de la banda

= Espacio entre las piezas

= Las piezas tienen contacto directo
con la charola.

=  Friccion

vilesco

EEEEEEEEEEEE
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4. ANALISIS DE LA CAUSA RAIZ : Friccion dinamicay
estatica

La friccion, es la fuerza que se opone al movimiento .

Existen dos tipos de friccion:

= La friccion estatica (Fe) es la fuerza que tiende a oponerse al desplazamiento relativo
entre dos superficies en contacto.

= La friccién dinamica (Fd) es la fuerza que se opone al desplazamiento de un objeto
gue ya se encuentra en movimiento, a diferencia de la friccion estatica.

GIFs de Fisica ;
N,
mg
a L (=)
Beneficio Costo O 5G O Pareto O 5whys OBP
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Carga Térmica por Producto

— AQ=9.067 kW
o e e = i P —
Ford Dragg KH1K2 DELFPHI IVEEAFL BZ BEEFR ZVSE4 FRLH | ZVsEd FREH Tubos
g 34 554 43166 43623 43171 43191 43 464 43414 43132 43 297 43 206
Producto
FR FORD \
DRAGON
HORNO

O

Las vibraciones de la banda provoca el deslizamiento de las piezas haciendo
gue la carga térmica se desbalancee

Beneficio Costo O 5G O Pareto O 5whys OBP
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4. ANALISIS CAUSA RAIZ: 5 POR QUE

CARGA TERMICA
del proceso de horneado
Afectada por friccion

Carga Térmica por Producto
50.000

45.000

40000

35.000 AQ=9.067 kW

30.000

25.000

Carga Térmica de FR Ford Dragon

20.000 dentro del horno

Carga Térmica [kW]

15.000

10.000

Diferencia AQ: 8.90 KW

Ford Dragon
34556

SGE KH1KZ DELPHI VDSR4 FL BZ BEBFR 2V5K4 FRLH | ZV5EK4 FRRH Tubos
43.166 43623 43.171 45.191 43464 43.414 43.132 43.297 43.2596

Producto
Estandarizacion de la carga térmica de todos los productos dentro horno de acuerdo a la masa

Beneficio Costo O 5G O Pareto O 5whys OBP
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4. ANALISIS CAUSA RAIZ: HABILIDAD DE HORNEADO FORD DRAGON

- . |
:M? %’\ﬁ“}g‘&i w@‘x‘ )’ I~ i P. 095s099<103 K =
£y LS 1 Zone 1 SE— |
Hm "i xﬂ i. it !’M#‘ ,% }*\“‘ 3}*_ i oF Pa 11651212126 | -

Q ”’*1 (ot b"’ ‘ﬁ *‘v ** | | zone2 ————
- o P RERSELEREIN. L

] N ) * P. 317 £3.30<3.44 E!I 1;3 |
Q“ﬁ.__._._.ﬁ._. ._._._;_ .~ | S _%,, "} Zone 3 P ?75=287=29% 1:!?'3 |
: r‘ ﬂ\ . i“ § S Ell 1|33 |
5..-.1._._.9._ _._?_._._._._._H._._._f _._._._._._i._._._._._._._._._._._._._._. A | E""' T; ZO n e 4 | | |
) 5:: P 1s9=486=174 b i

1: P 531 < 554577 c!r , La =l
i g -

d i ] ZO n e 5 Pu 47354935514 —1H

- Marzo 2021
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4. ANALISIS CAUSA RAIZ: 5 POR QUE

Why?

therefore <27

Why?

therefore <s./7

Why?

T >

therefore <<./7

T x>

therefore <27

Why?

(7 x>

therefore Qi&

1 1 1 1
I 1 1 1
1 1 1 1
! ! ! ! 1
N . Las piezas se
! Hay un deslizamiento de 1 Las piezas no se 1 La carga que entra al 1
Hay exceso de calor ' 3| Fuel Rail Ford Dragon en ! sost?enen por si Ly horno de FR Dragon se ' resbalan en las '
en las piezas : charolas de grafito : emas ! desvalag%ealggrante la ! charolas !
| S I - L 1
: X : [ —— :
1 1 e 1
1 | e |
1 1 " !
o 1 - 1
1 1 - 1
1 1 o 1
1 1 - !
! ! B gl A A !
1 1 1
1 1 1 : 1
1 1 1
: : ! : 2
) ! Las charolas se cristalizan ! La vibracion que tiene la ! El grafito se pega en ! No hay un medio que !
CherIas dtedgraflto — con el uso y se desprende ; banda genera friccién g el tubo cuando el I : > separe el producto de |
esgastadas | grafito de estas | entre el riel y la charola | cobre se funde I la charola de grafito |
: | — |
1 1 B 1
1 1 1
1 1 1
1 1 1
1 1 1
1 1 1
1 1 1
1 1 1
1 1 1
1 1 1
1 1 1
1 1 1 1
1 1 1 1
1 1 1 1
1 1 1 1
1 1 1 1
1 1 I 1
1 1 1 1
1 1 1 1
1 1 1 1
1 1 ! '
1 1 1
! : : Toolbox
: : :
1 1 ! .
! ! ! @ Causa raiz
| | i —_
1 1
1 1 ! .
! ! ! X Causa potencial al
! : | problema
: : : .
1 1 1 1
1 1 1 1
T Beneficio LCosto 0O 5G° O Pareto O 5Whys OO BP 27
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i Encargado del |Lider del Fecha .
A3 PraCtlcaI _ 566 Caldad procego ermands o0s i BE“TE'-EH V
PrObIem SOIVIng 0586 Calidad Axel Diaz [ emandaRiverd 56042021 | dd.mm.aa makes it happen

5. & 6. DESARROLLAR Y EJECUTAR
CONTRAMEDIDAS

Triggered by Open issue / Finding Action and expected result and/or deliverable Due date Responsible Supported by Status

L6 1

( 18.05.2021 [D. Gonzdlez |Quality Carga Termica Recalculo de la carga termica con propuesta de bases . David Gonzélez
Axel Diaz done
> 19.05.2021
( 1.2 22.06.2021 |D. Gonzalez [Quality Materia Prima para Bases Compra de barras de acero de perfil cuadrado para bases Hector Pozos Oscar Negrete 4
. one
> 23.06.2021
{ 02.06.2021 |D. Gonzélez |Quali Disefios Disefio de prototipo Axel Diaz
1.3 Qualty protolp Sandra Garcia done
03.06.2021
1.4 ) 12.07.2021 |D. Gonzalez |Quality Manufactura Construccion de prototipos para pruebas Julio Figueroa/Sandra Rene Balderas
13.07.2021 |Garcia/ Fernanda Rivera dere
2.1)| 31.08.2021 |D. Gonzélez  |Quality Pruebas Pruebas con bases prototipo (lote de 20 pz) = Rene Balderas
. Julio Figueroa done
01.09.2021
2.2 02.09.2021 [D. Gonzélez |Quality Pruebas Validacion de lote de 20 pz . Rene Balderas
. Julio Figueroa done
03.09.2021
06.09.2021 |D. Gonzélez [Quality Pruebas Pruebas con bases prototipo (lote de 252 pz Julio Figueroa/Sandra Rene Balderas
2.3
’ 28.08.2021 |Garcia/ Fernanda Rivera done
A
-c @
m @
S
=
=
|5}
Q @
w“—
1]
Facilidad
Beneficio Costo O 5G O Pareto O 5whys OBP
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5. & 6. DESARROLLAR Y EJECUTAR

CONTRAMEDIDAS

El disefio de la base mantiene fuera
de contacto al riel y a la charola de
grafito

I—l_n_l

- 0.243

balanceado
acorde la
carga térmica ‘
estandarizada
del horno

El peso de la
base esta
~

\

La base evita que se

/ resbalen y se deformen
las piezas

—

0.435

H

 Cp: 0.51 J/grecC

T.BOS.008_A3_PPS.pptx / Dic. 2018 / G_CIP
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5. & 6. DESARROLLAR Y EJECUTAR
CONTRAMEDIDAS

Beneficio

Costo
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Carga Térmica por Producto
50.000
45.000 — -
sopon T2 43166 43.623 23171 33101 43.464 43414 FERER] 13957 FERT 75 %o
— 35.000
=
= 30.000
E 25.000
BTl
'_ -
&, 20.000
S 15000
12¥864
0.000 - - o
Ford Dragon SiGE KH1K2 DELPHI IWS K4 FL BZ BEBFR VS K4 FRELH | ZVSE4 FRRH Tubos Hitachi 625T
—— 43 447 3166 43623 43171 43191 43 4564 43414 43132 43 297 43 256 43225
. I . I Producto
FR FORD
DRAGON

Con ayuda de las bases las piezas no tienen contacto con la charola de grafito

y se sostienen por medio de endiduras

T.BOS.008_A3_PPS.pptx / Dic. 2018 / G_CIP
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5. & 6. DESARROLLAR Y EJECUTAR
CONTRAMEDIDAS

Grafico de Carga Térmica

Condicién sin

base Carga Térmica por Producto
50.000
45.000 Producto kW
g 40000 o e
X, 35.000 :
E 25.000 DELPHI 43.1;1
@ ZV5K4 FL 43.191
= 20.000 _
E’ 15.000 BZ 43.464 AQ—9067 kW
8 10.000 888FR 43.414
5.000 ZV5K4 FRLH 43.132
0.000 ZV5K4 FRRH 43.297
Ford CH1K2 DELpH| 2VoK4 gegrr  ZVSK4 ZVska Hitachi Tubos 43.296
Dragon FL FRLH  FRRH 625T Hitachi 6257 43.229
mkW 35741 43.166 43.623 43.171 43.191 43.464 43.414 43.132 43.297 43.296 43.229
Producto
Condicién con base , . — o
Carga Térmica por Producto roducto
Ford Dragon 43.442
50.000 SGE 43.166
= 20.000 KH1K2 43.623
= DELPHI 43.171
S 30.000 ZV5K4 FL 43.191
g 20.000 BZ 43.464 AQ—O-49 kW
o 888FR 43.414
= 10.000 ZV5K4 FRLH 43.132
“ 0.000 ZV5K4 FRRH 43.297
' Ford ZV5K4 ZV5K4  ZV5K4 Hitachi Tubos 43.296
Dragon KH1K2 DELPHI ) 888FR  [RiH  FRRH 625T Hitachi 6257 43.229
mKkW 43.442 43.166 43.623 43.171 43.191 43.464 43.414 43.132 43.297 43.296 43.229
Producto
Beneficio Costo O 5G O Pareto O 5whys OBP
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Sandra Garcia

7. MONITOREAR RESULTADOS: HABILIDAD DE HORNEADO FORD DRAGON
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7. MONITOREAR RESULTADOS

Peel Off test

FORD
DRAGONM
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-
8. ESTANDARIZACION Y LECCIONES APRENDIDAS
Actualizar plan de carga
T
1de - = =
BENTELER Vv
R Hoja Tecnica plan de carga hornos brazing amy
1 Descripeion: ! Flande carga en Horno WMUZ para producto VITESCO
EES Mim. de Parte: | A2CHTIANTO0SAP: 90100322
YITESCO Nivel de ingenieria: 1 AH
| 1
— @Q é" &
& * &
Us:rdc charola de .9& é_-ro & @ ‘ﬁ‘ \chlsgvg
)
grafito o Fe qﬂ‘ds@r Ggﬁd- & e-‘é‘? &
1_|uso de charola de grafito sl Sin espacio entre charslas
2 |Separacign entre piezas - Con referencia a capacidad de charola de grafito
[ 2 [Numero de piezas por metra lineal 130
4 |kg por metro lineal 104
DRAGON 5 Uio.d.:.horws de soporte ’11 . Bf)rras de soporte bajo charolas de grafl?o
VITESCO | copanioaszz WMUZ | GENERAL | § |Posicidn de las partes Descripcion Directamente sobre las charolas de grafito
¥ Tubo cuadrado bajo 7 [orientacién de las pertes Descripcion Tubo principal con direccion a entrada de home
charola de grafito - 8 |Piezas por "Charolas de grafite™ 5 Capacidad de 5 pzas por charola
. 5 [kgpor™ charolas de grafita™ 4
a ( 10 |Separacidn en relacién a carga previa - NOTA: Cargar igual que material empastado
“ En caso de rebrazing utilizar este método de carga
T

grafito

¥
Piezas sobre charola de

Tube principal
con direccion @
horno

1
5 piezas por charola

MNotas Generales:

1. Si se tiene algln retraso con productos
para hornear, £5 necesario ingresar masa
compensada tal y come lo indica ésta
hoja técnica hasta gue se tengan
productos para hornear, esto con el fin
de evitar gue el horno tenga espadios
vacios

2. Cada vez que el homo llegue a estar
vacio es necesario ingresar masa
compensada tal y como lo indica ésta
hoja técnica durante 15 minutos antes de
ingresar cualquier producto para hornear

LIBERACION / APROBACION DEL DPCUMENTO
NOMBRE FIRMA. TURNO FECHA OBSERVACIONES
RESPONSABLE DE CALIDAD Michel Cuahutencos NA 12.02.2021
RESPONSABLE DE PRODUCCION Oscar Megrete NA 12.02.2021
RESPONSABLE DE MANTENIMIENT] - <lorge Hernandez. Ha g 02,2021 —
RESPONSABLE DE INGENIERIA HEctorEazos/ | NA =3 _
1 1
OBSERVACIONESHISTORIAL DEICAMBIO: —
FECHA: Razdn de cambio De: A
12.02.2021 Cambio método de carga M, 10.5 kg/metro lineal
Beneficio Costo O 5G O Pareto O 5whys OBP
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Sandra Garcia
~
= LI 4
e Revision Plan de Control
rotatype Rgselts Seri [Hpareppys O Core team: . . .
L = o Name of CF revision list | Ford Dragon CP. 18.03.2020 BENTELERV . _ _ Document with spesial Archiving
PR Pl0g522 makriit e Nisaias B. Jens Held, Joaquin Ham, David
Gonzalez, Juan Antonio Herrera, Marco 1 'A' 1
Final custamer Witesco Betanzos, Michel Cuahutencos, Gregorio 2
5.2 5y-Mo ! Lakest change level: 40753772 AH FI7.2019 Supplier # Production Locd Benteler de Mesico 58 de TV Puebla Assembly Plant Customer Felease { Date [if required]: Control Plan
ame ! partdescription: Erazed Fusl Rail Supplier Mo.: 811331704
. Characteristics Method
Parts- | M fF ! Production
Process Mo | Descriptiomef job | Mechinesand | Product p Flass | ProductorProcess | r_ e ioment Levelof Test! Control Method Aatian Flans
P Equipment - fodue faeess Specifications estEquipmen Rezponsibility antralffatha
Walidate labelvs Sampling schemes and
. . component " . Oyriamic modification rules
Mlaterial delivery [{1F=A Traceability HU Wisual Inspection ESEMOTE | Quality
In=spectar 1.- Stop suspicious material and {
or MOEK.
j i 2.- Continue accarding to
General Incoming ) Free of ail, greaze, Sampling schemes and _P_PROO_021_001 PRODUCT
] goods For all part Wisual non- s metal chips, rust, burr, Wisual Inspection Dyniamie modification rules SAF f GM COMTROL MOM-
number canformances cracks & dirtiness and BSOMM ¢ Gluality COMFORMING and
free damage Inzpectar 0586_QM_P_07_02 Receipt and
Inspection of Productive
Sampling schemes and Materials
Froper packaging WE Fackagingundamaged|  Wisual Inspection Dgnéggacﬁglfagtr:ﬁt;ules
In=pector
Gualin ifieat Supplier Certificate per
Paterial MA BCC-1 uality certiieate Wisualinspection | requalification { see calendar | Excel file
Gluality incamming
) ) ) Sampliljg sche_r_nes_ and 1.- Stop suspicious material and ¢
Straightreess [in lenagth | Vernier § Metrclogy Dynamic modification rules SAP/GM o MOK
of 1000 mm) 100 mm | Labaratarg TBSEMOTH Quality 2.- Continue acoarding to
. s Inzpector ¢ Laboratary _F_PROD_021_001 PRODUCT
1 1?50“”2004322 Fioughness - Fa 320 | Vernier f Metrology See calendar Encel file Cgﬁlﬁggﬂ]l:lqgr:nd
Dimensional MEL mm L abor abary Guality Inzpector { 0535_GM_P_07_02 Receipt and
Characteriztics ) Sampling schemes and Inspection of Pradustive
Length 300000 + ‘Wernier § Metrology Cynamic modification rules SARIEM Paterial
10.0mim; min 5.0mm | Labaratary TESQIMO1ZH Qualiy aterials
Inspector { Laboratory
Ezxternal diameter 200 See calendar .
BsSC-2 040 mm Labaratary Quality Inzpector # Excel file
Wallthickress 250 + See calendar Ny
BSC3 | g5 0mm - 0 0mm Labaratary Guality Inspector § Encel file
Beneficio Costo O 5G O Pareto O 5whys OBP
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8. ESTANDARIZACION Y LECCIONES APRENDIDAS
Revision de AMEF

Customer Beleaze ! Date [if required]:

Mame ! partdescription:

Brazed Fuel Rail

Supplier Mo

SNFIT0L

4 -
CPrototype Creseries Sades hreparts Name of P revizion izt | Ford Dragan GP. 20.05.2021 Fore tean: : . Dotument with 2petial Archiving
GFIN: PI0&522 =alas B. Jens Held, Joaquin Ham, David "A (1]
Gonzalez, Juan Antonio Herrera, Marco
Final cuztemer Witesco Betanzos, Michel Cuahutencos, Gregorio %
Aszsy-Mo ! Lakest change level: AH 06052013 Zupplier ! Production Locatid Benteler de Mexico 34 de C.W. Pucbla Assembly Plant

Contral Plan

Mame of Process |
Description of Jobs

Fartz-{
Process Mo

Production Machines and
Equipment:

Characteristics

et

had

Chez [ prduct or Process

Action Plans

Ho. Product Process Specifications Test Equipment Lewel of Test  Responsibility Control Methad
Op.0de  |OMC/! Laser marcking : Actions in case non conformity
station Machine ielease Check Visual o i P.PROD.021.4n.02
1 P.PROC.0MG Parameters and | w.s contral sheet parameters ! | 1= at the beginning of each Checklist
} . pokayokes Poka'vake List F1I0SLPOT, Py~ shift { setter, operatar Machine realese
working Ford-03
Traceability matrix Wizible and Lectar on site 003 automatic validation Actions in case non conformity
> code B readable Storage P.PROD.OZ1.4R.02
information
Vizual Werify traceability Bccaording tathe Visual 00 Document 1part Actions in case non conformity
Green reference part OMC arnd presence drawing Green reference part Operadar each hour P.PROD.0Z1.4R.02
Ode: 2AE 4 Greenreference Ode: 286 OP.0d4-CRF-
part PI0852205003
Documented by the Actions in case non conformity
Avditar P.PROD.0OZ1.An.O2
. Siafe Launch At the midle of the shift
5 |FreeafInternal edges Free ofinternal Wizual Inspection 00 and at the finised shit.
edges and burrs Operadar OF.0d-CRF-
P10852205003

Packaging

Acc. Internal
Packaging
instruction sheet

Wisualinspection

Each container
Operatar

Dacument each 2
haurs
OP.04-CRF-
P10852205003

Actions in case non conformity
P.PROD.021.8n.02

Material Identification

Material mustbe
identified acs the
material status

Vizual Inspection

Each container
Operatar

Production Liberation
Tag

QrM_F_07_10¢
Feleazed PT(green

tag)

QIM_F_07_10¢
Relzazed Meut
process [Yellow tag)
GIM_F_07_10! MOk,
[redtagl
CM_F_07_10! Rw ark
[blue tag)

Actions in case non conformity
P.PROD.0OZ1.AR.02
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8. ESTANDARIZACION Y LECCIONES APRENDIDAS

Toolbox

¢, Ha sido el estandar creado/ actualizado. (Mantenimiento,SWI, etc)? m D

¢ Los empleados fueron entrenados en el nuevo estandar, hay entrenamientos para este Sistema?

¢El proceso ha sido establecido para monitorear a todos lo empleados seguir el estandar?

¢Hay alguna condicion para monitorear asegurando la sustentabilidad de la solucion encontrada?

¢ Hay algin proceso que detecte inmediatamente alguna desviacion del nuevo estandar/ o possible regreso del problema (andon,
mensaje automatico del sistema, red rabbit, etc.)?

¢En caso de desviacion, es facil llevar el proceso de regreso al control?
¢ Es posible aplicar la misma contramedida en alguna otra parte? (estacion de trabajo, maquina, planta, tecnologia,

compainia)?
¢ Es posible hacerla una Buena practica?

ORRROOO0O0O0O0

Hay algun proceso donde se administren las lecciones aprendidas en un PPS y esta actividad tenga beneficio a futuro.

Latvgorization.
@ — e : ! e e W —— — { I Mandaion O Prace Best Practice Manual
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Mutomotive Subject: __ Phone: +
Plant: __ Category: __ Date:
Photos Explanation:

Tet

T.BOS.025 Best Practice

Describe exactly the new Standard by text, Drawings, layouts, pictures.
Who is responsible for the implementation?

. X IMPacton | iow | med | nigh | Benefits | Comment
Who must support the implementation? =
In which document will the standard be specified? ey =
Satety

By when will the new standard be implemented?
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