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INTRODUCCION

Cada vez son mas las exigencias de los consumidores en los actuales escenarios
econoémicos, especialmente por el rol que desempefia la calidad y en donde las
empresas exitosas tienen plenamente identificado, que ello constituye una buena

ventaja competitiva, si se le sabe utilizar.

La gerencia de ETNA (Estampados y Tubulares Nacionales) esta muy
comprometida a responder continuamente a las exigencias de un entorno que

cada vez es mas dinamico, turbulento e imprevisible.

Todo ello hace necesario, la adopcién de un sistema gerencial con orientacion a la
calidad, que favorezca a los logros, objetivos establecidos y haga mas

competitivas a las empresas.

Las empresas modernas saben, que para permanecer en los mercados Yy
garantizar una buena participacion se debe tener presente, que la calidad
actualmente es muy importante y se debe tener bien controlada, porque ella

involucra:

e “Satisfacer plenamente las necesidades del cliente.”

e “Cumplir las expectativas del cliente y algunas mas.”

o “Despertar nuevas necesidades del cliente.”

e “Lograr productos y servicios con cero defectos.”

e “Hacer bien las cosas desde la primera vez.”

e “Disenar, producir y entregar un producto de satisfaccion total.”

e “Producir un articulo o un servicio de acuerdo a las normas establecidas.”
o “Dar respuesta inmediata a las solicitudes de los clientes.”

e “Sonreir a pesar de las adversidades.”

e “Una categoria tendiente siempre a la excelencia.”

e “Calidad no es un problema, es una solucién.”



e “La calidad de un producto o servicio es la percepcion que el cliente tiene
del mismo. Conjunto de propiedades inherentes a un objeto que permiten
apreciarlo como igual, mejor o peor que el resto de objetos de los de su
especie. “

e “También se puede decir que la calidad es la Propiedad o conjunto de

caracteristicas de un elemento que le dotan de una ventaja competitiva.”

Lo cierto, que el SGC (Sistema de Gestion de la Calidad), es el conjunto de
normas interrelacionadas de una empresa u organizacién por los cuales se
administra de forma ordenada la calidad de la misma, en la busqueda de la

satisfaccion de sus clientes.

Ante esta realidad, se debe planificar la gestion de la calidad a fin de que se
conozca y se sepa aplicar eficazmente los conocimientos, herramientas que se
requieren para que se garanticen resultados favorables en los proceso productivos
que den paso a productos, servicios que permitan ademas de ser competitivos el
poner en practica las herramientas nacionales e internacionales que la calidad ha

venido desarrollando.

Se toma en cuenta, que ante el desenvolvimiento, operativo y eficaz de las
empresas en mercados cada vez mas competitivos, debido a la globalizaciéon y a
las exigencias crecientes de los clientes, la gestion de la calidad, se ha convertido

en un pilar esencial de cualquier nueva estrategia empresarial.

A largo plazo, sélo las empresas que sean capaces de solucionar el aparente
dilema entre la alta calidad de sus productos y la reduccion de costes tendran
éxito, independientemente del sector y el tamafio de la empresa. Esto explica la
importancia de las técnicas, los modelos y los principios de la gestion de la calidad

en la empresa.

De ahi, que se establezcan objetivos a favor del desarrollo de la gestion de la

calidad que permitan:



e Saber asesorar a empresas y organizaciones de acuerdo con modelos de
excelencia empresarial.

e Conocer cudles son las normas y certificacion de la calidad nacional e
internacional en relacion a la calidad.

e Diseflar y aplicar programas de Gestion de la Calidad Total TQM (Total
Quality Management) tanto para la empresa en su totalidad como para
areas determinadas.

e Utilizar las técnicas estadisticas y de analisis de datos mas usuales en el
contexto de la gestion de la calidad.

e Valorar las posibilidades de aplicacion de las multiples técnicas y
metodologias que se utilizan en el mundo de la calidad.

e Desarrollar una visibn de conjunto de lo que significa gestionar una
empresa con calidad total.

e Saber diagnosticar sobre la situacion de la calidad externa e interna.

Los fundamentos béasicos en que descansa la gestion de la calidad consideran,
que el éxito de una organizacion deberia ser el resultado de implantar y mantener
un sistema de gestion orientado al cliente, a partir de la definiciéon de sistemas y

procesos que resulten: claramente comprensibles, gestionables, y mejorables.

Las herramientas que permiten evaluar cuéles deben ser los requisitos generales

de un Sistema de Gestiéon de la Calidad se centran:

e De acuerdo a la cultura organizacional de la empresa.
e De acuerdo a sus caracteristicas y necesidades.

e En los Procesos de la Direccion eficiente.

e En los Procesos de asignacion de recursos.

e En los Procesos de realizacion de producto.

e Enlos Procesos de medicion.

e En el Andlisis y Mejora.



Por ultimo, no hay que olvidar, que la implantacion de la Gestion de la Calidad

Total depende de un pleno compromiso e involucramiento de la alta gerencia de la

organizacion, lo cual se traduce principalmente en:

Dar siempre al consumidor lo que él desea.

Hacer todo bien desde la primera vez y al menor costo posible.

Establecer de una vision y una mision clara de la organizacion.

Desarrollar de estrategias, politicas y tacticas.

Desarrollar y ejecutar los planes de trabajo, segun los retos de la empresa.
Fomentar un ambiente ameno, de justicia, honestidad, confianza,
colaboracion, camaraderia, para facilitar la absorcion del mensaje de la
Calidad Total.

Involucrar a todo el personal.

Crear y fomentar el trabajo en equipo.

Capacitar, entrenar y mejorar continuamente, en lo profesional y personal,
de todos los recursos humanos.

Evaluar el desempefio de operaciones y establecer reconocimientos y
premios por éxitos obtenidos.

Crear una organizacion para impulsar la cultura de un ambiente de mejoras
continuas, de innovacion, respondiendo a tiempo a los retos.

Establecer lineas de informacion y comunicacion en todo nivel.

"Ten en cuenta que el gran amor y los grandes logros requieren grandes riesgos.”

Dalaz Lama
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OBJETIVO GENERAL

Mostrar la importancia de la Gestion de Calidad, con la finalidad de mejorar dentro
de una empresa; la organizacion, el rendimiento econémico, la disminuciéon de
tiempos de integracion en el desarrollo de nuevos productos y el asegurando la
calidad de los mismos. Con la cual puedan apoyarse para desarrollar e
implementar la planeacion avanzada de la calidad del producto APQP (Avanced

Planing Quality Product)

OBJETIVOS PARTICULARES

e Mejorar la rentabilidad de una empresa mediante la aplicacion de la
Gestidn de Calidad.

e Mostrar una metodologia capaz de adaptarse a cualquier empresa, con el
fin de tomar a la Gestion de Calidad, como una arma eficaz, capaz de
eliminar las problematicas existentes dentro de las empresas.

e Aprovechar la Gestion de Calidad en pro de la Mejora Continua.

JUSTIFICACION

El tema de este trabajo de tesis fue elegido por la necesidad de dar a saber la
importancia de la gestién de calidad, ya que hoy en dia hay una gran competencia
entre las empresas por permanecer en el mercado. La mala calidad de disefios,
procesos deficientes e incumplimientos de calidad, representan pérdidas

econdmicas significativas dentro de las empresas.

A razon de esto se tomo la decision de desarrollar este trabajo de tesis que tiene
la finalidad de ofrecer un material de apoyo enfocado a la implementacion de la

Gestidon de Calidad para mejorar la rentabilidad de cualquier empresa.

11



g WL ATHORT
4 &
palop nn 8 n -l '
= F ~ : ul

CUAUTITLAN



e e

Universidad Nacional - J ~  Biblioteca Central
Auténoma de México -

Direccion General de Bibliotecas de la UNAM
Swmie 1 Bpg L IR

UNAM - Direccion General de Bibliotecas
Tesis Digitales
Restricciones de uso

DERECHOS RESERVADQOS ©
PROHIBIDA SU REPRODUCCION TOTAL O PARCIAL

Todo el material contenido en esta tesis esta protegido por la Ley Federal
del Derecho de Autor (LFDA) de los Estados Unidos Mexicanos (México).

El uso de imagenes, fragmentos de videos, y demas material que sea
objeto de proteccion de los derechos de autor, serd exclusivamente para
fines educativos e informativos y debera citar la fuente donde la obtuvo
mencionando el autor o autores. Cualquier uso distinto como el lucro,
reproduccion, edicion o modificacion, sera perseguido y sancionado por el
respectivo titular de los Derechos de Autor.



;QUE ES ISO 9001-2008?

La ISO 9001-2008 es la base del SGC (Sistema de Gestidon de la Calidad) ya que
es una norma internacional que se aplica a los Sistemas de Gestion de Calidad vy
que se centra en todos los elementos de administracion de calidad con los que
una empresa debe contar para tener un sistema efectivo que le permita

administrar y mejorar la calidad de sus productos o servicios.

Los clientes se inclinan por los proveedores que cuentan con esta acreditacion
porque de este modo se aseguran de que la empresa seleccionada disponga de

un buen Sistema de Gestién de Calidad.

Existen mas de 640.000 empresas en el mundo que cuentan con la certificacion
ISO 9001-2008.

Cada seis meses, un agente de certificadores realiza una auditoria de las
empresas registradas con el objeto de asegurarse el cumplimiento de las
condiciones que impone la norma ISO 9001-2008. De este modo, los clientes de
las empresas registradas se liberan de las molestias de ocuparse del control de
calidad de sus proveedores y, a su vez, estos proveedores s6lo deben someterse
a una auditoria, en vez de varias. Los proveedores de todo el mundo deben

cefirse a las mismas normas.

La Organizacion Internacional de Estandarizacién (ISO, segun la abreviacién
aceptada internacionalmente) tiene su oficina central en Ginebra, Suiza, y esta
formada por una red de institutos nacionales de estandarizacion en 156 paises,

con un miembro en cada pais.

El objetivo de la ISO 9001-2008 es llegar a un consenso con respecto a las
soluciones que cumplan con las exigencias comerciales y sociales (tanto para los
clientes como para los usuarios). Estas normas se cumplen de forma voluntaria ya
gue la ISO, siendo una entidad no gubernamental, no cuenta con la autoridad para

exigir su cumplimiento.

13



Sin embargo, tal como ha ocurrido con los sistemas de administracion de calidad
adaptados a la norma ISO 9001-2008, estas normas pueden convertirse en un
requisito para que una empresa se mantenga en una posicion competitiva dentro

del mercado.

ESTRUCTURA ORGANIZATIVA DE LA NORMA ISO 9001-2008

La ISO 9001-2008 se compone de 8 secciones:

« Seccion 1 - Ambito

e Seccion 2 - Referencias normativas

e Seccién 3 - Términos y Definiciones

e Seccion 4 - Requisitos del Sistema

e Seccion 5 - Responsabilidades de la Direccion
e Seccion 6 - Gestion de Recursos

e Seccidn 7 - Realizacion del Producto

e Seccién 8 - Medicion, Analisis y Mejora

14
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AMBITO

La organizacion debera establecer, documentar, implementar y mantener un
Sistema de Gestion de Calidad, y mejorar continuamente la eficacia de acuerdo
con los requisitos de la norma.

Se tratan aqui los temas principales de gestién del proceso y se solicita a las

organizaciones que se encarguen de:

¢ Identificar los procesos necesarios para el Sistema de Gestion de Calidad.

e Determinar la secuencia y las interacciones de tales procesos.

e Determinar los criterios y los métodos de funcionamiento y el control de
tales procesos.

e Asegurar la disponibilidad de recursos y la informacion necesaria para el
funcionamiento y la monitorizacion de tales procesos.

e Monitorizar, medir y analizar tales procesos Implementar acciones
necesarias para obtener los resultados previstos y la mejora constante de

tales procesos.

REFERENCIAS NORMATIVAS

La documentacion del Sistema de Gestion de Calidad debe incluir:

e Una politica de calidad documentada.

e El manual de calidad.

e Los procedimientos documentados.

e Los documentos identificados como necesarios para una eficaz
planificacion, operacion y control de nuestros procesos.

e Los registros de calidad.

15
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Los procedimientos que debe tener para satisfacer los requisitos de la norma son

los siguientes:

e Control de documentos.

e Control de los registros de calidad.
e Control de productos no conformes.
e Accion correctiva y preventiva.

e Verificaciones de inspeccion de calidad internas.

TERMINOS Y DEFINICIONES

Manual de Calidad

La norma I1ISO 9001-2008 requiere que se documente su sistema de gestién de
calidad (SGC). Es necesario desarrollar un manual de calidad, asi como los

procedimientos requeridos para su sistema.

El Manual de calidad y procedimientos detalla el SGC y describe las
interrelaciones y las responsabilidades del personal autorizado para efectuar,
gestionar o verificar el trabajo relacionado con la calidad de los productos o

servicios incluidos en el sistema.

Lista de control

La lista de control ofrece al auditor una forma especifica de documentar lo que
haya observado y lo que cumple la norma, asi como aquello que no la cumple. Los

resultados se utilizaran para elaborar un plan de implementacion.

Una vez completado el Analisis de la situacion, se determinara lo siguiente:

16



e Procedimientos que cumplen la norma y que han sido documentados.

e Procedimientos que cumplen la norma y que deben ser documentados.

e Procedimientos que no cumplen la normay que deben ser modificados.

e Procedimientos requeridos por la norma y que deben ser desarrollados y

documentados.

El Representante de la Direccion y otros empleados llevaran a cabo un analisis de
la situacion con una lista de los elementos aplicables a las areas de la

organizacion.

El instrumento mas importante para el analisis de la situacién es la lista de control.
Se trata de una relacion de los requisitos contenidos en la norma redactados en
forma de preguntas. El auditor interno o el representante de la direccion se
serviran de esta relacion para comparar el SGC actual con los requisitos

normativos.

REQUISITOS DEL SISTEMA

Se deberé establecer un procedimiento documentado para definir los siguientes

controles:

e Aprobar los documentos.

e Revisar y actualizar los documentos.

e Asegurar que estén identificados los cambios y el estado de revision actual
de los documentos.

e Asegurar que las respectivas versiones de los documentos estén
disponibles en el punto de uso.

e Asegurar que los documentos se mantengan legibles e identificables.

17



e Asegurar que los documentos de origen externo estén identificados y su
distribucion esté controlada.

e Impedir el uso involuntario de documentos obsoletos.

Algunas organizaciones pueden optar por rever todos los documentos
regularmente, por ejemplo, una vez por afio. Sin embargo, no existen requisitos

para la revision periodica sino segun la necesidad. La revision podria realizarse:

e Con el uso regular, o bien durante verificaciones de inspeccion internas.
¢ Silos empleados utilizan los documentos, deberian buscar aquellos que

necesitan una actualizacién y someterlos a revision.

El programa de verificaciones de inspeccion internas mide la conformidad de la
documentacion y también deberia identificar las revisiones pedidas. Si los
empleados utilizan el sistema, los documentos se revén, revisan y actualizan

constantemente.

Los registros de calidad se conservan para demostrar la conformidad con los

requisitos y el manejo eficaz del sistema de administracion de calidad.

Este procedimiento exige que los registros de calidad permanezcan legibles,

facilmente identificables y disponibles.

Los registros deberan mantenerse legibles, identificables y recuperables. Debera
haber procedimientos para poder establecer el control para la identificacion, la
memorizacion, la proteccion y la recuperacion, y el tiempo de conservacion y

eliminacién de los datos relativos a la calidad.

18



RESPONSABILIDAD DE LA DIRECCION

Compromiso de la Direccién

La Direccion General debera suministrar pruebas para apoyar y desarrollar la

implementacion del Sistema de Gestion de Calidad y su mejora continua:

e Comunicando a la empresa la importancia de satisfacer los requisitos de ley
previstos por las normativas para los clientes.

e Estableciendo la politica de calidad.

e Asegurando que estén establecidos los objetivos de calidad.

e Conduciendo revisiones de la direccion.
La Direccion General deberé asegurarse de que la politica de calidad:

e Sea adecuada al objetivo de la empresa.

e Abarque un compromiso con el cumplimiento de los requisitos y la mejora
constante del Sistema de Gestion de Calidad.

o Provea un cuadro para determinar y rever los objetivos de calidad.

e Sea comunicada y comprendida por toda la empresa.

e Searevisada para asegurar una estabilidad continua.

Objetivos de calidad

Los Objetivos de Calidad deben establecerse en los niveles y en las funciones

correspondientes dentro de la organizacion.

o Los objetivos de calidad deben ser mensurables y conformes a la politica

de calidad.

e Los objetivos de calidad deben comprender aquellos necesarios para

cumplir con los requisitos del producto.

19



La Direccion General debera asegurarse de que los objetivos de calidad se

establezcan en los niveles y en las funciones correspondientes dentro de la

empresa. Deberan ser mensurables y conformes a la politica de calidad.

Deberian sumar al plan de la empresa cualquier evaluacion y ser revistos y

mejorados con intervalos regulares.

GESTION DE LOS RECURSOS

Provision de los Recursos

La empresa debera determinar y suministrar los recursos necesarios para:

Implementar y mejorar constantemente la eficacia.

Mejorar la satisfaccion del cliente cumpliendo con los requisitos.

Recursos Humanos (Competencia, conciencia y capacitacion)

La empresa debera:

Determinar la competencia necesaria para el personal.

Suministrar una capacitaciéon que haga posible la satisfaccion de estas

necesidades.
Evaluar la eficacia de la capacitacion.

Asegurarse de que el personal tome conciencia de la importancia de sus

propias actividades y de como contribuye a los objetivos de calidad.

Mantener los datos de registro en apoyo de lo dicho anteriormente.

20



Infraestructura

La empresa debera determinar, suministrar y mantener las infraestructuras

necesarias para lograr la conformidad a los requisitos de producto, incluyendo:

Edificios, espacio de trabajo e instalaciones.
Equipos de proceso, hardware y software.

Servicios de soporte, como transporte 0 comunicaciones.

Esto es bastante evidente y en parte surgira de su planificacién de empresa.

REALIZACION DEL PRODUCTO

Planificacion de la Realizacién del Producto

Esto requiere que la organizacion programe y desarrolle los procesos necesarios

para realizar (hacer/generar) el producto. Al hacerlo, debera determinar, si

corresponde a:

Los objetivos y los requisitos de calidad (y en lo posible los del cliente) para

cada producto.

La necesidad de determinar procesos, documentos en apoyo de estos
procesos (debera siempre utilizar formularios de algun tipo, ya sea de papel
o electrénicos, pero aqui no hay requisitos de procedimientos
documentados), y la necesidad de suministrar recursos adecuados para

satisfacer estos requisitos.
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e La verificacién, la validacion, la monitorizacion, la inspeccion y las
actividades de prueba especificas del producto, y los criterios de aceptacion
del producto (control final antes de la entrega al cliente).

e Los registros para suministrar la prueba de que lo dicho anteriormente se

ha realizado de la manera descrita.

Procesos relativos al Cliente

La empresa debe rever los requisitos mencionados antes de comprometerse a

suministrar, y al hacerlo debera definir también:
« Requisitos del producto.
e Resolucion de eventuales requisitos del contrato o del pedido.

« Capacidad de la empresa para satisfacer tales requisitos.

La organizacion debe determinar la necesidad e implementar sistemas para

comunicarse con el cliente en relaciéon con:
« Informaciones relativas al producto.

o Pedidos, contratos, gestion de pedidos (incluidas las modificaciones)

Retroalimentacion y quejas.
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MEDICION ANALISIS Y MEJORA

Planificar e implementar los procesos de monitorizacion, medicion, analisis y

mejora necesarios:
o Para demostrar la conformidad del producto.
o Para asegurar la conformidad del Sistema de Gestion de Calidad.

o« Para mejorar constantemente la eficacia del Sistema de Gestion de
Calidad.

Monitorizacion y Medicién de los Procesos

e La organizacion debe medir y monitorizar sus procesos.
e La organizacién debe demostrar la habilidad del proceso para obtener los
resultados planificados.

e La organizacion debe emprender las acciones correctivas necesarias.

Si corresponde deberd demostrar la capacidad de los procesos para obtener los
resultados previstos y, si éste no es el caso, debera demostrar que se han

emprendido acciones correctivas para asegurar la conformidad.

Control de los Productos no Conformes

La organizacion debera asegurarse de que cada producto no conforme a los
requisitos sea identificado y controlado para impedir la entrega y el uso
inadecuado. Los controles y las responsabilidades deben definirse en un

procedimiento documentado.

La empresa gestionara el producto no conforme de una o varias de las siguientes

acciones:
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e Accion para eliminar la no conformidad.

e Autorizacion de su uso por derogacion de parte de la relativa autoridad y si

corresponde del cliente.

e Accion para impedir el uso inadecuado desde el origen.

Analisis de los Datos

La organizacion debera reunir datos adecuados para demostrar la eficacia del

sistema de calidad y evaluar la posibilidad de efectuar una mejora constante.
El analisis debera suministrar informacion sobre:

« Satisfaccion del cliente.

« Conformidad a los requisitos del producto.

o Caracteristicas y tendencias de los procesos y de los productos, incluidas

las oportunidades de acciones preventivas.

e Proveedores.

Mejora continua

La organizacion debera mejorar constantemente la eficacia del sistema de calidad
aplicando la politica de calidad, los objetivos de calidad, los resultados de la
revision, el analisis de datos, las acciones correctivas y preventivas y la revision de

la direccion.
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La Direccion es responsable de la mejora constante de la eficacia del Sistema de
Gestion de Calidad. Estos procesos son los instrumentos que deben utilizarse

para obtener la mejora continua.

Accion Correctiva

La empresa debera eliminar la causa de las no conformidades para impedir que el
problema se repita.

La empresa deberd establecer un procedimiento documentado para definir los

siguientes requisitos:

e Rever las no conformidades.

o Determinar las causas de no conformidad.

« Evaluar la necesidad de acciones para impedir que el problema se repita.
« Determinar e implementar las acciones necesarias.

« Registrar los resultados de las acciones emprendidas.

« Rever las acciones correctivas emprendidas.

Accion Preventiva

La organizacién debera determinar las acciones adecuadas para eliminar las

potenciales no conformidades e impedir que se verifiquen.

Esto significa que cuando se planifique un nuevo producto o servicio, se debera
pensar en posibles errores y hacerlo “a prueba de error”, para que no se
produzcan. Esto resulta adecuado frente a problemas potenciales. Se debera

establecerse un procedimiento documentado para definir los siguientes requisitos:
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o Determinar las potenciales no conformidades y sus causas.

o Evaluar la necesidad de accion para impedir que se verifiquen.
o Determinar e implementar la accién necesaria.

o Registrar la accibn emprendida.

e Rever la accion preventiva emprendida.

Los programas de acciones correctivas y preventivas de la organizacion son
fundamentales para la mejora constante de los procesos, del producto y del

sistema.
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En este capitulo se hara mencion al desarrollo de un manual de calidad, como
ejemplo se tomara a la empresa ETNA (Estampados Tubulares Nacionales) que
es una empresa dedicada a la solucién integral de problemas dela industria
automotriz. (Ya que es el lugar en donde actualmente me desempefio como

becario de calidad).

Gran parte de mi trabajo como becario de calidad radica en la creacion de un
manual de calidad, para apoyar la organizacion dentro de esta empresa, en un
rubro muy importante que es la gestion de calidad.

MANUAL DE GESTION
ESTAMPADOS Y TUBULARES NACIONALES
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1 General.

ETNA desarrolla e implementa un Sistema de Gestion de Calidad y Ambiental
descrito en el presente Manual para ayudar a la organizaciébn a demostrar su
habilidad y consistencia en la provision de productos a la Industria Automotriz, asi
como en el aprovechamiento de los recursos y disminucion de desperdicios.
Operando con eficiencia y eficacia para lograr la satisfaccion plena de los clientes.

El Sistema de Gestion de Calidad y Ambiental de ETNA se basa en los principios
de Administracion de Calidad Contenidos en el Estandar ISO TS 16949:2009 vy
Principios de Gestibn Ambiental contenidos en ISO 14001:2004 como esfuerzo a
la habilidad de mejorar continuamente.

Cuando se trata de la producciéon automotriz, la calidad y la productividad de
primer nivel y la mejora continua se erigen en requisitos imprescindibles. La
ISO/TS 16949 esté disefiada para ayudar a las empresas a implementar sistemas
de gestién de la calidad sélidos y efectivos, en relacién con el disefio, desarrollo,
produccion, instalacion y mantenimiento de todos los productos relacionados con
la industria automotriz.

Es aplicable a cualquier tipo de proveedor de productos de la industria automotriz
de todo el mundo, desde pequefios fabricantes a compafias multinacionales. La
ISO/TS 16949 ha sido ya emitida para 25.000 empresas de 80 paises, y es un
requisito obligatorio para todos los fabricantes de vehiculos lideres. Si la empresa
de produccién automotriz desea competir en un mercado global, hacerse de esta
certificacion es la Unica opcion.

La ISO/ TS 16949 ofrece las ventajas siguientes:

« Mejora la calidad de los productos y procesos, reduciendo los costes
generales, los residuos y los errores.

e Mejora la puntualidad de la produccion.

« Garantiza una consistencia total en toda la cadena de suministro.

« Satisface los preceptos para la industria automotriz de los miembros del
Grupo de Trabajo Internacional sobre Automocion (IATF, por sus siglas en
inglés) de todo el mundo.

« Elimina la necesidad de cumplir con los mdltiples requisitos de certificacion
de terceros en los diversos paises.
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2. Alcance.

El presente Manual de Gestion de Calidad y Ambiental aplica a la
manufactura de Estampados metdlicos pequefios y medianos, formado de
tubulares para llenado de combustible y acabados metélicos sobre
depodsitos de zinc de partes para la Industria Automotriz.

3. Aplicacion.

El Sistema de Gestion de Calidad y Ambiental de ETNA Cumple con todos los
requerimientos  contenidos en los Estandares I1ISO TS 16949:2009 e ISO
14001:2004 aplicables a la manufactura de los productos y operaciones realizadas
en la compaifiia. La siguiente tabla muestra las exclusiones identificada a ISO TS
16949:2009 no aplicables a ETNA.

ISO TS 16949:2009 Requerimientos Tabla de Exclusiones

Clausula o Exclusion Justificacion
Subclausula
Disefio y desarrollo del ETNA no realiza Actividades de
Producto. Disefio y Desarrollo del producto,
se parte de los disefos de los
clientes.

aplicables al disefio del los procesos de Manufactura.
producto.

Cualquier otra sub-clausula | Nuestras actividades de Ingenieria
gue defina requerimientos | se limitan al Disefio y desarrollo de

Nota:

En cada una de las directrices consideradas en el presente manual se hace
referencia a el punto o requerimiento de la norma ISO / TS 16949:2009 e ISO
14001:2004 al final de cada texto segun sea aplicable.

Las directrices enmarcadas y sefialadas por un recuadro hacen referencia al
Sistema de Gestion Ambiental ISO 14001.
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4. Sistema de Gestion de Calidad y Ambiental.

4.1 Requisitos Generales.

ETNA establece, documenta y mantiene un sistema de Gestion de Calidad y
Ambiental integrado que cumple con los requerimientos de las Normas ISO/TS
16949:2009 e I1SO 14001:2004 como un medio para asegurar los requisitos de
calidad y ambientales establecidos por los clientes y/o la Legislacion Ambiental,
sean cumplidos.

Referencia: 4.1 ISO TS 16949:2009 — 4.1 1SO 14001:2004

a) Su modelo de procesos para la gestion de la calidad en toda la organizacion.

Modelo de Procesos ETNA.

abricacion, Analisis'y

laneacion

Desarrollo de Imacenamien

Nuevos Entrega del

Productos Producto

\ Procesos de Soporte /

b) La secuencia e interacciones entre los procesos empleados por ETNA.

c) Los criterios y/o metodologias establecidos para el control de los procesos tales
como planes de control, diagramas de flujo, AMEF’S (Analisis de Modo y Efecto de
Fallas) de proceso, ayudas visuales.
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d) La disponibilidad de recursos a través del Direccionamiento Estratégico entre el
equipo multifuncional generando la informacion necesaria para apoyar la
operacion y el seguimiento de los procesos y/o actividades que tengan un impacto
significativo al ambiente.

e) El seguimiento, la medicion y el analisis de los procesos y de todas las
actividades que tengan un impacto significativo al ambiente como parte del ciclo
de mejora continua.

f) Implementacion de Acciones para alcanzar los resultados planificados en los
procesos y aspectos ambientales identificados.

4.2 Requisitos de la Documentacién.

4.2.1 Generalidades.

ETNA establece y documenta su Sistema de Gestion de Calidad y Ambiental
considerando:

a) La declaracion por parte de la Direccion de su Politica y Objetivos de Calidad

siguientes:

Politica de Calidad ETNA.

Mantener un sistema de Gestién de Calidad que cumpla con los
requerimientos de la Norma ISO/ TS 16949, que nos permita satisfacer las
necesidades establecidas con nuestros clientes para ser reconocidos por
ellos como un proveedor confiable en la calidad de sus productos costos y
entregas basados en nuestra gente.

Objetivos de Calidad.

Politica Ambiental

Estampados y Tubulares Nacionales mantiene un compromiso en el control
y prevencion de la contaminacion, a través de sus procesos, productos y
actividades de manufactura para la Industria Automotriz basandose en un
sistema de Gestion Ambiental ISO 14000 que permita la mejora continua, el
cumplimiento regulatorio u otros requerimientos aplicables y un menor
impacto ambiental.
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Objetivos Ambientales

1. Establecer un sistema de administracion ambiental bajo los
requerimientos del estandar internacional norma SO 14001:2004.

2. Reducir el impacto ambiental generado por las actividades de ETNA,
como un medio de prevencién de la contaminacién.

4.2.2 Manual de Gestion de Calidad y Ambiental.

ETNA establece y mantiene un Sistema integrado de Gestion de Calidad y
Ambiental documentado en el presente manual de acuerdo a los requerimientos
de las Normas ISO/TS 16949:2009 e 1SO 14001:2004, que define el Alcance del
sistema, los procesos su interaccion, politicas y objetivos de la de la organizacion,

asi como hace referencia a los procedimientos documentados necesarios para la
Gestion del Sistema de Calidad y Ambiental.

ETNA describe la estructura de la documentacion del sistema de gestion de
Calidad y Ambiental de la siguiente manera:

Estructura del Sistema de Gestion de Calidad y Ambiental:

1 Manual de Gestion de Calidad y Ambiental.
2 Procedimientos del Sistema de Gestion de Calidad y Ambiental.
3 Instrucciones de trabajo y operacionales.

4 Regulaciones, Requerimientos legales y otros

Estructura Documental ETNA A

1 Manual de Gestidn Integrado

2 Procedimientos 2 Procedimientos

de Calidad

2R Inctrucciones de Trahain v aneracionales

4 Regulaciones, Requerimientos legalesy
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4.2.3 Control de los Documentos.

ETNA establece y mantiene un proceso documentado para el control de los
documentos y datos relacionados con los requisitos del Sistema de Gestion de
Calidad y Ambiental, asi como documentos de origen externos., tales como
especificaciones, dibujos o normas u otros aplicables a los productos incluyendo
regulaciones gubernamentales y/o requerimientos ambientales legales.

Los documentos son revisados Yy actualizados por el personal responsable del
area o departamento donde son generados Yy aprobados por la Gerencia de
Calidad antes de su emision o cuando sea necesario.

Los documentos obsoletos son retirados de los lugares de uso por la gerencia de
calidad una vez entregado el documento vigente y evitar su uso no intencional e
identificado con la leyenda de obsoleto y cancelado.

La Gerencia de Calidad genera una lista maestra de los documentos y datos
generados en el Sistema de Gestibn para mantener el estado de revision y
actualizacion de los documentos.

Referencia: 4.2.3 ISO TS 16949:2009 - 4.4.51S0O 14001:2004.

4.2.4 Control de los Registros.

ETNA establece y mantiene los registros generados por el Sistema de Gestion de
calidad y/o ambiental como evidencia de la conformidad de los productos y/o el
cumplimiento de las actividades realizadas en los procesos que tengan un impacto
ambiental significativo.

Referencia: 4.2.41SO TS 16949:2009 / 4.5.4 1SO 14001:2004

5. Responsabilidad de la Direccién.

5.1Compromiso de la Direccion.

La Direccion General de ETNA comunica la politica de calidad, ambiental y
objetivos de la organizacion en reuniones gerenciales como un compromiso de
mejora continua, asegurando que todas las area y niveles de la organizacion
reciban los recursos necesarios para el adecuado cumplimiento de las actividades
de acuerdo a las necesidades y expectativas de nuestros clientes, a través del
Direccionamiento Estratégico enfocado sobre las politicas y el cumplimiento a los
objetivos.

Referencia. 5.1 ISO TS 16949:2009
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5.2 Enfoque al Cliente.

La Direccion General de ETNA asegura a través del equipo multifuncional que los
requisitos del cliente se determinen, son conocidos y se cumplan con el propésito
de aumentar su satisfaccion, a través de la realizacion de reuniones y revisiones.
Referencia: 5.2 1ISO TS 16949:2009 — 4.3.1/ 4.3.2 1SO 14001:2004

5.3 Politicas de Calidad y Ambiental.

La Direccién General de ETNA asegura que la Politica de Calidad y Ambiental es
comunicada y entendida en todos los niveles de la organizacion a través de
medios escritos como un medio de referencia para establecer la revision y el
cumplimiento a los objetivos de calidad y ambientales. Las politicas de Calidad y
Ambiental son revisadas por lo menos un vez por afio por la Direccion General
para establecer su adecuacién a las expectativas de la organizacién y/o a la
naturaleza de los impactos ambientales de las actividades desarrolladas respecto
al desempenio del sistema de gestion.

Referencia: 5.3 1SO TS 16949:2009 — 4.2 ISO 14001:2004.

5.4 Planificacion.

5.4.1 Objetivos de Calidad y Ambientales.

La Direccion General define y establece los objetivos de Calidad y Ambientales,
tomando en cuenta sus politicas, los requisitos de calidad, los aspectos
ambientales vy los requerimientos legales aplicables a la organizacion y asegura
que estos sean desplegados en los niveles pertinentes para cumplir con los
requisitos del producto y regulaciéon ambiental o legal aplicables a través de la
Planeacion Estratégica. Los objetivos son revisados por la Direccién General a
periodos planificados y los registros son mantenidos como evidencia de su
aplicacion. Los objetivos son considerados en el plan de negocios de la
organizacion.

Referencia: 5.4 1ISO TS 16949:2009 - 4.3.3 1SO 14001:2004.

5.4.2 Planificacion del Sistema de Gestion.

La Direccion General de ETNA planifica el Sistema de Gestion de acuerdo con
los requisitos de Calidad y/o Ambientales asi como con los objetivos de la
organizaciéon, manteniendo la integridad del sistema cuando ocurren cambios en
este. Referencia: 5.4.2 ISO TS 16949:2009 — 4.3 /4.3.3 SO 14001:200
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5.5 Responsabilidad, Autoridad y Comunicacion.

5.5.1 Responsabilidad y Autoridad.

La Direccion General de ETNA establece las responsabilidades y autoridades en
cada uno de los niveles dentro de la organizacién y estas son comunicadas en el
Organigrama general de ETNA.

Referencia: 5.5.1 1SO TS 16949:2009 — 4.4.1 ISO 14001:2004

5.5.1.1 Responsabilidad de la Calidad.

La Gerencia de Calidad tiene la responsabilidad y autoridad para la toma de
acciones correctivas ocurridas en los productos o procesos que no son conformes
con los requisitos establecidos.

5.5.2 Representante de la Direccion.

La Direccion General de ETNA designa al Gerente de Desarrollo de Nuevos
Productos como el representante de la Direccién y Ambiental con responsabilidad
y autoridad para asegurar que se establecen, implementan y mantienen los
procesos necesarios para el Sistema de Gestion de calidad y Ambiental.
Referencia: 5.5.2 1SO TS 16949:2009 - 4.4.1 1SO 14001:2004

6 Gestion de los Recursos.
6.1 Provision de los Recursos.

La Direccion General de ETNA proporciona los recursos necesarios y requeridos
por la organizacién para implementar y mantener el sistema de Gestion de Calidad
y Ambiental, con el proposito de mejorar continuamente su eficacia, aumentando
la satisfaccion del cliente mediante el cumplimiento a sus requisitos.

Referencia: 6.1 ISO TS 16949:2009

6.2 Recursos Humanos.

6.2.1 Generalidades.

ETNA asegura que el personal que realiza actividades que afecten la calidad del
producto y/o impacten de manera significativa el medio ambiente, tengan la
competencia y formacion necesaria para satisfacer las necesidades de la
organizacién y de los clientes, a través de capacitacion y entrenamiento y/o
reuniones en grupo, creando conciencia en el personal sobre la importancia de
sus actividades dentro del Sistema de Gestidn para el logro de los objetivos.
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6.3 Infraestructura.

ETNA proporciona y mantiene la infraestructura necesaria para lograr la
conformidad con los requisitos del cliente tales como:

a) Edificios, espacio de trabajo y servicios asociados.
b) Equipo para los procesos de Troquelado y formado de tubos de llenado.
c) Transporte, comunicaciones Sistemas de Comunicacion.

6.4 Ambiente de Trabajo.
ETNA establece y promueve el ambiente de trabajo adecuado, necesario para

mantener un entorno productivo y lograr la conformidad con los requisitos del
producto a través de la aplicacion de Técnicas como 5’s.

7. Realizacion del producto.

7.1 Planificacion de la Realizacion del producto.

ETNA planifica y desarrolla los procesos para la realizacién del producto, tomando
en cuenta el Sistema de Gestioén de Calidad y Ambiental , los requisitos del cliente
y/o las actividades asociadas a los aspectos ambientales. La gerencia de calidad
define y documenta todas las actividades de planeacion avanzada de la calidad
para asegurar el desempefio efectivo del Sistema de Gestidén de calidad y cumplir
con los requerimientos especificados por los productos

ETNA considera dentro de la planeacion de la calidad y/o control operacional
Ambiental:

a) Objetivos de calidad, ambientales y requisitos del producto.

b) Documentacion de los procesos y recursos especificados para el producto.

c) Actividades de verificacion, validacion, seguimiento, inspeccién y ensayo /
prueba para el producto asi como los criterios de aceptacion.

d) La aplicacion de los registros necesarios derivados de las actividades de
planeacion.

e) Los aspectos ambientales identificados.

f) Requerimientos legales aplicables

ETNA documenta las actividades de planeacion de la calidad tomando como
referencia los manuales indicados por los clientes:(APQP/FORD -
ANPQP/NISSAN).

Referencia: 7.1 1SO TS 16949:2009 — 4.4.6, 4.3.3, 4.4.7 1SO 14001:2004.
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7.2Procesos Relacionados con el cliente.

ETNA define los requisitos del producto con el cliente a través del Gerente de
Desarrollo de Nuevos Productos considerando lo siguiente:
a) Requisitos en las actividades de entrega y posteriores.
b) Requisitos no establecidos con el cliente pero que son necesarios para el
uso previsto del producto, cuando sea conocido.
c) Requisitos legales y reglamentarios aplicables al producto o proceso.
d) Cualquier requisito adicional determinado por la organizacion.

ETNA mantiene un proceso de comunicacion interna entre los diferentes niveles
de la organizacion, con los clientes y/o partes interesadas para asegurar el
cumplimiento a los requisitos establecidos a través de:

a) Informes sobre el producto ( certificados de calidad cuando son requeridos
por el cliente).

b) Atencion sobre contratos o pedidos.

c) Retroalimentacion al cliente y entre las diferentes areas, en respuesta a
problemas o quejas, sobre los productos, proceso y aspectos ambientales
significativos.

ETNA realiza la comunicacién de acuerdo al lenguaje y formato especificado por
los clientes intercambio electronico de datos, datos de disefio segun sea aplicable.
Referencia: 7.2.31SO TS 16949:2009 — 4.4.3 ISO 14001:2004

7.3 Disefio y desarrollo.

ETNA planifica las actividades de disefio y desarrollo del proceso de manufactura
considerando las etapas apropiadas de acuerdo a las caracteristicas de cada
producto. Los resultados de la planeacion son revisados como sea apropiado por
los responsables de manufactura e Ingenieria.

ETNA determina las etapas del disefio y desarrollo, las revisiones, verificaciones y
validaciones, asi como las responsabilidades en cada una de las etapas definidas
en el proceso de disefio y desarrollo ( ver matriz de disefio y desarrollo) .

7.3.1 Enfoque Multidisciplinario.
ETNA lleva a cabo todas las actividades de realizacion del producto y toma de
decisiones a través un equipo multidisciplinario formado por representantes de

cada una de las areas de la organizacion tales como ingenieria, produccion,
calidad u otros segun se requiera.

38



7.3.2 Resultados del Disefio y Desarrollo.

La gerencia de Calidad verifica los resultados del disefio y desarrollo del proceso
de fabricacion tomando en cuenta los requisitos de entrada del proceso y estos
son aprobados por el equipo multifuncional antes de su liberacion. Los resultados
consideran por lo menos:

a) Los requisitos de entrada del disefio y desarrollo.

b) La informacion para la compra, produccién y la prestacion del servicio, asi

como la preservacion del producto.
c) Los criterios de aceptacién del producto.
d) Las caracteristicas requeridas por el producto.

7.3.2.1 Resultado del Disefo del Producto.

ETNA no realiza actividades de disefio y desarrollo del producto, se parte de los
disefios de los productos proporcionados por los clientes, por lo que el puntos
7.3.3.1 Resultados del Disefio y Desarrollo con referencia a la Norma TS 16949
no aplica.

7.3.2.2 Resultados del disefio del proceso de fabricacion.

La Gerencia de Calidad documenta los resultados del disefio y desarrollo del
producto para que estos puedan ser verificados y validados contra los requisitos
de entrada del disefio. La Gerencia de Calidad incluye por lo menos:

a) Andlisis de Modo y efectos de falla de Proceso.

b) Caracteristicas especiales y especificaciones del producto.

c) Sistemas a prueba de error del producto segun sea apropiado.

d) Planos del producto.

e) Diagramas de Flujo / Distribucion del proceso.

f) Plan de control.

g) Instrucciones de trabajo.

h) Criterios de aceptacion.

i) Datos de calidad, Fiabilidad, facilidad de mantenimiento y medicion.
j) Métodos de deteccion rapida y retroalimentacion de la informacion.

7.3.3 Revision del Disefio y Desarrollo.
El Gerente de Desarrollo de Nuevos Productos realiza revisiones en el disefio y

desarrollo del proceso a través del equipo multifuncional de acuerdo a los planes
establecidos y las areas designadas.
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7.3.3.1 Proceso de Aprobacién del Producto.

La Gerencia de Calidad establece con el cliente el procedimiento de aceptacion
del proceso y producto y asegurar la conformidad de los requisitos establecidos.
La gerencia de calidad toma como referencia los manuales proporcionados por el
cliente.

(APQP/PPAP- FORD, ANPQP-NISSAN).

7.3.3.2 Control de Cambios del Disefio y Desarrollo.

La Gerencia de Calidad e Ingenieria controlan e identifican los Cambios del
Diseilo y Desarrollo del proceso, y estos son evidenciados , manteniendo los
registros de estas actividades. Los cambios son validados, verificados y revisados
por el equipo multifuncional y/o lo responsables de las &reas involucradas antes de
su implementacion considerando el efecto sobre el producto.

7.4 Compras.

7.4.1 Proceso de Compras.

La Gerencia de Compras establece y mantiene un proceso de compras del
producto adquirido para asegurar que este cumple con los requisitos establecidos
por el cliente y/o las regulaciones ambientales aplicables. La Gerencia de compras
define el alcance sobre el proveedor en funcién del impacto sobre el producto y
sobre el ambiente, clasificAndolos de acuerdo a su importancia e informa a la
Gerencia de Calidad sobre los proveedores potenciales para su evaluacién y
seleccion.

La Gerencia de Calidad establece los criterios para la seleccion, evaluacion y re-
evaluacion de los proveedores de acuerdo a su clasificacién en funciéon de su
capacidad para cumplir con los requisitos establecidos. Los registros resultados de
estas actividades son mantenidos en al area de calidad. ETNA informa a los
proveedores sobre los requerimientos ambientales de los productos suministrados.

7.4.1.1 Conformidad con la Reglamentacion.

ETNA mantiene un procedimiento para identificar y establecer todos los requisitos
reglamentarios y/o legales aplicables sobre los productos, procesos y/o aspectos
ambientales de las actividades realizadas, manteniendo una relacién actualizada
de los mismos, asi como su cumplimiento. ETNA evalua de manera periodica el
cumplimiento a estos requerimientos.

Referencia: 7.4.1 ISO TS 16949:2009 — 4.3.2 ISO 14001:2004
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7.4.1.2 Desarrollo del Sistema de Gestién de Calidad del Proveedor.

ETNA promueve con los proveedores de acuerdo a su orden de prioridad, como
un requisito de su sistema de calidad, cumplir con los requerimientos del estadndar
Internacional 1SO 9000:2000, y ser validados por parte de un grupo de
certificacién acreditado de 3ra parte. La Gerencia de Calidad ETNA evalla el
Sistema de Calidad de los proveedores seleccionados tomando como base el
referencial ISO 9000:2000 y en caso de no contar con tal acreditacion ETNA
establece con el proveedor un periodo no mayor a 18 meses para el desarrollo de
Su sistema de calidad.

8 Seguimiento y Medicion.
8.1 Satisfaccion del Cliente.

ETNA toma en cuenta la informacion proporcionada por el cliente con respecto al
cumplimiento de sus requisitos de fuentes tales como: informes, comunicados,
encuestas, reporte de datos como reclamos, entregas, en el sistema de
comunicacion electronica, via correo electronico u otro medio, siendo esta
revisada y evaluada por las areas correspondientes para asegurar el cumplimiento
a los requisitos especificados.

ETNA supervisa periédicamente las caracteristicas de los procesos, productos y/o
actividades a través de la aplicacibn de procedimientos para asegura el
cumplimiento contra los requisitos del cliente.

8.2. Auditoria Interna.

ETNA lleva a cabo auditorias al Sistema de Gestion de Calidad y Ambiental a
intervalos planificados para determinar si el sistema de gestion es conforme con
los requisitos:

a) De la norma internacional ISO / TS 16949:2009 e ISO 14001:2004

b) Se encuentra implementado y es eficaz.

La Gerencia de Calidad realiza programas de auditorias planificados considerando
el estado e importancia de los procesos y de las areas a auditar, asi como de los
resultados generados en auditorias anteriores. La Gerencia de Calidad establece
el proceso de auditoria y los auditores son independientes de las actividades
auditadas. La Gerencia de Calidad mantiene, verifica e informa los resultados de
las actividades de auditoria realizadas y asegura que los responsables del area
auditada tome las acciones para eliminar las no conformidades.

Referencia: 8.2.2 ISO TS 16949:2009—- 4.5.5 ISO 14001:2004
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8.2.1 Auditoria del Sistema de Gestidn.

ETNA realiza auditorias al sistema de Gestion de Calidad y Ambiental para
verificar la conformidad con los requisitos establecidos u otro requisito adicional.

Referencia: 8.2.2.1 ISO TS 16949:2009—- 4.5.51S0O 14001:2004

8.2.2 Auditoria al Proceso de Fabricacion.

La Gerencia de Calidad Realiza Auditorias planificadas a los procesos de
fabricacion y caracteristicas de las operaciones y actividades que puedan tener un
impacto significativo sobre el ambiente para determinar su eficacia y cumplimiento
a los requisitos establecidos.

Referencia: 8.2.2.2 ISO TS 16949:2009
8.2.3 Auditoria al Producto.

La Gerencia de Calidad realiza auditorias planificadas a los productos en las
etapas apropiadas de produccion para verificar la conformidad con todos los
requisitos especificados, considerando dimensiones del producto, funcionalidad,
embalaje y etiquetado.

Referencia: 8.2.2.3 1SO TS 16949:2009
8.2.4 Planes de Auditoria Interna.

La Gerencia de Calidad establece sus planes de Auditoria considerando los
turnos, procesos y actividades a cubrir y estas son programadas de acuerdo a un
plan anual, considerando por lo menos una auditoria interna por afio. Cuando
ocurren no conformidades internas o externas la frecuencia de las auditorias es
incrementada.

Referencia: 8.2.2.4 1ISO TS 16949:2009

8.2.5 Calificacion de Auditores internos.

ETNA cuenta con auditores internos calificados para realizar las actividades de
auditoria interna de acuerdo a los requisitos del sistema de gestién de calidad

conforma a TS 16949:2002 y Ambiental ISO 14001:2004

Referencia: ISO TS 16949:2009
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APQP

La planeacion avanzada de la calidad del producto, mejor conocida por sus siglas
en ingles como APQP, es un proceso estructurado para dar definicion alas
caracteristicas dominantes importantes para la aprobacion, con exigencias

reguladoras con las cuales se alcance la satisfaccion del cliente.

La planificacion avanzada de la calidad del producto es un proceso desarrollado a
finales de 1980 por una comision de expertos que se reunieron de los tres grandes
fabricantes de automaviles estadounidenses: Ford, GM y Chrysler. Esta comision
invirti6 cinco afios para analizar el estado en ese momento el desarrollo del
automovil y la produccién en los EE.UU., Europa y especialmente en Japon. En
ese momento, el éxito de las empresas automotrices japonesas comenzaba a ser

notable en el mercado de EE.UU.

APQP sirve de guia en el proceso de desarrollo y también una forma estandar
para compartir los resultados entre los proveedores y las empresas del giro
automotriz. APQP especifica tres fases: desarrollo, industrializacion y lanzamiento
de productos. A través de estas fases serdn monitoreados temas
principales. Estos temas seran todos completados antes de que se inicie la
produccion. Abarcan aspectos tales como: robustez del disefio, las pruebas de
disefio y el cumplimiento de las especificaciones, el disefio de procesos de
produccién, normas de inspeccion de calidad, capacidad de proceso, capacidad
de produccion, el embalaje del producto, pruebas de productos y un plan de

capacitacion de los operadores, entre otros articulos.
APQP se centra en:
« Planificacién de la calidad

e Determinar si los clientes estdn satisfechos con la evaluaciéon de la

produccion y el apoyo a la mejora continua
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APQP consta de cinco fases:

Planificacion

Disefio y Desarrollo

Proceso de Disefio y Desarrollo

Producto y validacion del proceso

Produccioén

El proceso de APQP tiene siete elementos principales:
o La comprension de las necesidades del cliente
« Retroalimentacién proactiva y las medidas correctivas
« El disefio dentro de las capacidades de proceso
o El andlisis y la mitigacion de los modos de falla
o Verificaciéon y validaciéon
e Revisiones de disefio

« Control de las caracteristicas especiales / criticos.

APQP incluye los métodos y los controles es decir medias y pruebas que seran
utilizados en el disefio y la produccion de un producto, es decir piezas materiales

etc.

El planeamiento de la calidad incorpora los conceptos de prevencion del defecto y

de mejora continua segun lo puesto en contraste con la deteccion del defecto.

En esta disciplina todas las areas de la planta se enfocan directamente a
satisfacer primordialmente las necesidades de los clientes, tanto externos como

internos.
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El propésito de la planeacion de la calidad del producto es definir y establecer un
método ordenado con el fin de asegurar que el producto satisface completamente

al cliente.
Herramientas APQP:

e PLANES DE CONTROL
e AMEF

Se ha convertido en un estandar para la industria por medio de la cual los nuevos

productos son introducidos en el mercado automotriz.

APQP sera la herramienta para monitorear las actividades de lanzamiento de
productos para todos los proveedores.

El proveedor sera notificado de que partes seran requeridas para el seguimiento
de APQP.

Comunmente se organizan juntas de arranque para comunicar a detalle los
requerimientos del lanzamiento. El Ingeniero de Calidad y/o Comprador sera el
contacto principal de APQP durante todo el lanzamiento del producto.

El planeamiento de la calidad incorpora los conceptos de la prevencion del defecto
y de la mejora continua segun lo puesto en contraste con la deteccion del defecto.
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PLAN DE CONTROL

Un plan de control especifica los controles de calidad que se aplican a cualquier
proceso o conjunto de procesos que tengan por finalidad la realizacion de un
producto, ya sea éste un servicio o un producto tangible. Los planes de control no
solo se establecen en la realizacion de productos, también se utilizan, por ejemplo,
en la prevencion de riesgos laborales, en situaciones relacionadas con la

seguridad territorial, en la seguridad sanitaria, 0 en la seguridad alimentaria.

Lo primero que debemos saber es que un plan de control de calidad es un
resultado final de un proceso mas grande, el proceso del disefio del proceso. Por
ejemplo, si una empresa ha de fabricar un nuevo producto, el plan de control de
calidad se establece en base a las actividades de transformacion de las materias
primas en dicho producto. El plan de control de calidad puede, y debe, determinar
la forma de realizar el producto. Determinar, incluso, la forma de realizar el
producto sin que sea necesario controlarlo. Al menos no de la forma que

entendemos un control.

Hay que tener claro que el objetivo no es controlar, sino hacer un producto que
cumpla los requisitos. El disefio de la forma de realizar el producto, y la forma de
controlar la calidad del producto realizado (definida en el Plan de Control de

Calidad), es el disefio del proceso de realizacién del producto.

Centrandonos exclusivamente en la elaboracién del Plan de Control de Calidad,
inscrito como hemos dicho dentro del proceso de disefio del proceso, las etapas

basicas que conducen a su obtencion son:

1. Definir completamente qué etapas comprende la fabricacion (o prestacion de
servicio), qué medios productivos se van a utilizar (maquinas y herramientas), qué
materias primas, cuantas personas y qué capacitacion deben tener, qué
procedimientos de trabajo se van a utilizar, qué aspectos legales y reglamentarios

afectan, cuales son los requisitos del producto, etc.
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2. Analizar los riesgos asociados a la realizacion de cada una de las etapas
determinadas. Comunmente conocido como AMEF (Analisis del Modo de Fallo y
sus Efectos), este analisis evalGa y puntia cada uno de los riesgos asociados a la
fabricacion o prestacion de servicio segun su gravedad, ocurrencia (la probabilidad
de que ocurra), y deteccion (probabilidad de que el problema sea detectado
cuando aparezca), para obtener, producto de los tres, un indice
denominado indice de Prioridad del Riesgo (NPR en inglés).

Un Plan de Control de la Calidad pretende garantizar que el producto resultante
cumpla los requisitos. Para conseguir este fin, parece légico que analicemos

primero qué puede ir mal, qué puede fallar.

Donde realmente se disefia el Plan de Control es durante la realizacion del AMEF.
La organizacién puede fijar el nivel de riesgo a partir del cual introducir controles o
modificar elementos de proceso que lo reduzcan. Como ya se habra advertido,

para disminuir el nivel de un riesgo, nuestras acciones pueden tener como efecto:

e Disminuir la gravedad del riesgo.
e Disminuir la probabilidad de que ocurra, o

e Aumentar la capacidad de deteccion.

3. Documentar el Plan de Control. Si hemos hecho correctamente las etapas
anteriores, dispondremos de toda la informacion necesaria para hacerlo. Se trata

de documentar como minimo lo siguiente:

e Especificar etapa por etapa de la realizacion del producto qué
caracteristicas debe cumplir el producto, con qué medios productivos se
transforma, y qué variables se controlan y como.

e Especificar los controles de calidad realizados por laboratorios. Ensayos
sobre materias primas, productos semi-procesados, o sobre el producto
final.

e Especificar las auditorias de producto o de proceso que se vayan a realizar.
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AMEF

Andlisis de Modo y Efecto de Fallos (AMEF) es un conjunto de directrices, un
meétodo y una forma de identificar problemas potenciales (errores) y sus posibles
efectos en un sistema para priorizarlos y poder concentrar los recursos en planes

de prevencion, supervision y respuesta.

Los AMEF fueron formalmente introducidos a finales de los 40’s mediante el
estandar militar 1629. Utilizados por la industria aeroespacial en el desarrollo de
cohetes, los AMEF y el todavia mas detallado Andlisis Critico del Modo y Efecto
de Falla (ACMEF) fueron de mucha ayuda en evitar errores sobre tamafos de

muestra pequefios en la costosa tecnologia de cohetes.

El principal empuje para la prevencién de fallas vino durante los 60’s mientras se
desarrollaba la tecnologia para enviar un hombre a la luna en la mision Apolo.
Ford Motor Company motivado por los altos costos de demandas de
responsabilidad civil introdujo los AMEFS en la industria automotriz a finales de los

70’s para consideraciones de seguridad y requisitos regulatorios

En 1993 Chrysler, Ford y GM crearon el documento «Potencial Failure Mode And
Effects Analysis» que cubria los tipos vigentes de AMEF. El documento formo
parte de la norma QS 9000 (Hoy conocida como ISO 16949).

AMEF no es mas que una técnica estructurada para evidenciar los puntos débiles

del proceso y obtener una ponderacion de estos riesgos.

El AMEF se realiza tomando como base el proceso de realizacién del producto
disefiado, incluidos los controles de calidad que puedan ya existir. Esta técnica no
s6lo se aplica sobre procesos, también es corriente aplicarla sobre los medios
productivos y el disefio de productos. En un AMEF, debemos valorar cada riesgo
identificado asignando una nota en los 3 factores que mas relevancia

tienen: Gravedad, Ocurrencia, y Deteccion.
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La asignacion de la nota debe ser lo mas objetiva posible, y para ello con
anterioridad se fijan unos criterios para asignar puntuaciones . Los factores
sometidos a valoracion son complementarios entre si, y tienen la misma

importancia en el resultado final.

Los Beneficios de implantacion de AMEF en un sistema son:

Identifica fallas o defectos antes de que estos ocurran

e Reducir los costos de garantias

¢ Incrementar la confiabilidad de los productos/servicios (reduce los tiempos
de desperdicios y re-trabajos)

e Procesos de desarrollo mas cortos

e Documenta los conocimientos sobre los procesos

e Incrementa la satisfaccion del cliente

50


http://www.portalcalidad.com/docs/397-criterios_amfe_proceso_produccion

< WL AR 7
iz 4\ - ulut U

U ,
CUAUTITLAN



Metodologia ANPOP

ETNA (Estampados Tubulares Nacionales) es una empresa dedicada a la solucion
integral de problemas dela industria automotriz, en ETNA la calidad es un factor
clave muy importante ya que como proveedor de piezas (Estampados metélicos
pequefios y medianos, formado de tubulares para llenado de combustible y
acabados metdlicos sobre depoésitos de zinc) para la Industria Automotriz se
distingue por la confianza y seguridad que ofrece, teniendo como principales

clientes a Nissan y Ford Motor Company.

La razon principal dentro de ETNA sin duda es la satisfaccion del cliente. Nissan
es su principal cliente con un 80% de su produccion total, seguido de Zf Zach y
Ford Motor Company,con un 20%.

Al ser Nissan el Principal cliente de ETNA, la Gestién de Calidad dirige y controla
la organizacion. Las organizaciones dependen de sus clientes y por lo tanto se
deben comprender las necesidades actuales y futuras de los clientes, satisfacer
los requisitos de los clientes y esforzarse en exceder las expectativas de los

clientes.

Nissan cuenta con un sistema de calidad llamado: Alliance New Product Quality
Procedure (ANPQP). Para la fabricacion de sus piezas, ha sido desarrollado para
definir las exigencias Renault y Nissan frente a sus Proveedores desde la fase
inicial de planificacién del proyecto hasta el arranque de la produccion y mas alla
hasta el fin de vida del producto.

El propdsito es alcanzar los objetivos Calidad, Costo y Plazo de envio y el

conjunto de expectativas del cliente.

En un coche moderno hasta el 70% de todos sus componentes, con base en el
precio de costo total, no son producidos por el fabricante de coches, pero a través
de proveedores. Cada componente de un proveedor representa el producto final
de un complejo proceso de fabricacion, desde la validacion de planificacion y
desarrollo, convirtiendo los planos de disefio en prototipos, pruebas de

rendimiento para la produccién final.
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Por lo tanto ANPQP se ha desarrollado para definir los requisitos de Renault y
Nissan para los proveedores de la planificacion inicial del proyecto hasta el final de
la vida del producto.

ANPQP requiere pruebas de calidad que se realizaran en cada componente, que
pueden cubrir hasta 387 criterios en funcion del componente. Cuanto mas
complejo sea el componente, mas cerca de Renault y Nissan tiene que trabajar
con el proveedor para asegurar que se cumplan los estandares de calidad.

ANPQP también ayuda a armonizar las plataformas de automoviles de la Alianza y
las familias de motores para reducir costes y aumentar la productividad. Renault y
Nissan se reconocen mutuamente el nivel de resultados del producto / proceso
requerido independiente de proyectos. Desde la perspectiva de un proveedor se
reduce la obligacion de cumplir con dos conjuntos diferentes de requisitos y esto
reduce de este modo el trabajo de repeticion, la carga de trabajo de regulacién y la

incertidumbre.

ANPQP se basa en la estructura de QS9000 APQP (Planeacién Avanzada de
Calidad de Producto y Plan de Control).El Proposito de ANPQP es especificar los
métodos y las responsabilidades por el cual se requiere que el proveedor para
desarrollar nuevos productos para lograr los objetivos de la Alianza para la
Calidad, Costo y Entrega (QCD), y las expectativas de los clientes asociados.
ANPQP aplica a todos los proveedores externos de:

« Pieza vehiculos

o Asambleas modulares (CPM, FEM, etc)

« Powertrain Partes / Unidades

o Partes de servicio
ANPQP también puede aplicarse a los proveedores externos de materiales

directos y los proveedores internos de piezas de produccion.
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Fases del ANPOP

* Nissan define sus exigencias QCD (Calidad, Costo y Entrega) frente al

Proveedor.

* El Proveedor se compromete a obtener los resultados Calidad, Costos y Plazos

de Nissan.

* ElI Proveedor debe poner en practica todas las actividades y enviar los

documentos exigidos como especifica el ANPQP.

* Una légica Entrada / Salida rige las responsabilidades entre Nissan y el

Proveedor.

* Nissan adapta continuamente su nivel de intrusién e intervencién en funcion a los

riesgos identificados y a los resultados obtenidos.

Revision exigencias Pa_rt .
y Planificacién Submission
PR Revision exigencias
Fase 1 Desarrollo (PSW) y Planificacion
Producto - Proceso
Fase 2 Realizacion del
herramental definitivo Retorno

Instalacion del
proceso de fab.
Subida en cadencia y
produccién serie

Fase 4

Fase 5

Imagen 2. Fases del ANPQP (fuente obtenida de internet)

54



ANPOP v la Planeacion Avanzada

Imagen 3. Compromisos del proveedor (fuente obtenida de internet)

Desarrollo del Producto

Categoria compuesta de 5 Actividades:

ldentificacion y Despliegue de caracteristicas Especiales y Caracteristicas

Jerarquizadas 1, 2

*Analisis de los Modos de Falla del Producto y de sus Efectos

*Revision Producto / Proceso Interno Proveedor

*Realizacion del Dossier de Especificaciones y Planos del Producto / Datos CAO

*Gestion de Caracteristicas Especiales (Vigilancia del Producto y del Proceso)

¢ Revision de algunos resultados esperados para estas actividades ...

. . .. studio detallado Produccion & MAP Colocacién ..
orientaciones” Definicion P/P, Produccion
P/P Producto/Proceso p/p
*

[ 2 e
Pre contrato ROP AF Vida Serie

Imagen 4. Revision de resultados. (fuente obtenida de internet)
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Imagen 5. Estructura ANPQP (fuente obtenida de internet)

Desarrollo del Proceso de Produccién

Categoria compuesta de 6 Actividades:

*Analisis de Modos de Fallas Proceso y de sus Efectos

*Concepcidn del Proceso de Produccion

*Gestion de Herramentales, Dispositivos, Medios de Control

*Estudios y Convergencia de la Capabilidad del Proceso

*Confirmacion de Condiciones de Plena Cadencia

*Actividades durante la Subida en Cadencia

¢ Revision de algunos resultados esperados para estas actividades
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Empleo de documentacion ANPOP vy su aplicacion en el sistema de calidad
ETNA.

Para analizar el uso de la documentacion ANPQP, se tomara como ejemplo a una

de las partes, que se produce en la planta de ETNA.

1. Se empleara la documentacion ANPQP (AMEF y Plan de Control) para
poder comprender como se realiza esta parte (controles y parametros) en el
proceso de produccion.

2. Se analizara la manera en que se resuelve un incidente de calidad
reportado por Nissan.

3. Se mostrara la documentacion especifica empleada en el proceso de una
No Conformidad (incidente de calidad reportado por Nissan).

4. Se detallaran las acciones tomadas en ETNA para la solucién del problema.

Una de las partes que se produce en ETNA, con mayor incidencia de calidad
reportada por Nissan se muestra a continuacién y sobre esta parte se analizara el

uso de la documentacion ANPQP.

NISSAN oo ]
ANPQP - 8D CONCERN & COUNTERMEASURE REPORT SUMMARY
Supplier Name & Code | [ Completed by [Juan P_Castro Approved by [Juan M. Garcia
Part Name | BRACKET ASSY TANK Position | Calidad Position | Calidad
PartNo. | 49190 VN20A Date | 21/08/2014 Date | 21/08/2014
1. Concern Details
Description (include photograph or sketch): Report No. PN-130814-27
- e Rank
Incident Date & 13/08/2014
Time
FALTA DE BRACKET Model D22
— Quantity Affected 1
Affected Lot No's
Recurrence [Y] [N] X

Haciendo referencia al punto (1) antes mencionado, en primer lugar se analiza la
documentacion establecida en el proceso de produccion de este numero de parte

(AMEF y Plan de Control) contra la manera en que lo realizan los operarios.

A continuacion se muestran los documentos ANPQ para la produccion de esta

parte.
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NISSA

[\Y ]

ANPQP - PROCESS POTENTIAL FMEA

NISSAN

P Deflomaciones severas, filos | 6 1 m

cortantes.

Hta de corte de silueta

operacion o _cambio d

issan Important Part Renault - CSR S LB iDocument Reference No. / Version:
R / N Project: D22 i I8 11080 3 AMEF-D22-49190VN20A-001
- =
R LY i iDocument Revision Date: 10/06/2012
upplier Name: ESTAMPADOS Y TUBULARES NACIONALES Supplier Code: 3117 Document Origin Date: 10/06/2011
upplier Plant: IXTAPALUCA EDO. MEXICO_CP. 56530 Author: JUAN M. GARCIA  Tel. No: 5559721030
L —
Part Name:
Part No. & Issue Lewel: 49190 VIN20A
Design Note No. / DEVO: 8W800
Process © Action Result
F-unction 2l . ng) Current Process § z Responsibility & 3 I
Potential Failure Mode Potential Effect(s) of Failure | € | & Potential Cause(s)/ £ Controls Current Process Controls | & o Recommended Target Completion ! = H H K
g|o Mechanism(s) of Failure 3 N Detection of Action(s) Actions Taken Shistel &
8 Prevention a Date HHE H K
Requirements o
JL0 Recibo de Lamina !Ancho de tira fuera de cultad de alimentacién 6_| m JAjuste inadecuado de 2 |Certificado de Calidad JReporte de Inspeccion 74 84
Wnta aguina de corte de Proveedor Fn Recibo de Materiales
E: i 2 icacion de la parte Z_LM IEquipo de laminado 2_ICertificado de Calidad _JReporte de Inspeccion Z1 98
fuera de especificacion da, desajustado de or len Recibo de Materiales
Propit imi - ra de |a parte 8 | M |Colada inadecuada 2 [Certificado de Calidad 71112
on lde provedor
Propiedades Mecanicas IP- Fractura de la parte en 8 | M |Colada inadecuada 2 [Certificado de Calidad 7§ 112
del materia e de prowedor
| ARSI RSN W— jenci; = iones seweras, filos | 6 | m |Ajuste inadecuado de 3 ISel up cada inicio de _linspeccion de Auto-Control | 7 § 126
Hta de corte de silueta loperacion o _cambio defen la estacion c/2hrs por el
opﬂdor loperador
1
WW 6_| m |Ajuste inadecuado de 3 ISet up cada inicio de _Yinspeccion de Auto-Control _§ 7 § 126
Formado Hta de corte de silueta loperacion o _cambio defen la estacion c/2hrs por el
loperador loperador
|
Apariencia del Formado ___JUE- Deformaciones severas 5_ LM JAjuste inadecuado de Set up cada inicio de _linspeccion de Auto-Control _{ 7 § 105
IMaa Apariencia Hta de punzonado operacién o _cambio defen la estacion c/2hrs por el
loperador loperador
Dismetro de Punzonados UF- Bracket no Ensambla 8 | M |Ajuste inadecuado de 7 1(%
diametro fuera de Especifica: Hta de punzonado
cion.
Anw UE- no Ensambla 8 | M |Ajuste inadecuado de 3 ISet up cada inicio de Ilnseeccion de Au_lo—ControI 7 16_8
ncho y largo fuera de especifi- Hta de punzonado operacion o _cambio deflen la estacion c/2hrs por el
cacion. loperador loperador
Po,WmoEnsambla 8 | M |Ajuste inadecuado de 3 ISet up cada inicio de flinspeccion de A 71168
Posicion fuera de Especifica- Hta de punzonado operacion o _cambio defen la estacion c/2hrs por el
cion. operador, operador (GRAFICO X-R)
Distancia entre Slots UF- ket no Ensambla 8 LM |Ajuste inadecuado de 71168
Posicion fuera de Especifica: Hta de punzonado
o
Apariencia del Punzonado. P- Rebabas o filos cortantes 6 | m |Ajuste inadecuado de 7 12-6
Hta de corte de silueta
40 Formado de Uy \Altura de Formado extremo ___JUF- Altura de formado fuera 8 | M |Operacion de formado 7 16-8
Alargo Jde especificacion,_no ensambla, mal realizada
operador operador vs gege de radio
1
Altura del formado UF- Altura de formado fuera 18 M JOperacion de formado !3 Set up cada inicio de JInspeccion de Auto-Control 7 J#
le especificacion,_no ensambla, mal realizada i6 i en la estacion c/2hrs por el
operador operador vs gege de radio
GRAFICO X-R) 1
Ajuste inadecuado de 3 JSet up cada inicio de JInspeccion de Au_lo-ControI 7| 126

en la estacion c/2hrs por el

operador

operador
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Process - Action Resul
i 2z 2 Current Process § Responsibility & @
Function . . . . = K Potential Cause(s)/ 1 Current Process Controls % z Recommended P Y zle)§] =z
Potential Failure Mode Potential Effect(s) of Failure 2= . K 5 Controls 2| o . Target Completion . = B
gl° Mechanism(s) of Failure 3 Detection 3| o Action(s) Actions Taken B
8 Prevention o Date glzlzl <
Requirements °
20, Ensamble v soldadurajAdherencia de la tuerca UF,_Desprendimiento de. 7 LM JParametros de Operacién de | 3 ISet up cada inicio de _|inspeccion de Auto-Control 7 1147
de tuerca. Soporte [Equipo inadecuados. operacion, Prueba de |en la estacion c/lote por el
torque gperador
Posicion de la Tuerca UF: Bracket no ensambnla. 6 | M JColocacion inadecuada de 3 [Posicion vs escantillon |inspeccion de Auto-Control | 7 | 126
Jlatuerca en el dispositivo, de punteg en la estacion c/2hrs por el
operador
Apariencia del punteo UF:Rebabas de soldadura, 6 LM IParametros de Operacion 3 |Vs estandar de Inspeccion de Auto-Control | 7 | 126 |Colcoacion de tuerca |Produccion / \erificacion de tuerca A 71 169
bracket no ensambla, falta inadecuados, contaminacion operacion. en la estacion c/2hrs por el en el 100% de las 05/03/2012 |en el 100% de las
|soporte de apriete de tornillo [de material, omision de opgrador piezas
operaciones
30, Ensamble y soldadura}Posicion de Soporte UE: Bracket No ensambla § 1M XColocacion incorrecta de 3_|Posicion vs escantillon linspeccion de Auto-Control _I 7 | 126
soporte dado posicién fuera de especificacion lsoporte en Dispositivo de de punteo en la estacion c/2hrs por el
Jensamble. operador
JApariencia de "Puntos de UF: Rebabas de soldadura , 7 | m JParametros de Operacién del | 3 [Set up cada inicio de |inspeccion de Auto-Control 7 1147
JSoldadura, mala aperiencia del soporte Equipo Inadecuados operacion vs estandar_fen la estacion c/2hrs por el
de operacion, operador
IAdherencia del Soporte UF. Desprendimiento de 7 LM dParametros de Operacion de | 3 ISet up cada inicio de _|inspeccion de Auto-Control 1 7 | 147
Soporte IEau Eo inadecuado: operacion, Prueba de |en la estacion c/2hrs por el
desprendimiento. operador
40. Ensamble y soldaduraf§Posicion de Soporte UF: Bracket No ensambla 6 § M JColocacion incorrecta de 3 [Posicion vs escantillon |inspeccion de Auto-Control 7 | 126
de soporte intermedio Dosicion fuera de especificacion Jsoporte en Dispositivo de de punteg en la estacion c/2hrs por el
lensamble. operador
Apariencia de Puntos de UF: Rebabas de soldadura 7 4 m JParametros de Operacién del | 3 |Set up cada inicio de |inspeccion de Auto-Control 7 | 147
Soldadura. mala aperiencia del soporte Equipo Inadecuados operacion vs estandar _|en la estacion c/2hrs por el
de opﬂcién. opsrador
[Adherencia del Soporte UF. Desprendimiento de 7 | M JParametros de Operacién de | 3 [Set up cada inicio de |inspeccion de Auto-Control 71147
Soporte Equipo inadecuados. operacion, Prueba de |en la estacion c/2hrs por el
desprendimiento. operador
150, Ensamble v soldadura§Posicion de Soporte UF: Bracket No ensambla 6 | M JColocacion incorrecta de 3 |Posicion vs escantillon linspeccion de Auto-Control L 7 | 126 Iposicion de soporte _Iproducccion/ \erificacion s o4 71 168
de soporte Clip posicion fuera de especificacion soporte en Dispositivo de de punteo en la estacion c/2hrs por el clip vs dispositivo de 12/06/2012 dispositivo de
faltante de formado Iensamb\e faltante de Upsradur punt_eo |ensamb|e
0D
|
Apariencia de ‘Puntos de UF: Rebabas de soldadura 6 1 m JParametros de Operacion del | 3 ISet up cada inicio de _|inspeccion de Auto-Control | 7 | 126
ISo\dadurav mala aperiencia del soporte Equipo Inadecuados operacion vs estandar_|en la estacion c/2hrs por el
de operacion. operador
JAdherencia del Soporte UF. Desprendimiento de 7 § M JParametros de Operacion de | 3 |Set up cada inicio de |inspeccion de Auto-Control 7 1147
Soporte Equipo inadecuados. operacion, Prueba de__len la estacion c/2hrs por el
desprendimiento, operador
Supplier Sign-off (Manager Level)
Project Leader Purch / Sales Production Control QA Engineering Design Production
Jﬁn Vega Juﬁn Vega Ricardo Roman Juan M. Garcia Antonio Herrera Fernando Roman Cruz Perez Flores




NISSAN

IANPQP - PROCESS POTENTIAL FMEA

NISSAN

Juan Vega Juan Vega

Ricardo Roman

Juan M. Garcia

Antonio Herrera

Fernando Roman

Cruz Perez Flores

Name

Nissan Important Part Renault - CSR d "-{rn" r Document Reference No. / Version:
R / N Project: D22 =y s L osp 1'-|2 AMEF-D22-149190VN20A-001
A -“r? L Document Revision Date: 10/06/2012
Supplier Name: ESTAMPADOS Y TUBULARES NACIONALES Supplier Code: 3117 |Document Origin Date: 10/06/2011
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Process . Action Resul
Function 21 . § Current Process § = Responsibility & sl <
Potential Failure Mode Potential Effect(s) of Failure 2y Poten.tla\ Cause(s.)/ . Controls Current Proce§s Controls 3| o Recommended Target Completion . g @ % N
1 Mechanism(s) of Failure 2 . Detection o | o Action(s) Actions Taken 2ls5le| &
b Prevention a Date sl3lal|
Requirements =
60. Insp. Final Apariencia de la Pintura UF: Manchas, cascara de 6 | m JProceso de Aplicacion de 3 Jinspeccion 100% de la Jinspeccion de Auto-Control 7 ] 126
Acabado suEerﬁciaI ) naranja. Pintura Inadecuado IApariencia. Ien la estacion c/2hrs por el
e —— —
opﬂdor
Adherencia de la Pintura UF: Menor tiempo de vida util de] 8 | M JProceso de Aplicacion de 3 JPuebas de Pintura Prueba de Rayado sobre la_J1 7 | 168
1la parte. Jlavado de la parte inadecuado por proveedor, JSupercifie, Doblez a 180°
Espesor de Pintura UF: Menor tiempo de vida util dej 8 | M JTiempo de porceso de 3 JChequeo vs Medior de_finspeccion de Auto-Control 71168
1la parte. Aplicacion menor al indicado Jespesores. |en |a estacion c/2hrs por el
opﬂdor
1
Puntos de Ensamble. UF: Bracket no ensambla en 8_§ M IPunteo inadecuado de 3 Inspeccion 100% de partes | 7 | 168
unidad Jsoportes \\s_escantillon de Inspeccion
final.
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R / N Project: D22 A -5 Mos - w{i CP-D22-49190VN20A-001
R Document Rewvision Date: 23/05/2013
Supplier Name: E§TAMAPDQS Y TUB! LARE§ NAgIONALE; Supplier Code: 3117 |Document Origin Date: 10/06/2011
I " Auﬂor: JUAN M. GARCIA el. No: 15559721030
Part Name: BRACKET ASSY-PR TANK ISupplier Approval: enault / Nissan Acknowledgement:
Part No. & Issue Level: 49190 VN20A Date: Dept: ﬁ:
Design Note No. / DEVO: ‘Im/BDU Note: Acknowledgement by Renault and / or Nissan shall not relieve the suEEIier in any way from its responsibilities.
Proce: Cl Spec.Char. Methods
Machine, Device, 1 Key . Evaluation / Sample " "
No. Description Jig, Tools for Mfg. | No. Product Process Feature Specification / Tolerance Measurement size Freqc Control Method Maintenance Poka Yoke Reaction Plan
Identn Technique e
10 Recibo de Lamina n/a 1 Ancho de Tira Reporte de M (1) 11.650" +/- 0.008" Dimensional 10% cllote Liberacién en recibo Segregar el Material, informar
SAE 1010 Inspeccion Recibo (2) 8.460" +/- 0.008" Calibrador IP-27 de Materiales,Reporte a proveedor, rechazar el lote
(3) 3.230" +/- 0.008" FCA-016-01 y solicitar plan de accion.
(4) 4.078" +/- 0.008"
2 Espesor M (1,2,3) 1.60 mm +/- 0.3 mm Dimensional 10% cllote Liberacion en recibo Segregar el Material, informar
(4) 2.0 mm +/- 0.3 mm Micro IP-21 de Materiales,Reporte a proveedor, rechazar el lote
FCA-016-01 y solicitar plan de accion.
3 Composicion M SAE 1010 Visual cllote Certificado de Calidad Segregar el Material, informar
quimica del Proveedor a proveedor, rechazar el lote
y solicitar plan de accion.
4 Propiedades M SAE 1010 Visual cllote Certificado de Calidad Segregar el Material, informar
Mecanicas del Proveedor a proveedor, rechazar el lote
y solicitar plan de accion.
20 |Corte de silueta 5 Apariencia m Sin rebabas o filos cortantes Visual 5pz cllote Set up- Liberacion de Identificar el lote desde el ultimo punto
5 primeras piezas. Rep. de control, segregar el material a curentena
Autocontrol FPR-010-01 yestablecer Plan de accion
30 |Operaciones multiples 6 Altura de Formado M 6.00 mm +/- 0.45 mm Diemensional 5pzs c/2hrs Set up- Liberacion de Identificar el lote desde el ultimo punto
(0.219" - 0.236" - 0.253") Trazador IP-11 5 primeras piezas. Rep. de control, segregar el material a curentena
Autocontrol FPR-010-01 yestablecer Plan de accion
7 Apariencia del Formado m Sin deformaciones Visual 100% cllote Set up- Liberacion de Identificar el lote desde el ultimo punto
sewveras 5 primeras piezas. Rep. de control, segregar el material a curentena
Autocontrol FPR-010-01 yestablecer Plan de accion
8 Diametro punzonado 3 M Diam. 2 L 8.00mm +/- 0.45 mm Dimenisonal 5 pzs cl2hrs Set up- Liberacion de Identificar el lote desde el ultimo punto
lugares lateral (0.297" - 0.314" - 0.331") Calibrador IP-27 5 primeras piezas. Rep. de control, segregar el material a curentena
Diam. 1L 5.4mm +/-* 0.45 mm Autocontrol FPR-010-01 yestablecer Plan de accion
(0.195" - 0.212" - 0.229")
9 Diametro 2 lugares M Diametro 2 L 7.00mm-+/- 0.45mm Dimenisonal 5 pzs cl2hrs Set up- Liberacion de Identificar el lote desde el ultimo punto
base (0.258" - 0.275" -0.292") Calibrador IP-27 5 primeras piezas. Rep. de control, segregar el material a curentena
Autocontrol FPR-010-01 yestablecer Plan de accion
10 | Posicién de punzonados M posic.punz.(17.98mm+/-0.55 mm))| Dimenisonal 5 pzs cl2hrs Set up- Liberacion de Identificar el lote desde el ultimo punto
2 lug. Base (0.686"- 0.707" - 0.728") Calibrador IP-27 5 primeras piezas. Rep. de control, segregar el material a curentena
Autocontrol FPR-010-01 yestablecer Plan de accion
11 |Diametro 2 lugares Doblez M Diam. 1L 8.00mm+/-0.45mm Dimenisonal 5 pzs c/2hrs Set up- Liberacion de Identificar el lote desde el ultimo punto
(0.297" - 0.314" - 0.331") Calibrador IP-27 5 primeras piezas. Rep. de control, segregar el material a curentena
Diam. 1L 7.00mm-+/-0.45mm Autocontrol FPR-010-01 yestablecer Plan de accion
(0.258" - 0.275" -0.292")
12 Ancho de slots M Ancho: 8.00mm +/- 0.55 mm Dimenisonal 5pzs c/2hrs Set up- Liberacion de Identificar el lote desde el ultimo punto
(0.293" - 0.314" - 0.335") Calibrador IP-27 5 primeras piezas. Rep. de control, segregar el material a curentena
Autocontrol FPR-010-01 yestablecer Plan de accion
13 Ancho de slots M Largo: 12mm +/- 0.55 mm Dimenisonal 5 pzs cl2hrs Set up- Liberacion de Identificar el lote desde el ultimo punto
(0.451" - 0.472" - 0.493") Calibrador IP-27 5 primeras piezas. Rep. de control, segregar el material a curentena
Autocontrol FPR-010-01 yestablecer Plan de accion 6 1
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[Supplier Name: ESTAMAPDOS Y TUBULARES NACIONALES Supplier Code: 3117 JDocument Origin Dal_e: 10/02/2011
Supplier Plant: IXTAPALUCA EDO. MEXICO Author: JUAN M. GARCIA _ Tel. No: 1&59721030
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Process Characteristics Spec.Char. Methods
Machine, Device, / Key " Evaluation / Sample . .
No. Description Jig, Tools for Mfg. | No. Product Process Feature Specification / Tolerance Measurement Size Freqc Control Method Maintenance Poka Yoke Reaction Plan
Identn Technigue aey
14 Posicion de slots M Posicion:8.0 mm +/- 0.55 mm Dimenisonal 5 pzs c/2hrs Set up- Liberacion de Identificar el lote desde el ultimo punto
(0.297" - 0.314" - 0.331") Calibrador IP-27 5 primeras piezas. Rep. de control, segregar el material a curentena
GRAFICO X-R Autocontrol FPR-010-01 yestablecer Plan de accion
15 Distancia entre slots M Distancia: 32.00mm-/- 0.80mm Dimenisonal 5 pzs c/2hrs Set up- Liberacion de Identificar el lote desde el ultimo punto
(1.227" - 1.259" - 1.291") Calibrador IP-27 5 primeras piezas. Rep. de control, segregar el material a curentena
GRAFICO XR Autocontrol FPR-010-01 yestablecer Plan de accion
16 Apariencia en zona de m Sin rebabas o filos cortanets Visual 5 pzs c/2hrs Set up- Liberacion de Identificar el lote desde el ultimo punto
de punzonados 5 primeras piezas. Rep. de control, segregar el material a curentena
Autocontrol FPR-010-01 yestablecer Plan de accion
40 |Formado Uy Formado 17 Altura del formado extremo M 30.50 mm +/- 0.80 mm Dimensional 5pzs c/2hrs Set up- Liberacion de Identificar el lote desde el ultimo punto
Total largo (1.169" - 1.200" - 1.231") trazador IP-11 5 primeras piezas. Rep. de control, segregar el material a curentena
Autocontrol FPR-010-01 yestablecer Plan de accion
18 | Posicion de punzonado M 9.24mm +/- 0.55mm Visual 5pz cl2hrs Set up- Liberacion de Identificar el lote desde el ultimo punto
grande (0.342" - 0.363" - 0.384") 5 primeras piezas. Rep. de control, segregar el material a curentena
Autocontrol FPR-010-01 yestablecer Plan de accion
19 Altura del formado M 50.31 mm +/- 1.10 mm Dimensional 5pz c/2hrs Set up- Liberacion de Identificar el lote desde el ultimo punto
(1.937" - 1.980" - 2.023") Trazador IP-11 5 primeras piezas. Rep. de control, segregar el material a curentena
GRAFICO X-R Autocontrol FPR-010-01 yestablecer Plan de accion
20 Apariencia m Sin rebabas o filos cortantes Visual 5pz c/2hrs Set up- Liberacion de Identificar el lote desde el ultimo punto

de control, segregar el material a curentena
yestablecer Plan de accion
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Process Characteristic: Spec.Char. Methods
Machine, Device, ! Ke Evaluation / Sample
No. Description Jig, Tools for Mfg.| No. Product Process Fealuyre Specification / Tolerance Measurement " . Control Method Maintenance Poka Yoke Reaction Plan
Ident'n Technigue Size Freqey
20 Punteo de tuerca 1 Posicion de la tuerca M Vs escantillon de ensamble Visual 100% c/lote Set up- Liberacion de Identificar el lote desde el ultimo punto
tuerca debe de quedar centrad 5 primeras piezas. Rep. de control, segregar el material a curentena
y alineada con el punzonado Autocontrol FPR-010-01 yestablecer Plan de accion
chico del cuerpo
2 Adherencia de la Tuerca M Torque 40. Nm minimo Dimensional 3 pzs c/turno Set up- Liberacion de Identificar el lote desde el ultimo punto
Torquimetro IP-54 5 primeras piezas. Rep. de control, segregar el material a curentena
Autocontrol FPR-010-01 yestablecer Plan de accion
3 Apariencia del punteo M Sin rebabas de soldadura Visual 100% cllote Set up- Liberacion de Identificar el lote desde el ultimo punto
Vs estandar de Operacion 5 primeras piezas. Rep. de control, segregar el material a curentena
Existencia de la tuerca en Autocontrol FPR-010-01 yestablecer Plan de accion
punzonado del cuerpo central
30 |Ensamble y soldadural 4 Posicién de soporte M Vs escantillon de Ensamble Visual 100% cllote Set up- Liberacion de Identificar el lote desde el ultimo punto
de soporte dado NE-B9A-PS-260 5 primeras piezas. Rep. de control, segregar el material a curentena
Autocontrol FPR-010-01 yestablecer Plan de accion
5 Adherencia M Sin deprendimiento de Soporte Prueba de 3 pzs p/turno Set up- Liberacion de Identificar el lote desde el ultimo punto
vs estandar de operacion Desprendimiento 5 primeras piezas. Rep. de control, segregar el material a curentena
Autocontrol FPR-010-01 yestablecer Plan de accion
@ Tiempo Pre-Pre-Sol 2-4
Tiempo Pre--Sol 2-4
Tiempo Pos-Sol 1-3
Tiempo repeticion 1-3 Visual 1 luctura | c/2hrs Set up- Liberacion de Identificar el lote desde el ultimo punto
Ciclos Soldadura 15-25 5 primeras piezas. Rep. de control, segregar el material a curentena
% control de fase 60 - 80 Autocontrol FPR-010-01 yestablecer Plan de accion
Enfriamiento con agua
Aire  4-6 kgs/cm2
6 | Apariencia de los puntos m Sin rebabas de Soldadura mala Visual 100% cllote Set up- Liberacion de Identificar el lote desde el ultimo punto
apariencia o doblez del soporte 5 primeras piezas. Rep. de control, segregar el material a curentena
Autocontrol FPR-010-01 yestablecer Plan de accion
40 |Ensamble y soldadural 7 Posicién de soporte M Vs escantillon de Ensamble Visual 100% cllote Set up- Liberacion de Identificar el lote desde el ultimo punto
de soporte intermedio NE-BYA- -PSM-261 5 primeras piezas. Rep. de control, segregar el material a curentena
Autocontrol FPR-010-01 yestablecer Plan de accion
8 Adherencia M Sin deprendimiento de Soporte Prueba de 3 pzs p/turno Set up- Liberacion de Identificar el lote desde el ultimo punto
vs estandar de operacion Desprendimiento 5 primeras piezas. Rep. de control, segregar el material a curentena
@ Autocontrol FPR-010-01 yestablecer Plan de accion
Tiempo Pre-Pre-Sol 2-4
Tiempo Pre--Sol 2-4
Tiempo Pos-Sol 1-3
Tiempo repeticion 1-3 Visual 1 luctura | c/2hrs Set up- Liberacion de Identificar el lote desde el ultimo punto
Ciclos Soldadura 15-25 5 primeras piezas. Rep. de control, segregar el material a curentena
% control de fase 60 - 80 Autocontrol FPR-010-01 yestablecer Plan de accion
Enfriamiento con agua
Aire  4-6 kgs/cm2
9 | Apariencia de los puntos m Sin rebabas de Soldadura mala Visual 100% cllote Set up- Liberacion de Identificar el lote desde el ultimo punto
apariencia del soporte 5 primeras piezas. Rep. de control, segregar el material a curentena
Autocontrol FPR-010-01 yestablecer Plan de accion
50 |Ensamble y soldadural 10 Posicién de soporte M Vs escantillon de Ensamble Visual 100% cllote Set up- Liberacion de Identificar el lote desde el ultimo punto
de soporte clip NE-B9A-PNP-262 5 primeras piezas. Rep. de control, segregar el material a curentena
Autocontrol FPR-010-01 yestablecer Plan de accion
11 Adherencia M Sin deprendimiento de Soporte Prueba de 3 pzs plturmno Set up- Liberacion de Identificar el lote desde el ultimo punto
vs estandar de operacion Desprendimiento 5 primeras piezas. Rep. de control, segregar el material a curentena
Autocontrol FPR-010-01 yestablecer Plan de accion
Tiempo Pre-Pre-Sol 2-4
Tiempo Pre--Sol 2-4
Tiempo Pos-Sol 1-3
Tiempo repeticion 1-3 Visual 1 luctura | c/2hrs Set up- Liberacion de Identificar el lote desde el ultimo punto
Ciclos Soldadura 15-25 5 primeras piezas. Rep. de control, segregar el material a curentena
% control de fase 60 - 80 Autocontrol FPR-010-01 yestablecer Plan de accion
Enfriamiento con agua
Aire  4-6 kgs/cm2
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Process Characteristics Spec.Char. Methods
Machine, Device, I Key " Evaluation / Sample . :
No. Description Jig, Tools for Mfg.| No. Product Process Feature Specification / Tolerance Measurement Size Freqc Control Method Maintenance Poka Yoke Reaction Plan
Identn Technigue aoy
12 | Apariencia de los puntos m Sin rebabas de Soldadura mala Visual 100% cllote Set up- Liberacion de Identificar el lote desde el ultimo punto
apariencia del soporte 5 primeras piezas. Rep. de control, segregar el material a curentena
Autocontrol FPR-010-01 yestablecer Plan de accion
100% cl/lote Set up- Liberacion de Identificar el lote desde el ultimo punto
5 primeras piezas. Rep. de control, segregar el material a curentena
Autocontrol FPR-010-01 yestablecer Plan de accion
60 Inspeccion Final 13 Apariencia de la M Pintura negra, sin Manchas, Visual 100% cllote Set up- Liberacion de Identificar el lote desde el ultimo punto
(Acabado superficial) Pintura cascara de naranja 5 primeras piezas. Rep. de control, segregar el material a curentena
Autocontrol FPR-010-01 yestablecer Plan de accion
14 Adherencia de la M Sin desprendimiento Prueba de rayado L Probeta c/lote Set up- Liberacion de Identificar el lote desde el ultimo punto
pintura Doblez a 180° 5 primeras piezas. Rep. de control, segregar el material a curentena
Autocontrol FPR-010-01 yestablecer Plan de accion
15 Espesor de Pintura M 15 Micras Minimo Dimensional 10% Cllote Set up- Liberacion de Identificar el lote desde el ultimo punto
Medidior de Espesor 5 primeras piezas. Rep. de control, segregar el material a curentena
1P-04 Autocontrol FPR-010-01 yestablecer Plan de accion
16 Puntos de Ensamble M vs escantillon Final Visual 100% cllote Reporte de Inspeccion Identificar el lote desde el ultimo punto

de control, segregar el material a curentena
yestablecer Plan de accion
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Haciendo referencia al punto (2) y (3) antes mencionado, una vez que Nissan

reporta un problema de calidad se deben de aplicar las siguientes acciones:

¢ Realizar una auditoria interna en la celda de produccion.

e Analizar el uso de la documentacion ANPQP (modo que se tiene
descrito para obtener una parte, contra la manera en que los operarios
de la celda obtienen la parte).

e Elaboracion de una alerta de calidad, para ser distribuida en la celda de
produccién.

e Elaboracion de un plan de contencién para dar seguimiento ala falla
presentada.

e Elaboracion de un reporte de 8D, metodologia Sistemética para
identificar, corregir y eliminar problemas mediante un plan de plazos. 8D
significa 8 Disciplinas (8 pasos + Disciplina =8D)

(D1= Construir un equipo de trabajo, D2= Describir el problema, D3=
Implementar una solucion, D4= Eliminar la causa raiz, D5= Verificar la
accion correctiva, D6= Solucion permanente, D7= Evitar que el problema

se repita, D8= Felicitar al equipo de trabajo).

Esta documentaciéon se envia a la planta de Nissan donde se reporto el
problema, para un seguimiento adecuado de la solucién del problema entre
ambas partes (NISSAN — ETNA).

Haciendo referencia al punto (4) ETNA tiene el compromiso de tomar acciones
correctivas mediante un analisis causa raiz, guiado por los resultados de la
auditoria interna dentro de la celda de produccién para eliminar la problematica

existente.

A continuacion se muestra la documentacion generada y las acciones que se

toman para la solucion de la problematica.
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ESTAMPADOS Y TUBULARES NACIONALES ALERTA
ALERTA DE CALIDAD

ALE

PARTE NG PARTE OK

FALTANTE DE BRACKET

No de parte. Nombre. Estacion. Turno
49190 VN20A Bracket Assy PS Tank Punteo de Tuerca 1°
Fecha de Aviso. Vigencia. instruccion de Trabajo. Alerta No.
13/08/2014
. . e TIPO DE
ificacion positiva RecLAMAcCION |Instrucciones especiales
1.- Marcar con color el Bracket ALTO RIESGO
Controlled O COLOCAR No. DEALERTA EN
Shipping B TARJETA DE LIBERACION
INTERNA
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CONTENCION DE MATERIAL

49190 VN20A
1.- INSPECCION DE MATERIAL AL 100% PARA VERIFICAR FALTA DE BRACKET.

2.- CERTIFICAR MATERIAL CON UN PUNTO DE COLOR BLANCO EN BRACKET.
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NISSAN

ANPQP - 8D CONCERN & COUNTERMEASURE REPORT SUMMARY

NISSAN

Supplier Name & Code | | Completed by [Juan P. Castro Approved by [Juan M. Garcia
Part Name | BRACKET ASSY TANK Position | Calidad Position | Calidad
Part No. | 49190 VN20A Date | 21/08/2014 Date | 21/08/2014
1. Concern Details
Description (include photograph or sketch): Report No. PN-130814-27
- - Rank
Incident Date & 13/08/2014
Time
«—— FALTA DE BRACKET Model D22
Quantity Affected 1
Affected Lot No's.
Recurrence Tv] IN] X
2. Similar Part Consideration
Can the concern appear on other parts?
Consider: Yes No Comment / Result
- Other models X
- Generic parts X
- Other colours X
- Opposite hand X
- Front / Rear X
- Other (please state): X
3. Initial Analysis
Where should the non-conforming parts have been detected? Yes No Reason for non-detection
- During process / manufacture? X OPERACION DE PUNTEO DE BRACKET
- After manufacture (e.g. Final Inspection) X VERIFICACION DE PUNTEO DE BRACKET
- Prior to dispatch X
- Other (please state): X
4. Temporary Countermeasures - Immediate Action
What actions have been taken to prevent the delivery of reject parts to Nissan plants?
Consider: Actions Taken Qty. OK | Qty. NG| % Effective
- Work in progress Inspeccion 100% de partes en planta ETNASA 450 0 0
- Stores stock Inspeccion 100% de partes en almacen Nissan 350 0 0
- Warehouse stock
- Senice parts NA
- Other (please state):
Temporary Countermeasure Details: Delivery Date for 1st OK parts 14/08/2014
after temporary countermeasure
1.- Inspeccion 100% de material en Planta Nissan Civac . 2.- Certificacion de material con marca de color blanco en Delivery Ref. for 1st OK parts
Bracket after temporary countermeasure 14/08/2014
How are OK parts identified? Marca Blanca en
Bracket
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5. Final Analysis

5 WHY Analysis to identify root cause:

Consider: Man, Material, Machine, Method, Who, Where When Why, How, Process settings, Rework, Maintenance etc. Attach extra detail sheets where necessary

Why was the non 2 Why was the non conformity
conformity made? not detected?
%, E‘bre?ckel no fue punteado al cuerpo %, %‘ _(:>:‘ B bracket no fue verficado por el %
] principal 3 = B3 Operador. B3
(;, B cuerpo principal se mezclo en el (; (\>, C\>‘ No siguio la secuencia de Inspeccion (\>.
%: area de trabajo %: g 'é en GP-12 'é
%. Se acumulan par}es para punteo en % % :%‘ No se cgrtifico actuvidad de _%.
= |la mesa de trabajo = = = [Inspeccion GP-12 =
o |no se cuenta con un estandar de o (3 o |No se ha estandarizado para todas las | o-
2 manejo de partes en la estacion de 2 2 = partes la certificacion con marca de z
= trabajo. = = = garantia de las partes. =
o o (3 (3 Q-
2 £ = z £
B B 2 2 B
Root Cause: J, ‘ J, J, J,
Resp. Resp. Resp. Resp. Resp.
no se cuenta con un MH No se ha estandarizado MG
estandar de manejo de Dept. 2 Dept. 3 Dept. para todas las partes la Dept. 5 Dept.
partes en la estacion de certificacion con marca de
trabajo. garantia de las partes
Mantto. Calidad
6. Permanent Countermeasures
What actions have been taken to prevent the manufacture of reject parts in the future?
Consider: Error proofing, Testing, Process Control etc.
Resp. Dept. Timing
1.- Reajuste de dispositivo de verificacion en GP-12, colocacion de gage para erificacion de punteo de Bracket. AH Manufactura 22/08/2014
2.- Establecer_estandar de manejo de materiales en la estacion de trabajo. ME Calidad 22/08/2014
3.- Certificacion de partes en GP-12 con marca de Garantia en el 100% de laspartes. JV Calidad 14/08/2014
7. Countermeasure Confirmation
Have the countermeasures implemented been confirmed as effective?
Countermeasure Action Confirmation method
Corrida de produccion de 450 pzs. Evalucion de metodo de trabajo.
8. Follow-up Actions (Lessons Learned / Recurrence Prevention Activities)
Review the following documentation and update as a result of this concern.
Please attach relevant data, e.g. Dimensional Report, Capability study, Attribute data, Fault tree analysis etc.
Consider: Updated? Details Resp. Dept. Timing
- DFMEA
- Drawing / CAD data
- Design / Development / QA Standards
- Special Characteristics & Key Features Diagram
- PEMEA 22/08/2014 JVP CALIDAD
- Process Flow Chart 22/08/2014 JVP CALIDAD
- Control Plan / Chart 22/08/2014 JVP CALIDAD
- In house Work / Inspection Instructions
- Gauges / MSA
- Sub-supplier Follow-up
Have the countermeasures tiken been horizontally deployed to similar parts, processes and other plants?
Countermeasure Action Deployment? (Yes / No) Details

N/A

N/A

N/A

Copyright © 2008 Renault / Nissan
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= N
Andlisis Causa Raiz g

+ NOMBRE DE LA PARTE: BRACKET ASSY TANK
« NUMERO DE PARTE: 49190 VN20A

* Recopilacion de
informacioén.

¢ Observacion.

.JS Y TUBULARES N, /
ALERTA DE CALIDAD

e Técnicas de
Andlisis:
--5 ¢Por que?

eMedicidon/control

N

Verificar Efectividad:
SOLUECCIONIEE _Acciones Temporales
-Acciones Permanentes
-Acciones Preventivas

.JS Y TUBULARES N.
ALERTA DE CALIDAD

* Recopilacion de
informacion

* Observacion periddica

Como analisis previo se parte de la recopilacion de
informacién ANPQP del BRACKET ASSY TANK con nimero de
parte 49190 VN20A, en el cual se detecté la falta de Bracket.
Se prosiguidé con la comparativa del método para obtener el
BRACKET ASSY TANK establecido en la documentacidn ANPQP
VS la manera en que el operador de la celda lo realiza.
Mediante la observacidn periédica en la celda de produccion
se pretende encontrar la raiz y las causas que originaron el
problema de la falta de Bracket.
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.JS Y TUBULARES N,
ALERTA DE CALIDAD

~JSY TUBULARES N,
ALERTA DE CALIDAD

— ¢ Medicion/control
e Verificar Efectividad:
-Acciones Temporales
-Acciones Permanentes
-Acciones Preventivas

Mediante acciones Temporales, Permanentes y Preventivas
se pretende descartar la existencia de este problema.

Al analizar la celda de trabajo mediante observaciones
periddicas y una vez ya definidas las causas que originaron la
existencia de este problema se realizaran las acciones que
eliminaran la problematica.

e Técnica de Analisis:
-5 éPor que?

Empleando la técnica de analisis de las 5 ¢Por qué? Se
pretende lograr encontrar las causas que originaron la falta de
Bracket y eliminar la raiz de este problema.

,,J

H
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Técnica de Andhus 5 Porave?

| Nombre dela | Numero
| parie de Parte

BRACKET ASSY 42120
TANK VN20A

sPorque no fue prevista®

sPor que fue Hecha?

sPor qué fue embarcada?

Falla

Reportada
FALTANTE DE
BRACKET

Modo de
Falla no
identificado

El Bracket
no fue
punteado
al cuerpo
princigal

H Bracket
no fue
verificado
porel
COperador.

Analisisde
fallos con
falta de
profundidad

B cuerpo
principalse
mezclo en
elarea de

trabajo

No siguidla
iecusncia
de
Inspeccion
enGP-12

Andlisis de
fallas
realizado
de manera

individual

Se
ocumulan
partes para
punteo en
la mesade

trabaojo

Mo se
certifico
ocfividad
de
Inspeccion
GP-12

Falta de andlisis
de fallas
mulfidiscipiinario.
Bl disefio del
layout de lo
celda no es
correcto,
tompoco el
standard de
produccion)

No ze cuenta con
un estandar de

moneio de parfes
enlo estacién de

frabajo.

Mo ze ha
estondarzado
para todas las
partes la

cerfificaciéncon

marca de
garantia de los
partes.

ol G el W

Falta de analsis
de fallos
multidisciplinario .
[H disefio del
loyout de la
celda no es
correcto,
tampocao el
standaord de
produccion)

Mo se cuenta
conun estandar
de manejo de
parfesenio
estacicénde
trabaojo.

Mo se ha
estandonzado
pora todas los
pories la
cerfificacioncon
marca de
garantio de las
partes.
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ESTAMFADOS Y TUBULARES NACIONALES S.ADEC.V.

ESTANDAR DE MANEJO DE PARTES

NOMERE DE LA PARTE: BRACKET ASSY TANK FECHA DE EMISION: 27/08/2014

NUMERO DE PARTE: 47170 VN20A

CUERPC FPRINCIPAL [INSPECCIONAR VISUALMENTE LAS CONDICOMNES
NECESARIAS PARA EL PUNTEC DESOFPORTES).

SOPORTE DADO [TOMAR EL SOPORTE DADO ¥ COLOCARLO SOBRE EL CUERPO
EM EL ESCANTILLON DE PUNTEQ) COLOCAR A UN LADO EN LA MESA DE
TRABAIO PARA EL SIGUIENTE PUNTEC.

SOPORTE INTERMEDIO [TOMAR EL SOPORTE MEDIO ¥ COLOCARLO SOBRE EL
CUERPD EN ZL ESCANTILLON DE PUNTED) COLOCAR A UN LADCO EM LA MESA DE
TRABAID PARAEL SIGUIENTE PUNTED.

SOPORTE CLIP (TOMAR EL SOPORTE CLIP ¥ COLOCARLO SOBRE EL CUERPOD EM
EL ESCANTIL.ON DE PUNTED) COLOCAR A UM LADO EM LA MESA DE TRABAJO
PARA LA INSPECCION SOBRE ESCANTILLOM.

VERIFICAR PUNTEQ DE (SOPORTES) SOBRE ESCANTILLON VERIFICADOR DE
ENSAMBLE FIMAL, COLOCAR A UM LADO EN LA MESA DE TRABAJO PARA
MARCAR LAEXISTENCIA DE LOS SOPORTES.

MARCAR COMN UN FUNTO DE COLOR LA EXISTENCIA DE (SOFORTES).

DEFOSITAR EN LA CAMNASTILLA UNA VEZ VERIFICADOS LOS PUNTOS ANTERIORES.
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CONCLUSIONES

Podemos concluir que la implementacion de la Planeacion Avanzada de la Calidad
dentro de la Gestion de Calidad, es la forma en que se puede alcanzar una
organizacion adecuada y el aseguramiento de la calidad de los productos que se
producen. Ademéas de generar ahorros econdmicos en mano de obra, en
desperdicios de produccion significativos, provocando el aumento de la

productividad de la capacidad instalada de las empresas.

Se llega a la conclusion de que en la empresa, si ho se saben con exactitud las
necesidades de nuestros clientes, provocamos graves errores en inversiones de

tiempo y a su vez de dinero, sin tomar en cuenta el desgaste de recursos.

La implementacion de la Planeacion Avanzada de la calidad del Producto es muy
noble ya que rinde frutos de manera casi inmediata, recuperando las inversiones
rapidamente y haciéndola atractiva para cualquier empresa. Puesto que ademas
de generar una organizacion sisteméatica, genera ingresos econdmicos que dan la

oportunidad de crecer a las empresas.

APQP es una herramienta para la industria manufacturera la cual tiene como
propdsito estandarizar los productos nuevos especialmente a la industria
automotriz, esto con el fin de llegar a la satisfaccion del cliente. Esta
herramienta permite obtener a las empresas una distincion de confianza y calidad,
de este modo se aprovechan al maximo los recursos y se obtiene beneficios que
repercuten directamente en la Gestion de Calidad dando como resultado la mejora
continua.

APQP asegura que el disefio y proceso no solamente cumplan con las
expectativas futuras de los clientes, sino que también permite la participacion de la
cadena de suministro y la interaccién de grupos para discutir la mejor manera de
lograr un disefio y proceso sin fallas, incrementar la productividad y mantener la

calidad esperada por los clientes.
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