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29/05/2023
06/06/2023
25/07/2023

Fecha de inicio
3D Fecha:

Tipo de Reclamo

REPORTE DE SOLUCION DE PROBLEMAS 8D'S
REPORT OF CORRECTIVE ACTIONS 8D'S

Rechazo interno Rechazo externo

Fecha de cierre:

Falla repetitiva N° Parte de cliente / proveedor Nombre de la parte Cliente / proveedor Responsable

NO 323012-220 4.000"XC 13 DANA CARDANES Jose de la Rosa

1. Equipo Multidisciplinario 4. Andlisis e identificacion de causa raiz 6. Verificacién y validacién de acciones correctivas
Nombre (s) Departamento Contacto 4.1 Causas posibles Acciones implementadas
Ing. Arturo Aguifiaga Produccion aaguinaga@peasa.com.mx Acciones verificadas 6
Ing. Julian Rodriguez NDT's jrodriguezm@peasa.com.mx 1- Wrong adjustment step welding process
2- Segregation depends on the eddy current
Supervisor molinos Supervisor supervisores_molinos@peasa.com.mx |3- Eddy current pass material as normal product
Ing. Irene Rebollar Ingenieria ixrebollar@peasa.com.mx i i i
Acciones correctivas implementadas
Gerardo Martinez Calidad gmartinezo@peasa.com.mx
Jazmin Alfaro Manufactura If 4- Parameters not updated set point isntruction
eyalfaro@peasa.com.mx 5- Flow angles out of specification
Alfredo Ochoa Manufactura jaochoa@peasa.com.mx 6 Tooling missmatch

2. Descripcion del problema

7- Tooling Inadecuate

8- When process starts impeder is not fully heted (starting process-change steel coil)

£Qué pas6? Split on tube occurs 9- beginning of the process there was welding on the entire surface of the tube that eddy current cannot detect
10- Edges of coil with Burr excess

- - 11- Angles of cut in coils not ok

¢Donde? Field failure USA 12- Overlap seam weld

¢Cuando? Reported on 01/05/2023 and 26/05/2023

¢Quién detect el Final customer take it to dealer in usa O

problema?

¢Por qué es un problema? Vehicle cannot be operated any more

¢Cuantas piezas? 1 Fregthliner 1 Navistar

¢Coémo fue detectado el L o . The segregation was incomplete letting tubes tip and tale goes to customer
problema? While final customer was driving vehicle

Enunciado del problema = Acciones = Acciones

Split on tube (seam weld)

Foto de condicion de rechazo (NOK) 7. Acciones para prevenir la recurrencia

5. Implementacion de Acciones Correctivas permanentes =
7.1 Lecciones aprendidas documentadas

FACTOR

Acciones Responsable Fecha compromiso

Master Improved from open seam weld to notch 15% and hole
pass trough simulating discontinuity to detect a weld seam Julian Macias Elaborate 12/27/2022
wider/inconsistency condition
Machine

To add the master to list PR 11-12 y Implemented
Periodical Reviews Julian Macias 112712023
3. Acciones de Contencién, a tiempo limite de entrega 24 hrs. después de la PUNTO DE CONTROL L
Notificacion (¢Que hacer?, (Como?, ¢(Cuando?, ;Quién?)
- = Update CP With the master list PR 11-12 Anali Aranda 01/08/2023
Accién arealizar Responsable
NA NA NA
NA NA NA
To update PFMEA with action of master improved Anali Aranda 312412023
To improve the segregation on the discard table after eddy current
will be a refresh on the packing area for the FIFO of the material
and the importance also visual aid existent will be presented to Arturo Aguifiaga 6/30/2023
operators to the i of the ion of
material and the handling M6
CEmIER (st CanilGhn GrawiiEs Will be included in the routine checks for NDTs technician on Gantt chart
document CA 68A the review of eddy discarding (challenge the N . 6/23/2023
ot " Julian Macias .
PEASA: NA PEASA: NA device) in this case for the implementation and the complete Implementation complete ESTANDAR /
[ i h 7 i -
development will be represented in Gantt chart 124123 after Gantt presentation REGLAS DE REACCION
Cliente: NA Cliente: NA FIFO Packing station area to consider in the PFMEA Anali Aranda 08/04/2023

Genrate INO2 docuement Jose Padron 7/14/12023

3.1 IMPACTO: ¢Existe riesgo en otros productos o procesos?

Documentos modificados Acciones transversalizadas

L S [= NO AMEF / Plan de Control X . See reaction plan CP applicable
— - - Lineas o procesos Mill 6
Indicar los productos o procesos (si aplica) Procedimientos X
Instrucciones
PIPES WITH THE SAME WELDING PROCESS. - Tube Dana Cardanes
Ayudas Visuales

8. Reconocer al equipo multidisciplinario

AC26 M
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SAC
REPORTE DE ANALISIS DE CAUSAS

\/\'ﬁ"’" FECHA:
‘ 26/05/2023

4.1. Ishikawa

MAN ENVIRONMENT MACHINE

- Wrong adjustment
step welding process

Tooling missmatch "\

\ Tooling Inadecuate \
- Segregation depends \ \ When process starts impedeNot fully heted

on the eddy current

\ \ beginning of the processYere
was welding on the entire
\ \ surface of the tube SPLIT ON TUBE
/ / DANA
Eddy current pass material as / /
narmal nroduct Edges of coil with Burr excess /

- Parameters not updated set

Angles of cut in coils not ok /

Overlap seam weld /

point isntruction -~ FIow angles out ot /

specification

METHOD MEASURE MATERIAL
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SOLUCION DE PROBLEMAS (Técnica de 5 éPor Qué’s?)

OCURRENCIA
Analisis 5 ¢Por qué s? . Modifica a: Fec. Comp. Responsable
DESCRIPCION DEL PROBLEMA AMEF Proceso 14/07/2023|Anali Aranda
H. De datos
Split tube final customer DANA cardanes H. de inspeccion
H. Proceso
Plan de control
Plano de parte
1 # Nombre y Fi::laen:‘l::l iI::: integrantes
. . Process of Dana receive tip and tale tubes Lider: Omar Castillo
¢Por que? Auditor: Edith del Pozo
:Como fue Verificada? Secretario Jose Padron
Seguidor Alfredo Ochoa
2 > 5 Pablo Oviedo
aPOI‘ qué? Nature of the process welding tube to discrad 2 tubes as per control plan s Arturo Aguifiaga
:Como fue Verificada? 8
9
> L
. : The segregation of tip and tale pass this tubes as ok
Split on tub‘el:c’)?clfjrglue? 99 P P N
Field failure USA éComo fue Verificada? SE=
Reported on 01/05/2023 and 2§/05/2023 g
. . cS]
. z was dependant on human review as well for the segregation
1 Fregthliner 1 Navist'c‘.rl:’or que? P 9 g
éComo fue Verificada? “
Estado de la accion ()]

=D

—

The segregation was incomplete letting tubes tip and tale goes to

P |Split on tube (seam weld)
T |Accion terminada

. , 9
Accidn atrasada (,POI' quet customer
&Cémo fue Verificada?
éQué hacer? P iCuando?  recha Estado
e *Acciones Correctivas* ¢Como? compromiso Responsable PIT
To improve the segregation on the
discard table after eddy current will
be a refresh on the packing area
auditors for the FIFO of the material
1 and the importance also visual aid Training /Refresh 6/30/2023 Arturo Aguifiaga P
existent will be presented to
operators to undertsand the
importance of the segregation of
material and the handling M6
Will be included in the routine checks
L Gantt chart
for NDTs technician on document CA
. . A 6/23/2023
68A the review of eddy discarding Implementation
2 |(challenge the device) in this case for Error proofing pcom lete Julian Macias P
the implementation and the complete P
. . TBD after Gantt
development will be represented in resentation
Gantt chart P

CA-23A




N SOLUCION DE PROBLEMAS (Técnica de 5 éPor Qué’s?)

HEEH s \
e DETECCION
Analisis 5 ¢Por qué's? . Modifica a: Fec, Comp. Responsable
DESCRIPCION DEL PROBLEMA AMEF Proceso
H. De datos
Split tube final customer DANA cardanes H. de inspeccion
H. Proceso
Plan de control
Plano de parte
1 # Nombre y Firma de !os integrantes
. Automated material segregation weak seam weld failed Lider: = e}')"},':;r Castillo
¢Por que? Auditor: Edith del Pozo
:Como fue Verificada? Secretario Jose Padron
Seguidor Alfredo Ochoa
2 _> Weld seam wider/inconsistency condition was ignored by the eddy current 2 A rtlF:raob[: (ji\g:dg
(‘,POI‘ que? to be segrated (superficial welding) 2 guinag
Jrsar 8
9
S L — — —
eld seam discontinuity condition not considered in the eddy current
(',POI‘ qué? detection criterial (Open tube) at the time N
ECO u rifi ? SE=
Como fue Verificada “
4l c=
] Weld seam discontinuity condition not considered in the eddy current S
¢‘,POI‘ que? detection criterial (Master) g
¢éComo fue Verificada? “
Estado de la accion (&)

DL
¢Por qué?

P |Accién en proceso
T |Accion terminada
Accion atrasada

Improved master (notch %) was not available to detect
superficial Weld

&Como fue Verificada?

éQué hacer? s A iCuaNdo?  recho Estado
— *Accianes Correctivas* e ‘cuar‘:l“::’"‘i“ = REspolSgble PIT
Master Improved from open seam
weld to notch 15% and hole pass Elaborate
1 trough simulating discontinuity to Master Jualian Macias T
12/27/2022
detect a weld seam
wider/inconsistency condition
. . Implemented . .
2 |To add the master to list PR 11-12 Master list 1/27/2023 Jualian Macias T

CA-23A




SOLUCION DE PROBLEMAS (Técnica de 5 éPor Qué’s?)

f':h.n;. P
e DETECCION
Analisis 5 éPor qué’s? . Modifica a: Fec. Comp. Responsable
DESCRIPCION DEL PROBLEMA AMEF Proceso 14/07/2023|Anali Aranda
H. De datos
Split tube final customer DANA cardanes H. de inspeccion
H. Proceso
Plan de control
Plano de parte
1 # Nombre y Firma de los integrantes del
equipo
. Not proper master or FIFO segregation monitoring Lider: Omar Castillo
" ) :
¢Por que? Auditor: Edith del Pozo
&Como fue Verificada?CP Secretario Jose Padron
2 Seguidor Alfredo Ochoa
] I There was not available a %notch improved master to challenge the 2 A rtlF:raob[: (ji\g:dg
(',POI‘ que? masterize of eddy current for superficial weld 7 guinag
|Fsat 8
9
< -
éPOI‘ qu 62 Only open tube master was used (challenge theeddy current detection)
&Como fue Verificada? ‘u
S
a4l [EY=
()]
‘.'Por qué? Mixed with poor FIFO surveillance of segregation on table discard process N
=
£Coémo fue Verificada? “
Estado de la accion (&)

DL

Accion atrasada

¢Por quée?

Superficial weld and FIFO surveillance failure mode not in
PFMEA. Risk not indentified previously

P |Accion en proceso
T |Accion terminada

¢Como fue Verificada?

&Qué hacer? B ; Cuando? Estado
)L *Acci?nes Correctivas* ¢Como? F;:-:at::rz?og:so Responsable P T
1 Update CP With th master list PR 11+ cp 01/08/2023 Anali Aranda T
o |To update PFMEA with action of PEMEA 3/24/2023 Anali Aranda T
master improved
FIFO Packing station area to consider .
3 lin the PEMEA PFMEA 04/08/2023 Anali Aranda P

CA-23A



Tool $153

829 PEASA G

Tool 5235
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SHIPPING DATES
B
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10 TUBES SCRAP NOT
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=219 TOTAL ORDER




Evidence point 1 and 2

) Identification of the DANA @
DANA master piece master part

Improved Master & Red
Rabbit to detect wider weld

condition/inconsistency

Added to master list

MASTERS MOLINO 6
o Dbt | G| e it s A | D oy -
6 | 400 | B 0 GAL3HST0 TMBOTL G4I3HSTOTMS0TE (320060011 30 ]




Evidence point 3 and 4

Control is added in the FMEA

ANALYS1S OF THI

IE MODE AND EFFECT OF POTENTIAL FAILURE
[

N

perform the check against the

oe|
[ — JEEﬁ

FMEA After

| | W

e
ot !

master tube at the beginning
of each run.
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AFMEA OF THE PROCESS)
P e e
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Master part verification is added to Control Plan

Flux leakage
: PR 0389 . .
Crack-lreec‘mslggdetechon Cabon e | O RV Eahpece st Flo Leakage equipment
Nonestuctve ) PR accarding to specficafion and apply
, (FIFO Rosat) Format
] tesing Waster ‘ . ‘ " procedure for the cantolof one
FiLeskage A {Review | Tuning and every shit ’ coroming o
ACAT
Verficaton of EDDYCURRENT | Calibrafon Table e Each shit start and each
equipment against mastr pip PRA241 o
‘ Tuning, 1 tube: at the
) Flt stop micrometer ‘ . )
1
Quter diameer See Table 1 438 1Review | beginning and 1 bl in Fama

tne miodle of each fape




Evidence point 5

|. RESPONSABILIDADES
1.1, Del Operador
$1.1. Realizar las acfividades conforme lo establece el presente documento, realizar las inspecciones y

pruebas que se indican en los planes de control, asf como, conocer, entender y aplicar [a descripcion de
SU puesto.

112, Realizar I limpieza de su drea de irabajo, el operador tiene la obligacion de mantener y dejar el &rea
limpia al finalizar su jomada.

$.1.3. Reporta al supenvisor cualquier anomalia durants el proceso de formado o corte del fubo en el molino.

$.1.4. Verificar que el fubo formado presents una soldadura capaz de resistir las prusbas mecanicas, y cumpla
con las especiiicaciones de las hojas de proceso y planes de contral.

115, Cortador debe de asequrar el comeclo funcionamiento del eddy currenf, asegurar la cormecta segregacion
del material no conforme

116, Verificar el funcionamiento comecto de fa fifo seqin instruccidn (PR 03-289)

Antividad. hli i

ias de para los arranques , puntas
y colas del proceso para evitar enviar defectos al clit en 1

Actividades obligatorias de contencion para los arranques , puntas
y colas del proceso para evitar enviar defectos al cliente en molino 1

Herramienta ( martillo ,pinzas ,llave, etc.)
fa provocar un defecto en la soldadura
L ey y rial defectuoso se segrego
rificar calibracion del edd e
hqa\ ¥ b h‘"’»’-

e ador del acumulador después de haber n

soldado la punta y cola debe de darle

o segulmlanto hasta ver que ha sido segregada
correctamente y cortar la unién como testigo.

dor debera de estar en su posicion, ver
el eddy detecte el defecto y ademas pintar
amblen con espray de color verde fluorescente
los defectos de arranque (tubo abierto , mal
rasurado exterior, etc.)

el

Actividad bligatorias de ion para los arranq

y colas del proceso para evitar enviar defectos al cliente en molino 1 Actividades obligatorias de cont: on para los arranq
y colas del proceso para ewtar enviar defectos al cliente en molmo 1

« Esta acti realizar para contener los

006?.' JAVIER RODRIGUEZ HERNANDEZ

151 [ROBLEDO SILVA SERGIO N - \___
GALLARDO, JUAN LEOBARDO | ]
ESCAMILLA RANGEL CESAR ' “

OSCAR BAEZ

La torreta que se encuentra arriba de la
prensa deberd estar activada cuando:

r T

00345 |ANTONIO HERNANDEZ

o " 00120 [MATA ALVARADO RODOLFO
Se este en cualquier ajuste, vaya a pasarla

punta y cola, y/o antes de arrancar el molinc 00465 |Andres Hurtado Hurtado
el formador es quien debe activarla. " 00080 [ANTONIO SEGURA |

Operador de Cortadora, empacadora y " 00153 ANTONIO MEDINA JULIAN |
pruebas mecanica deben de estar atentos. Firmas de compromiso




Evidence point 6

% ADVANCE [ASTUAL

ADVANCE

RESPONSIBLE

REMARKS

4

2
ofo

&
[

coa

WEEK 26 ‘ WEEK 27 ‘ WEEK 28 ‘ WEEK 29 ‘

Julian Rdz / Gamaliel Macias

Failure check by external object

. 7

Julian Rdz / Gamaliel Macias

Software Failure Verification

Julian Rdz / Gamaliel Macias

Failure verification by Hardwere

Julian Rdz / Gamaliel Macias

Enable discard and paint test
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