
Fecha de inicio: 26/05/2023

3D Fecha: 29/05/2023

N° SAC: Rechazo interno Rechazo externo 5D Fecha: 06/06/2023

7D Fecha: 25/07/2023

Fecha de cierre:

Contacto Acciones implementadas 

aaguinaga@peasa.com.mx Acciones verificadas

jrodriguezm@peasa.com.mx

supervisores_molinos@peasa.com.mx

ixrebollar@peasa.com.mx

gmartinezo@peasa.com.mx

eyalfaro@peasa.com.mx

jaochoa@peasa.com.mx 

Responsable Fecha compromiso

Fecha

NA

NA

Arturo Aguiñaga 6/30/2023

PEASA: PEASA: NA

Cliente: Cliente: NA

8. Reconocer al equipo multidisciplinario

PIPES WITH THE SAME WELDING PROCESS.
Instrucciones

Productos Tube Dana Cardanes
Ayudas Visuales

ESTÁNDAR /

REGLAS DE REACCIÓN

NA

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

See reaction plan CP applicable 

Documentos modificados Acciones transversalizadas

AMEF / Plan de Control X
Líneas o procesos Mill 6

Indicar los productos o procesos (si aplica) Procedimientos X

FIFO Packing station area to consider in the PFMEA 

Genrate IN02 docuement 

Anali Aranda 

Jose Padron 

08/04/2023

7/14/2023

Will be included in the routine checks for NDTs technician on 

document CA 68A the review of eddy discarding (challenge the 

device) in this case for the implementation and the complete 

development will be represented in Gantt chart 

Julian Macias

Gantt chart

6/23/2023

Implementation complete

7/24/23 after Gantt presentation

To update PFMEA with action of master improved Anali Aranda 3/24/2023

NA

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 

operators to undertsand the importance of the segregation of 

material and the handling M6 

NA NA

NA NA

Cantidad revisada Cantidad encontrada

Julian Macias Elaborate  12/27/2022   

Machine

To add the master to list PR 11-12 

Periodical Reviews 
Julian Macias

Implemented 

1/27/2023

Enunciado del problema

Split on tube (seam weld)

Foto de condición de rechazo (NOK)

5.  Implementación de Acciones Correctivas permanentes
7. Acciones para prevenir la recurrencia

7.1 Lecciones aprendidas documentadas

Acciones FACTOR

Master Improved from open seam weld to notch 15% and hole 

pass trough simulating discontinuity  to detect a weld seam 

wider/inconsistency condition

3. Acciones de Contención, a tiempo limite de entrega 24 hrs. después de la 

notificación 

PUNTO DE CONTROL

(¿Que hacer?, ¿Como?, ¿Cuando?, ¿Quién?)

Update CP With the master list PR 11-12 Anali Aranda 01/08/2023
Acción a realizar Responsable

4.2 Enunciado de Causa Raíz

¿Quién detectó el 

problema?
Final customer take it to dealer in usa 	

The segregation was incomplete letting tubes tip and tale goes to customer 

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

¿Cuántas piezas?  1 Fregthliner 1 Navistar 

¿Cómo fue detectado el 

problema?
While final customer was driving vehicle

¿Qué pasó? Split on tube occurs 

¿Dónde? Field failure USA 

¿Cuándo? Reported on 01/05/2023 and 26/05/2023

Ingenieria

Jazmín Alfaro Manufactura 

6

Ing. Julian Rodriguez NDT´s

Supervisor molinos Supervisor

Ing. Irene Rebollar

1. Equipo Multidisciplinario 4. Análisis e identificación de causa raíz 6. Verificación y validación de acciones correctivas

Nombre (s) Departamento 4.1 Causas posibles 7

4- Parámeters not updated  set point isntruction

5- Flow angles out of specification

6- Tooling missmatch 

Gerardo Martinez Calidad 

Alfredo Ochoa Manufactura 

2. Descripción del problema
7- Tooling Inadecuate 

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

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- Ángles of  cut in coils not ok

12- Overlap seam weld

Ing. Arturo Aguiñaga Producción

1- Wrong adjustment step welding process

2- Segregation depends on the eddy current

3- Eddy current pass material as normal product 

Responsable

323012-220 4.000"XC 13 DANA CARDANES Jose de la Rosa

REPORTE DE SOLUCIÓN DE PROBLEMAS 8D'S

REPORT OF CORRECTIVE ACTIONS 8D'S

Tipo de Reclamo

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

NOSI

SI NO

14%

86%

Acciones correctivas implementadas

Acciones implementadas Acciones verificadas

AC26 M

mailto:aaguinaga@peasa.com.mx
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SAC

FECHA:

26/05/2023

4.1. Ishikawa
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REPORTE DE ANÁLISIS DE CAUSAS

MATERIAL

SPLIT ON TUBE 
DANA 

MACHINE

MEASURE

ENVIRONMENTMAN

MÉTHOD

¬  Flow angles out of 
specification

Eddy current pass material as 
normal product 

Overlap seam weld

beginning of the process there 
was welding on the entire 
surface of the tube

Tooling missmatch 

¬  Parámeters not updated  set 
point isntruction

¬  Wrong adjustment 

step welding process
Tooling Inadecuate 

Edges of coil with Burr excess

Ángles of  cut in coils not ok

When process starts impeder is not fully heted ¬  Segregation depends 

on the eddy current

AC 31 E



Líder:

Auditor:

Secretario

Seguidor

5

6
7

8

9

Split on tube occurs 

Field failure USA 

Reported on 01/05/2023 and 26/05/2023

 1 Fregthliner 1 Navistar 

Estado de la acción

P Split on tube (seam weld)

T Acción terminada

A Acción atrasada

P T A

P

P2

Will be included in the routine checks 

for NDTs technician on document CA 

68A the review of eddy discarding 

(challenge the device) in this case for 

the implementation and the complete 

development will be represented in 

Gantt chart 

Error proofing

Gantt chart

6/23/2023

Implementation 

complete

TBD after Gantt 

presentation

Julian Macias

1

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 

and the importance also visual aid 

existent will be presented to 

operators to undertsand the 

importance of the segregation of 

material and the handling M6 

Training /Refresh 6/30/2023 Arturo Aguiñaga

¿Cómo fue Verificada?

No.
¿Qué hacer?                                           

*Acciones Correctivas*
¿Cómo? ¿Cuándo?        Fecha 

compromiso
Responsable

Estado

¿Cómo fue Verificada?

The segregation was incomplete letting tubes tip and tale goes to 

customer 

¿Cómo fue Verificada?

was dependant on human review as well for the segregation 

The segregation of tip and tale pass this tubes as ok 

¿Cómo fue Verificada?

Nature of the process welding tube to discrad 2 tubes as per control plan 

Pablo Oviedo 

Arturo Aguiñaga

¿Cómo fue Verificada? Jose Padron 

Alfredo Ochoa

Process of Dana receive tip and tale tubes

Nombre y Firma de los integrantes 

del equipo

Omar Castillo 
Edith del Pozo

Plano de parte

Plan de control

H. de inspección
Split tube final customer DANA cardanes 

H. De datos

H. Proceso

D E S C R I P C I O N   D E L   P R O B L E M A AMEF Proceso 14/07/2023 Anali Aranda

Análisis 5 ¿Por qué´s? Modifica a: Fec. Comp. Responsable

          SOLUCIÓN DE PROBLEMAS (Técnica de 5 ¿Por Qué´s?)

OCURRENCIA
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CA-23A



Líder:

Auditor:

Secretario

Seguidor

5

6
7

8

9

Estado de la acción

P Acción en proceso

T Acción terminada

A Acción atrasada

P T A

T

TTo add the master to list PR 11-12 Master list 2

1

Master Improved from open seam 

weld to notch 15% and hole pass 

trough simulating discontinuity  to 

detect a weld seam 

wider/inconsistency condition

Master
Elaborate 

12/27/2022
Jualian Macias 

Implemented 

1/27/2023
Jualian Macias 

¿Qué hacer?                                           
*Acciones Correctivas*

¿Cómo? ¿Cuándo?        Fecha 

compromiso
Responsable

¿Cómo fue Verificada?

No.
Estado

¿Cómo fue Verificada?

Improved master (notch %) was not available to detect 

superficial Weld 

¿Cómo fue Verificada?

Weld seam discontinuity condition not considered in the eddy current 

detection criterial (Master)

Weld seam discontinuity condition not considered in the eddy current 

detection criterial (Open tube) at the time 

Arturo Aguiñaga

Fsalt

Weld seam wider/inconsistency condition was ignored by the eddy current 

to be segrated (superficial welding)

Pablo Oviedo 

¿Cómo fue Verificada? Jose Padron 

Alfredo Ochoa

Automated material segregation weak seam weld failed

Nombre y Firma de los integrantes 

del equipo

Omar Castillo 
Edith del Pozo

Plano de parte

Plan de control

H. de inspección
Split tube final customer DANA cardanes 

H. De datos

H. Proceso

D E S C R I P C I O N   D E L   P R O B L E M A AMEF Proceso 

Modifica a: Fec. Comp. ResponsableAnálisis 5 ¿Por qué´s?

          SOLUCIÓN DE PROBLEMAS (Técnica de 5 ¿Por Qué´s?)

DETECCIÓN
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CA-23A



Líder:

Auditor:

Secretario

Seguidor

5

6
7

8

9

Estado de la acción

P Acción en proceso

T Acción terminada

A Acción atrasada

P T A

T

T

P04/08/2023 Anali Aranda3
FIFO Packing station area to consider 

in the PFMEA 
PFMEA

Update CP With the master list PR 11-

12
CP 01/08/2023 Anali Aranda1

PFMEA 3/24/2023 Anali Aranda2
To update PFMEA with action of 

master improved 

¿Cómo fue Verificada?

¿Qué hacer?                                           
*Acciones Correctivas*

¿Cómo? ¿Cuándo?        
Fecha compromiso

Responsable
Estado

No.

¿Cómo fue Verificada?

Superficial weld and FIFO surveillance  failure mode not in 

PFMEA. Risk not indentified previously

¿Cómo fue Verificada?

Mixed with poor FIFO surveillance of segregation on table discard process

Only open tube master was used  (challenge theeddy current detection)

Arturo Aguiñaga

Fsalt

There was not available a %notch improved master to challenge the 

masterize of eddy current for superficial weld

Pablo Oviedo 

¿Cómo fue Verificada?CP Jose Padron 

Alfredo Ochoa

Not proper master  or FIFO segregation monitoring 

Nombre y Firma de los integrantes del 

equipo

Omar Castillo 
Edith del Pozo

Plano de parte

H. Proceso
Plan de control

H. De datos

H. de inspección
Split tube final customer DANA cardanes 

Responsable

D E S C R I P C I O N   D E L   P R O B L E M A

Análisis 5 ¿Por qué´s? Modifica a: Fec. Comp.

AMEF Proceso 14/07/2023 Anali Aranda

          SOLUCIÓN DE PROBLEMAS (Técnica de 5 ¿Por Qué´s?)

DETECCIÓN
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may-22 jun-22 jul-22 ago-22 sep-22 oct-22 nov-22 dic-22

7

4

1690861 ID  
LOT SUSPICIUS
285 TUBES 
MADE ,QTY 
REJECTED 9 

7-27

Tool S153 Tool S235 Tool S6002

2023

QTY DESCRIPTION REJECTION 2 
OPEN TUBE 
2 INTERIOR SHAVE ADJUSTMENTS 
2 EXT SHAVE /STARTING 
3 TIP  AND TALE 

Implementation of Master in Eddy

Implementation of set tooling

8-1

1694953 ID  
LOT NOT 
SUSPICIUS 
(DANA 
TRACEABILITY
) 
171 TUBES 
MADE ,QTY 
REJECTED 6

SHIPPING DATES 
29-7 = 266 TUBES
4-8= 19 TUBES 
=285 TOTAL ORDER

QTY DESCRIPTION REJECTION 3 
OPEN TUBE 
2 ADJUSTMENTS SHAVE 
1 TIP  AND TALE 

SHIPPING DATES 
9-8 = 171 TUBES

FREIGHTLINER
8-29 PEASA MFG

DANA MFG 8-5
2ND EVENT NAVISTAR

8-29

1702175 ID  
LOT 
SUSPICIUS 219 
TUBES MADE
QTY REJECT 17

FLOW ANGLES 
ATTACHED FOR 
REVIEW

QTY DESCRIPTION REJECTION 
2 OPEN TUBE 
2 SHAVE INTERIOR 
6 SHAVE EXTERIOR
3 TIP AND TALE

SHIPPING DATES 
8-30 = 38 TUBES
9-10 = 171 TUBES
10 TUBES SCRAP NOT 
COMPLETED THE STANDARD 
PACK
= 219 TOTAL ORDER 

CANNOT SEE FLOW 
ANGLE NOT ACCURATE



Split on tube occurs 

Field failure USA 

Evidence point 1 and 2



Split on tube occurs 

Field failure USA 

Reported on 01/05/2023 and 26/05/2023

 1 Fregthliner 1 Navistar 

Control is added in the FMEA

Master part verification is added to Control Plan

Evidence point 3 and 4



Split on tube occurs 

Field failure USA 

Reported on 01/05/2023 and 26/05/2023

 1 Fregthliner 1 Navistar 

Split on tube (seam weld)

Evidence point 5



Evidence point 6


