
DAIMLERCHRYSLER Part Submission Warrant

Part Name Cust.   Part Number

Shown on Drawing No. Org. Part Number

Engineering Change Level Dated

Additional Engineering Changes Dated

Safety and/or Government Regulation Purchase Order No. Weight (kg)

Checking Aid No.  Checking Aid Engineering Change Level Dated

ORGANIZATION MANUFACTURING INFORMATION CUSTOMER SUBMITTAL INFORMATION

AEES GGCTA Nursan Kablo Donanımları San. ve Tic. A.Ş. 

Supplier Name & Supplier/Vendor Code Customer Name/Division

Carr. Matamoros Entronque. Mieleras  - 

Street Address Buyer/Buyer Code

Torreon Coahuila 27277 Mexico Automotive

City Region Postal Code Country Application

MATERIALS REPORTING

Has customer-required Substances of Concern information been reported? Yes No n/a

Submitted by IMDS or other customer format: 1216296331

Are polymeric parts identified with appropriate ISO marking codes? Yes No n/a

REASON FOR SUBMISSION   (Check at least one)

       Initial Submission Change to optional Construction  or Material

       Engineering Change(s) Supplier or Material Source Change

       Tooling: Transfer, Replacement, Refurbishment, or additional Change in Part Processing

       Correction of Discrepancy Parts Produced at Additional Location

       Tooling Inactive > than 1 year Other -  please specify

REQUESTED SUBMISSION LEVEL  (Check one)

       Level 1 - Warrant only (and for designated appearance items, an Appearance Approval Report) submitted to customer

       Level 2 - Warrant with product samples and limited supporting data submitted to customer.

       Level 3 - Warrant with product samples and complete supporting data submitted to customer

       Level 4 - Warrant and other requirements as defined by customer.

       Level 5 - Warrant with product samples and complete supporting data reviewed at organization's manufacturing location.

SUBMISSION RESULTS

The results for       dimensional measurements       material and functional tests appearance criteria statistical process package

These results meet all design record requirements:               Yes No   (If "No" - Explanation Required)

Mold / Cavity / Production Process

DECLARATION

I affirm that the samples represented by this warrant are representative of our parts, which were made by a process that meets all Production Part

Approval Process Manual 4th Edition Requirements. I further affirm that these samples were produced at the production rate of    1,170 / 8 hours.

I also certify that documented evidence of such compliance is on file and available for review. I have noted any deviations from this declaration below.

EXPLANATION / COMMENTS:

Is each Customer Tool properly tagged and numbered? Yes No n/a

Organization Authorized Signature Pablo Lopez Date

Print Name : Pablo Lopez Phone No. FAX No.

Title      E-mail pablo.lopezmonsivais@motherson.com

FOR CUSTOMER USE ONLY (IF APPLICABLE)

PPAP Warrant Disposition:        Approved Rejected Other

Customer Signature        Date

Print Name Customer Tracking Number (optional)

March

2006

E1 02/04/1998

N/A -

COVER-WIRE CONNECTOR E-1590 / W-1475

E-1590 / 910156E-1590

N/A 0.01743

IATF / PPAP Coordinator

IATF 16949:2016 Certified / Q1 Ford 

See approved cavities in Dimensional Layout Report

N/A

52 (871) 729-0009 

04/27/2023

N/AN/A

W-1475, Please see Layout

CFG-1001

Yes No

mailto:pablo.lopezmonsivais@motherson.com
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Dimensional Test Results

DAIMLERCHRYSLER  

ORGANIZATION: PART NUMBER:

SUPPLIER/VENDOR CODE: PART NAME:

INSPECTION FACILITY: DESIGN RECORD CHANGE LEVEL:

ENGINEERING CHANGE DOCUMENTS:

TEST QTY. ORGANIZATION MEASUREMENT NOT

DATE TESTED RESULTS (DATA) OK

TOL±.

X

Blanket statements of conformance are unacceptable for any test results.

March 

2006 CFG-1003 SIGNATURE TITLE
 

DATE

Layout Technician 01/02/2023LUIS HERNANDEZ

DIMENSION MIN. / MAX.

AEES TORREON 2

GGCTA

E-1590

COVER WIRE CONNECTOR

E1,    02/04/98

N/AAEES TORREON 2

ITEM DIMENSION  /  SPECIFICATION
SPECIFICATION /

OKLIMITS



First Article Inspection Report

Cav: 1-2

INSPECTED BY: CHECK DATE:LUIS HERNANDEZ 01/02/2023 QLOP-07-80F1 REV: 07/31/02

LIST MAINTAINED ON COMPUTER-PRINTED COPIES ARE FOR REFERENCE ONLY

C A V I T Y

Cavity 2Cavity 1DIMENSION VALUEDIM DESC

1 1ofPage No:

Layout
Inspection

Department
Layout Inspection Report

Customer:

Part Number:

Run Date:

Part Name:

B/P Number:

B/P Rev. Date:

W-Order No:

Material:

Cavities:

Mold No: W-1475

2

VANDAR 2500AFL

E-1590

12/08/2022

COVER WIRE CONNECTOR

W-1475

E1,  02/04/98

E-1590 / W-1475

Out of Tolerance Summary



1     27.0 0.30+/-    26.72    26.77
Basic1 D2     0.       0.02     0.01

.20 A C2        0.04     0.02

3     23.0 0.30+/-    22.99    22.83
Basic3 D4     0.       0.10     0.03

.20 A C4        0.20     0.06

5      9.0 0.30+/-     9.03     9.12
Basic5 D6     0.       0.02     0.06

.20 A C6        0.04     0.12

7 01     2.0 0.30+/-     1.97     2.04

7 02     2.0 0.30+/-     1.99     1.96

RADIO...8    CONFORMS   CONFORMS

9 01    16.0 0.30+/-    16.11    15.83

9 02    16.0 0.30+/-    15.97    15.88

9 03    16.0 0.30+/-    16.01    15.82

9 04    16.0 0.30+/-    16.06    15.73

10 01    19.0 0.30+/-    19.06    18.92

10 02    19.0 0.30+/-    18.98    18.90

10 03    19.0 0.30+/-    19.07    18.83

10 04    19.0 0.30+/-    19.07    18.76
Degrees11 01    45. 1.00+/-    45.36    45.73
Degrees11 02    45. 1.00+/-    45.40    44.90
Degrees11 03    45. 1.00+/-    45.15    45.96
Degrees11 04    45. 1.00+/-    45.53    44.06

12 01     1.2 0.30+/-     1.16     1.18

12 02     1.2 0.30+/-     1.12     1.23

12 03     1.2 0.30+/-     1.19     1.13

12 04     1.2 0.30+/-     1.14     1.20

13     15.0 0.30+/-    14.95    15.03
Basic13 D14     0.       0.00     0.04

.20 A C14        0.00     0.08

"PUSH" TO BE MOLDED...15    CONFORMS   CONFORMS

INSPECTED BY: CHECK DATE:LUIS HERNANDEZ 01/02/2023 QLOP-07-80F1 REV: 07/31/02

LIST MAINTAINED ON COMPUTER-PRINTED COPIES ARE FOR REFERENCE ONLY

C A V I T Y

Cavity 2Cavity 1DIMENSION VALUEDIM DESC
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Layout
Inspection

Department
Layout Inspection Report

Customer:

Part Number:

Run Date:

Part Name:

B/P Number:

B/P Rev. Date:

W-Order No:

Material:

Cavities:

Mold No: W-1475

2

VANDAR 2500AFL

E-1590

12/08/2022

COVER WIRE CONNECTOR

W-1475

E1,  02/04/98

E-1590 / W-1475



This surface to be Non-Gloss Stipple Finish...16    CONFORMS   CONFORMS

17 01     8.00 0.10+/-     8.07     8.10

17 02     8.00 0.10+/-     8.09     8.05

17 03     8.00 0.10+/-     8.06     8.07

17 04     8.00 0.10+/-     8.10     8.10

18 01     1.5 0.30+/-     1.42     1.49

18 02     1.5 0.30+/-     1.51     1.55

19 01     3.00 0.10+/-     3.03     3.03

19 02     3.00 0.10+/-     3.10     3.00

19 03     3.00 0.10+/-     2.95     3.00

19 04     3.00 0.10+/-     3.03     2.95

20 01 TOP     3.0 0.30+/-     2.84     3.15

20 02 TOP     3.0 0.30+/-     2.84     2.80

21 01     7.0 0.30+/-     7.02     7.07

21 02     7.0 0.30+/-     7.08     7.09

22 01    16.00 0.10+/-    15.96    16.05

22 02    16.00 0.10+/-    15.99    15.98

23 01     1.50 0.10+/-     1.50     1.46

23 02     1.50 0.10+/-     1.60     1.42

23 03     1.50 0.10+/-     1.53     1.44

23 04     1.50 0.10+/-     1.60     1.45

24 01     9.45 0.10+/-     9.44     9.44

24 02     9.45 0.10+/-     9.51     9.48
Degrees25 01     5.0 1.00+/-     5.55     5.70
Degrees25 02     5.0 1.00+/-     5.38     4.80
Degrees26 01    45.0 1.00+/-    45.74    45.50
Degrees26 02    45.0 1.00+/-    44.53    45.22

27 01 (LONG)     3.10 0.10+/-     3.03     3.04

27 02 (SHORT)     3.10 0.10+/-     3.06     3.01

28 (AVG) -B-    34.90 0.10+/-    34.92    34.98

29     33.3 0.30+/-    33.46    33.37
Basic29 Z0     0.00       0.08     0.00

INSPECTED BY: CHECK DATE:LUIS HERNANDEZ 01/02/2023 QLOP-07-80F1 REV: 07/31/02

LIST MAINTAINED ON COMPUTER-PRINTED COPIES ARE FOR REFERENCE ONLY

C A V I T Y

Cavity 2Cavity 1DIMENSION VALUEDIM DESC
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Layout
Inspection

Department
Layout Inspection Report

Customer:

Part Number:

Run Date:

Part Name:

B/P Number:

B/P Rev. Date:

W-Order No:

Material:

Cavities:

Mold No: W-1475

2

VANDAR 2500AFL

E-1590

12/08/2022

COVER WIRE CONNECTOR

W-1475

E1,  02/04/98

E-1590 / W-1475



0.20 B C30        0.16     0.00

31 01     2.2 0.30+/-     2.25     2.42

31 02     2.2 0.30+/-     2.15     2.34
Radius32 01     1.0 0.30+/-     1.01     1.05
Radius32 02     1.0 0.30+/-     0.97     0.98
Radius33 01     0.60 0.10+/-     0.66     0.55
Radius33 02     0.60 0.10+/-     0.63     0.56

Radius Full...34 01     NOTED      NOTED  

Radius Full...34 02     NOTED      NOTED  

Radius Full...34 03     NOTED      NOTED  

Radius Full...34 04     NOTED      NOTED  
Radius35 01     0.30 0.10+/-     NOTED      NOTED  
Radius35 02     0.30 0.10+/-     NOTED      NOTED  
Radius35 03     0.30 0.10+/-     NOTED      NOTED  
Radius35 04     0.30 0.10+/-     NOTED      NOTED  
Radius36 01     0.3 0.30+/-     0.57     0.31
Radius36 02     0.3 0.30+/-     0.60     0.34
Radius37 01     3.0 0.30+/-     3.00     3.06
Radius37 02     3.0 0.30+/-     2.89     2.90
Radius37 03     3.0 0.30+/-     2.94     2.86
Radius37 04     3.0 0.30+/-     2.90     3.10

38 01     1.00 0.30+/-     0.93     0.91

38 02     1.00 0.30+/-     0.94     0.90

38 03     1.00 0.30+/-     0.92     0.92

38 04     1.00 0.30+/-     0.94     0.94

"E-1590" To be molded legibly with (2.0).....39    CONFORMS   CONFORMS

Source Identification....40    CONFORMS   CONFORMS

Cavity Identification to be molded legibly....41    CONFORMS   CONFORMS
Radius42 BOTTOM 01     1.10 0.10+/-     1.13     1.03
Radius42 BOTTOM 02     1.10 0.10+/-     1.13     1.04

Material Identification to be molded legibly...43    CONFORMS   CONFORMS
Radius44 01     0.3 0.30+/-     0.16     0.18

INSPECTED BY: CHECK DATE:LUIS HERNANDEZ 01/02/2023 QLOP-07-80F1 REV: 07/31/02

LIST MAINTAINED ON COMPUTER-PRINTED COPIES ARE FOR REFERENCE ONLY

C A V I T Y

Cavity 2Cavity 1DIMENSION VALUEDIM DESC
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Layout
Inspection

Department
Layout Inspection Report

Customer:

Part Number:

Run Date:

Part Name:

B/P Number:

B/P Rev. Date:

W-Order No:

Material:

Cavities:

Mold No: W-1475

2

VANDAR 2500AFL

E-1590

12/08/2022

COVER WIRE CONNECTOR

W-1475

E1,  02/04/98

E-1590 / W-1475



Radius44 02     0.3 0.30+/-     0.17     0.20
Radius44 03     0.3 0.30+/-     0.17     0.19
Radius44 04     0.3 0.30+/-     0.23     0.28

Radius.45 X4   CONFORMS   CONFORMS

46 01     1.50 0.10+/-     1.44     1.45

46 02     1.50 0.10+/-     1.44     1.46

47 01     3.25 0.10+/-     3.33     3.24

47 02     3.25 0.10+/-     3.15     3.17

48 01     1.0 0.30+/-     1.03     1.17

48 02     1.0 0.30+/-     1.00     1.04

48 03     1.0 0.30+/-     1.01     0.99

48 04     1.0 0.30+/-     1.07     1.08

49 01     2.0 0.30+/-     1.99     2.02

49 02     2.0 0.30+/-     2.01     1.97

50     24.0 0.30+/-    23.78    23.78
Basic50 D51     0.       0.05     0.10

.20 A C51        0.10     0.20

52     20.0 0.30+/-    19.86    19.80
Basic52 D53     0.       0.04     0.09

.20 A C53        0.08     0.18

54 01    25.50 0.10+/-    25.55    25.44

54 02    25.50 0.10+/-    25.59    25.56

54 03    25.50 0.10+/-    25.54    25.41

54 04    25.50 0.10+/-    25.52    25.50

55      6.0 0.30+/-     5.99     5.94
Basic55 D56      .0       0.02     0.02

.20 A C56        0.04     0.04

57     12.0 0.30+/-    11.98    11.95
Basic57 D58     0.       0.00     0.03

.20 A C58        0.00     0.06

59     27.1 0.30+/-    27.04    27.12
Basic59 D60      .0       0.02     0.06

INSPECTED BY: CHECK DATE:LUIS HERNANDEZ 01/02/2023 QLOP-07-80F1 REV: 07/31/02

LIST MAINTAINED ON COMPUTER-PRINTED COPIES ARE FOR REFERENCE ONLY

C A V I T Y

Cavity 2Cavity 1DIMENSION VALUEDIM DESC
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Department
Layout Inspection Report

Customer:

Part Number:

Run Date:

Part Name:

B/P Number:

B/P Rev. Date:

W-Order No:

Material:

Cavities:

Mold No: W-1475

2

VANDAR 2500AFL

E-1590

12/08/2022

COVER WIRE CONNECTOR

W-1475

E1,  02/04/98

E-1590 / W-1475



.20 A C60        0.04     0.12

61      8.3 0.30+/-     8.30     8.30
Basic61 D62      .0       0.01     0.03

.20 A C62        0.02     0.06

63 01     1.1 0.30+/-     1.04     1.04

63 02     1.1 0.30+/-     1.04     1.07

63 03     1.1 0.30+/-     1.02     1.06

63 04     1.1 0.30+/-     1.04     1.09
Radius64      1.5 0.30+/-     1.55     1.57
Datum65 -A-    41.80 0.10+/-    41.72    41.72

66     38.8 0.30+/-    38.83    38.86
Basic66 D67     0.       0.00     0.05

.20 A C67        0.00     0.10
Radius68       .60 0.10+/-     0.56     0.53
Degrees69     10.0 1.00+/-     9.46     9.70

70      2.00 0.10+/-     1.98     1.96

71      3.50 0.10+/-     3.54     3.53

72      2.0 0.30+/-     1.95     1.73
Min/Max73 01 27.25/27.55      27.30    27.42
Min/Max73 02 27.25/27.55      27.29    27.38
Min/Max73 03 27.25/27.55      27.31    27.45
Min/Max73 04 27.25/27.55      27.28    27.46
Radius74       .60 0.10+/-     0.57     0.64

75     28.7 0.30+/-    28.66    28.69

INSPECTED BY: CHECK DATE:LUIS HERNANDEZ 01/02/2023 QLOP-07-80F1 REV: 07/31/02

LIST MAINTAINED ON COMPUTER-PRINTED COPIES ARE FOR REFERENCE ONLY

C A V I T Y

Cavity 2Cavity 1DIMENSION VALUEDIM DESC
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Layout
Inspection

Department
Layout Inspection Report

Customer:

Part Number:

Run Date:

Part Name:

B/P Number:

B/P Rev. Date:

W-Order No:

Material:

Cavities:

Mold No: W-1475

2

VANDAR 2500AFL

E-1590

12/08/2022

COVER WIRE CONNECTOR

W-1475

E1,  02/04/98

E-1590 / W-1475
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DAIMLERCHRYSLER  

ORGANIZATION: AEES Torreon 2 PART NUMBER:

SUPPLIER/VENDOR CODE: GGCTA PART NAME:

MATERIAL SUPPLIER: SEE ATTACHED MAT CERT DESIGN RECORD CHANGE LEVEL:

*CUSTOMER SPECIFIED SUPPLIER/VENDOR CODE: GGCTA ENGINEERING CHANGE DOCUMENTS:

* If source approval is req'd, include the Supplier (surce) & Customer assigned code. NAME of LABORATORY:

SPECIFICATION/ TEST QTY. OK NOT    

LIMITS DATE TESTED OK

X

                  Blanket statements of conformance are unacceptable for any test results.

March              

2006 CFG-1004 SIGNATURE TITLE
 

DATE

Pablo Lopez IATF / PPAP Coordinator 4/27/2023

Production Part Approval

Material Test Results

MATERIAL SPEC NO. / REV / DATE SUPPLIER TEST RESULTS (DATA)

SEE ATTACHED MATERIAL CERTIFICATE SEE ATTACHED MATERIAL CERTIFICATE

E-1590

COVER-WIRE CONNECTOR

E1, 02/04/98

N/A



 

MEOP-83-05F3 Form Revision Date: 04/14/2021 



PROCESS FAILURE MODE AND EFFECT ANALYSYS (PROCESS FMEA)

Pkc Group Proyecto: Proceso de moldeo PFMEA ID : 2.- PFMEA-COVER

Torreon Coahuila PFMEA Fecha de inicio: 1/14/2021 Responsabilidad de proceso: Federico Covarrubias

Ver lista anexa 1-1 PFMEA Fecha de revision : 4/21/2023 Nivel de confidencialidad: Alto

Ver lista anexa 1-1 Equipo multifuncional: Ver lista anexa 1-2

Is
s
u

e
 #

1- Proceso, 

sistema, 

subsistema, parte o 

nombre del proceso

2- Paso del 

proceso, No de 

estación y Nombre 

del elemento

3- Elemento del trabajo del 

proceso 

4 M

1- Función del proceso, sistema, 

subsistema, parte o nombre del 

proceso

2- Función del paso del 

proceso y característica 

del Producto.

(Un valor cuantitativo es 

opcional)

3- Función del elemento de trabajo y 

característica del proceso

1- Efecto de la falla (FE)

hacia el elemento más alto 

y/o el usuario final

S
e
v
e
ri

d
a
d

 I
n

te
rn

a

S
e
v
e
ri

d
a
d

 E
x
te

rn
a

S
e
v
e
ri

d
a
d

 U
s
u

a
ri

o
 f

in
a
l

2- Modo de falla (FM) 

del paso del proceso

3- Causa de la falla (FC) del 

elemento más bajo 

características

Controles Actuales de prevención

(PC) de FC

O
c
u

rr
e
n

c
ia

 (
O

) 
d

e
 F

C

Controles Actuales de detección

(DC) de FC o FM

D
e
te

c
c
ió

n
 (

D
) 

d
e
 F

C
/F

M

P
F

M
E

A
 A

P

C
a
ra

c
t.

 E
s
p
. 

 P
ro

d

Acción prevención Acción detección Nombre del Responsable Fecha meta terminación Estatus
Acciones tomadas con 

indicación de evidencia

Fecha de 

terminación

S
e
v
e
ri

d
a
d
 (

S
)

O
c
u
rr

e
n
c
ia

 (
O

)

D
e
te

c
c
ió

n
 (

D
)

P
F

M
E

A
 A

P

Comentarios

Montacargas Descarga y manejo seguro de materiales Derrame y daño de material. WHJI-84-0002 3 WHOP-84-01F1 8 M No se requiere mas acciones.

Instruccion de trabajo.

Explicar el procedimiento de manera clara 

para asegurar la correcta descarga, 

recibo y manejo seguro de los materiales

Desconocimiento del manejo 

seguro, descarga y recibo de los 

materiales

WHJI-84-0002 3 WHOP-84-01F1 8 M
Capacitar a lideres por turno en el 

proceso de recibo de materiales
Mariano Cortes 1/31/2021 Implementado Evidencia pestaña 1.2 1/27/2021 7 2 8 M No se requiere mas acciones.

Entrenamiento a personal de Inspeccion 

Recibo de acuerdo al procedimiento 

Inspeccion recibo (QAOP-86-02)

4 Uso de formato de Entrega de Turno (QAOP-

86-02F8)
6 M

Entrenamiento a personal de Inspeccion 

Recibo de acuerdo al procedimiento 

Inspeccion recibo (QAOP-86-02)

4
Uso de instrucciones de operacion para la 

inspeccion  del material que se recibe en 

Incoming Inspection

6 M

Entrenamiento a personal de Inspeccion 

Recibo de acuerdo al procedimiento 

Inspeccion recibo (QAOP-86-02)

4
Uso de guias de medicion para la inspeccion 

de la materia prima de Inspeccion Recibo 

(QAOI-86-015F1)

6 M

Entrenamiento a personal de Inspeccion 

Recibo de acuerdo al procedimiento 

Inspeccion recibo (QAOP-86-02)

4
Uso de guias rapidas para la inspeccion de la 

materia prima de Inspeccion recibo (QAOI-86-

015F1)

6 M

Entrenamiento a personal de Inspeccion 

Recibo de acuerdo al procedimiento 

Inspeccion recibo (QAOP-86-02)

4 Revision de flamabilidad de resina por medio 

del certificado (QAOI-86-021)
6 M

Equipo de Medición.

Medir las especificaciones de la materia 

prima para determinar si se acepta o se 

rechaza.

Obtener especificaciones 

incorrectas de la materia prima

Calibracion y verificacion interna de 

equipos de medicion (QLOP-71-03)
2

Seguimiento de verificaciones de equipo de 

medicion mediante sistema ERP (QLOI-71-

008)

6 M

Certificado de material que se recibe 5 Uso de muestrario de Inspeccion Recibo 6 M

Certificado de material que se recibe 5 Revision de flamabilidad de resina por medio 

del certificado (QAOI-86-021)
6 M

Instrucciones de operacion

Definir los metodos de operacion de 

manera clara para asegurar la correcta 

inspeccion de la materia prima

Metodos de operacion no 

definidos correctamente y 

omision de los mismos. 

Capacitacion de las Instrucciones de 

operacion y Procedimientos con la Matriz 

ILUO del Departamento (TROI-72-01F2)

3
Registro de Asistencia de Entrenamiento de 

Procedimientos e Instrucciones de operacion 

(NMJF72-04)

6 M
Entrenamiento a personal de 

Incoming Inspection
Gretel Gaytan / Luis Cigarroa 11/26/2022 Implementado Evidencia pestaña 1.9 11/23/2022 7 3 6 M

 WHOP-84-02 WHOP-71-01F1

WHOP-84-01 CLOI-85-002

Montacargas Correcto manejo de mateial. Daño al material XSF81-378 5 QSOP-92-01F1 6 B

WHOP-84-02 WHOP-71-01F1

WHOP-84-01 CLOI-85-002

Materialista
Preparacion y surtido de material de 

acuerdo a los requerimientos del producto.

Tomar materia prima erronea  

Surtir materia prima a maquina 

no asignada

WHOI-85-009 5 QAOP-86-01F2 8 M

WHOI-84-003 QAOP-86-01F2

WHOI-84-003 Bascula

Montacargas Movimiento adecuado de material. Daño en el material XSF81-378 5 QSOP-92-01F1 6  B

WHOI-84-001 WHOI-84-003F1

WHOI-84-001 Bascula

WHOI-84-003 WHOI-84-003F1

WHOI-84-003 Bascula

Uso de Procedimiento de Almacen y 

Preparacion de moldes (TMOP-85-02)
3 Uso de checklist de Preparacion de Molde 

(TMOP-85-02F1)
6 M

Uso de Procedimiento General de Tool 

Room (TMOP-85-01)
3 Uso de checklist de Preparacion de Molde 

(TMOP-85-02F1)
6 M

Uso de libro de configuracion especifica 

por molde segun la Plantilla de 

configuracion (TMF1-85-04)

4
Uso de libro de configuracion especifica por 

molde segun la Plantilla de configuracion 

(TMF1-85-04)

6 M

Uso de Instruccion Configuracion de 

molde (TMOI-85-008)
4

Uso de libro de configuracion especifica por 

molde segun la Plantilla de configuracion 

(TMF1-85-04)

6 M

Instalacion de insertos conforme a las 

ayudas visuales de los libros de 

configuracion especifica por molde 

segun la Plantilla de configuracion (TMF1-

85-04)

6
Se aplica Tinte Azul de Prusia para la revision 

de sellos en los insertos recien instalados y 

verificar si son correctos (TMOI-85-008)

6 A

Instalacion de insertos conforme a las 

ayudas visuales de los libros de 

configuracion especifica por molde 

segun la Plantilla de configuracion (TMF1-

85-04)

6
Se revisan sellos haciendo match entre 

contraparte y revisar que todo este correcto 

(Si aplica) (TMOI-85-008)

5 A

Realizar mantenimientos preventivos a los 

moldes 

Mantenimiento preventivo 

incorrecto al molde

Uso de Mantenimiento Preventivo de 

Molde (TMOP-85-01F8)
3 Uso de Base de Datos de Mantenimiento 

Preventivo (TMF1-85-01)
6 M

Molde

Estar en optimas condiciones y en 

configuracion acorde a listado de numeros 

de JOBs

Molde no cumple con las 

especificaciones requeridas 

acorde al listado de numeros de 

JOBs

Uso de Mantenimiento Preventivo de 

Molde (TMOP-85-01F8)
3

Uso de libro de configuracion especifica por 

molde segun la Plantilla de configuracion 

(TMF1-85-04)

6 M

Definir diagrama de flujo para 

configuracion de moldes para control 

de entrada y salida de insertos

Juan Cruz

11/4/2022

11/18/2022

11/30/2022

Implementado Evidencia pestaña 1.8 9/12/2022 7 4 6  M

Montacargas

Maniobrar y transportar el molde para la 

configuracion y reparacion de acuerdo a 

listado de numeros de JOBs

Montacargas no este en 

condiciones optimas para 

transportar y maniobrar el molde 

de forma segura

Mantenimiento preventivo a los equipos 

por parte del proovedor
2 Checklist de pre-uso de montacargas (XSF81-

378)
6 M

Juan Cruz/David Navarro 6/1/2023 Implementacion pendiente

Grabar los insertos con un numero 

para identificar que corresponden al 

set (HIGH)

Juan Cruz

11/4/2022

11/18/2022

11/30/2022

Implementado Evidencia pestaña 1.8

7 6 1

Molde no cumple con las 

especificaciones de 

acuerdo al listado de 

numeros de JOBs

7 5

49/12/2022 6  M7

No se requiere mas acciones.

6 M7 3

M6

Gretel Gaytan/ Luis Cigarroa (P)

Gretel Gaytan (D)

11/23/2022 (P)

1/10/2023 (D) 

Implementado Evidencia pestaña 1.11 1/10/2023

11/25/2022 (P)

1/23/2023 (D)

2/10/2023 (D)

Implementado (P)

Implementado (D)

Tareas

D
IA

G
R

A
M

A
 D

E
 M

O
L

D
E

O

5T'S

Tiempo Fecha de inicio: 12/03/2020               

 Fecha Final: 01/14/2021

Realizar juntas diarias para la 

elaboracion del PFMEA y revision de 

PFMEA, Contribuir activamente en la 

elaboracion del PFMEA.

Herramientas Excel, Diagrama de flujo, AMEF AIAG-

VDA

Intencion
Desarrollar y actualizar los PFMEA de la 

planta por familias con la nueva version 

FMEA AIAG-VDA

Analisis de frontera

Análisis de Falla (Paso 4) Análisis de Riesgo (Paso 5)

Seguimiento a revision de 

flamabilidad de resina por medio del 

certificado y plasmar accion en 

Instruccion Inspeccion de resina 

(QAOI-86-021)

Inspeccion y liberacion 

inadecuada de la materia prima

WHOP-84-01F1 5 M

s

s

WHOP-84-01 4

Entrenamiento a personal de 

Incoming Inspection

Seguimiento a revision de 

flamabilidad de resina por medio del 

certificado y plasmar accion en 

Instruccion Inspeccion de resina 

(QAOI-86-021)

1

Errores en descarga,  

verificacion y recibo de 

materiales de acuerdo a 

packing list.

Identificacion y recibo de 

materiales incorrectos

Optimización (Paso 6)

Evidencia pestaña 1.9 (P)

Evidencia pestaña 1.11 (D)

117

Condiciones del material fuera de 

especificacion.

Falta de inspeccion e 

inspeccion inadecuada 

de la materia prima que 

se recibe en almacen 

Gretel Gaytan 

4

4

Incorrecto 

almacenamiento de 

material de acuerdo al 

FIFO y su ubicacion/

Asignacion de material 

en local incorrecta

1 1

4 4

Incorrecto pesaje y preparacion 

de Material 

1/23/2023 

2/10/2023 

Planeacion y Planificacion (Paso 1)

Preparacion de 

materia prima (020)

Inspección de 

Materia prima 

(010.1)

Inspeccion recibo 

(010)

Inspeccionar la materia 

prima que se recibe en 

almacen y confirmar si 

cumple o no con las 

especificaciones 

establecidas para su 

posterior liberacion o 

rechazo.

Interno: Asegurar que la materia 

prima que se recibe se inspeccione 

para su incorporacion al almacen.

Externo: N/A

Usuario final: N/A

Equipo

Ing. Industrial: Marisol Perales                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                              

Calidad: Fernanda Salazar

Inspeccion Recibo: Gretel Gaytan

 Procesos: Eyery Mendez

Materiales: Blanca Quevedo

 Mejora Continua: Alfredo Tavares  

Produccion: Daniel Arrañaga/Alberto Mtz  

Tool Room: Juan Cruz  

Diseño y Metrologia: Nadia Sanchez

Seguridad: Alfredo Sanchez   

Mantenimiento: Leonardo Parra  

Capacitacion: Luis Cigarroa 

 Recursos Humanos: Gloria Garcia                                                                      

Nombre de la compañía:

Ubicación de la planta:

Nombre del cliente:

Modelo año(s)/ Plataforma:

Análisis de Estructura (Paso 2) Análisis Funcional (Paso 3)

2

Almacenamiento de 

materia prima (015)

Almacenamiento de 

materia prima  

(015.1)

Operador de Calidad

Materia Prima.

Equipo de secado
Mantener el porcentaje de humedad   de la 

resina dentro del maximo permitido.

Interno: Errores en la 

administracion del inventario

Externo: Incumplimiento en 

plan de produccion 

Usuario final: N/A.

7
Recibo de materia 

prima (005)

Recibo de material. 

(005.1)

Materialista.

Interno: Administrar la entrada a los 

materiales 

Externo: Asegurar la produccion de 

piezas .

Usuario final: N/A

Descarga, verificación y 

recibo de materiales de 

acuerdo a packing list

Verificacion y recibo de materiales de 

acuerdo a packing list

Materialista

Interno: Asegurar el flujo de materia 

prima para cumplir con el plan de 

produccion 

Externo: Asegurar la produccion de 

piezas.

Usuario final: N/A

Interno: Almacenamiento de 

materia prima no conforme.

Externo: N/A

Usuario final: N/A

Inspeccionar y validar la materia prima 

para notificar su condicion

Interno: Desabasto de Material

Externo: Retraso en entrega de 

producto terminado 

Usuario final: N/A

Interno: Preparacion de 

material fuera de 

requerimientos de Job de 

Produccion.

Externo: Retraso en entrega de 

producto terminado 

Usuario final: N/A

Cumplir con las especificaciones 

establecidas para su uso

Proveer las instrucciones claras y 

especificas para la preparacion de 

materia prima.

Correcto almacenamiento 

de material de acuerdo al  

local asignado y su FIFO

Equipo de mezclado
Mezclar los diferentes componentes de la 

resina.

Contaminación de la materia 

prima, mal mezclado
3 5 B

Almacenamiento de material de acuerdo a 

su ubicacion

Ubicacion inadecuada de 

Material

Instruccion de trabajo.

Proveer las instrucciones claras y 

especificas para el almacenamiento de 

material

Incorrecto almacenamiento de 

materia prima
5 5 B

Preparación de 

materia prima de 

acuerdo a BOM  

(020.1)

Instruccion de trabajo

Interno: Asegurar un control de 

inventarios confiable

Externo: Asegurar el cumplimiento 

de entrega de producto terminado 

Usuario final: N/A

Proveer la resina que 

cumpla con los 

requerimientos del 

producto.

5 5 B

Equipo de pesaje Medicion de cantidades requeridas. Variaciones en Pesaje 3 5 B

Resina inadecuada para 

los requerimientos del 

producto.

Porcentaje de humedad por 

encima del maximo permitido
WHOI-85-018 5 QAOI-86-012 5 B

3 5 B

Configurar, reparar insertos dañados y 

armar el molde correctamente de acuerdo 

al listado de numeros de JOBs

Configuracion incorrecta y mal 

armado del molde

Definir diagrama de flujo para 

configuracion de moldes para control 

de entrada y salida de insertos

Definir los metodos de operacion de 

manera clara para asegurar la correcta 

preparacion del molde 

Metodos de operacion no 

definidos correctamente y 

omision de los mismos. 

Capacitacion de las Instrucciones de 

operacion y Procedimientos 
3 Evaluacion al personal (NMJF72-04) 6 M

 

Preparar el molde de 

acuerdo al numero de parte 

correspondiente segun el 

listado de numeros de JOBs

Insertos invertidos en el molde 
Interno: Incumplimiento en el 

plan de produccion generando 

costos extras

Externo: Producto no cumple 

con las especificaciones del 

cliente

Usuario final: N/A

Preparacion de 

molde 

(025)

Preparacion del 

molde de acuerdo al 

listado de numeros 

de JOBs (025.1)

Tool Maker

Instruccion de operacion

MEOI-83-003F1

Revisión: 01/19/2021

Versión: 01
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Instalacion incorrecta 

del molde

Incorrecta instalación y 

preparacion del molde

Instalacion de molde correcta de acuerdo 

a PROI-85-012
3 Uso de formato para cambio y arranque de 

molde (MEJI-85-0005F6)
5 M

Solicitud de molde 

incorrecto por parte de 

programacion

Desactualizacion de base de 

datos

Se solicitan actualizacion cada 6 meses 

de las configuraciones al departamento 

de ingenieria. (PCOI-85-003)

3

Actualizar 

base de datos "BDatos_Master" una vez que 

se solicitaron las configuraciones al dpto de 

ingenieria, para evitar errores en las 

configuraciones. (PCOI-85-003)

5 M

Molde
Ser instalado en optimas condiciones 

acorde a especificaciones establecidas

Molde no cumple con las 

condiciones acorde a las 

especificacion establecidas

Tecnico lider o Moldtech recibe Job por 

parte de produccion (PROI-85-012)
3 Uso de formato para cambio y arranque de 

molde (MEJI-85-0005F6)
5 M

Maquina de inyeccIón
Capacidad para llevar a cabo el proceso 

de set-up

Maquina no cumple con la 

capacidad requerida para llevar a 

cabo el proceso

Routing en Job de Sistema PLEX 2 Workcenter en Job de Sistema PLEX 2 B

Set-up book Proveer datos para el proceso de Set-Up
Informacion incompleta e ilegible 

en el set-up book
Libro de Procesos 3 Plantilla de "Equipment" en el Set-up Book 

(PROI-85-011F3)
6 M

Instruccion de operacion de cambio 

de molde

Definir los metodos de operacion de 

manera clara para asegurar el correcto 

set-up del molde

Metodos de operacion no 

definidos correctamente y 

omision de los mismos. 

Capacitacion de las Instrucciones de 

operacion y Procedimientos 
3 Evaluacion al personal (NMJF72-04) 6 M

Inicio y paro de maquina correcto (PROI-

85-011)
3

Uso de formato para cambio y arranque de 

molde (MEJI-85-0005F6)
6 M

Inicio y paro de maquina correcto (PROI-

85-011)
3

Uso de formato Liberacion del proceso de 

inyeccion (QAOP-86-01F2)
6 M

Inicio y paro de maquina correcto (PROI-

85-011)
3

Sinopsis (MEJI-85-0004F1/ PROI-85-011F6-

F13)
6 M

Mantenimiento Preventivo de la Maquina 

(MAOP-85-01F18)
3

Sinopsis (MEJI-85-0004F1/ PROI-85-011F6-

F13)
6 M

Mantenimiento Preventivo de la Maquina 

(MAOP-85-01F18)
3

Uso de Instruccion Inicio y Paro de maquina 

(PROI-85-011)
6 M

Purgado de maquina (PROI-85-009/PROI-

85-004)
3

Uso de formato Liberacion del proceso de 

inyeccion (QAOP-86-01F2)
6 M

Pestañas quebradas Molde emplasticado
Preparacion de molde correcta para 

prevenir emplasticado (TMOP-85-02)
4 Uso de formato Liberacion del proceso de 

inyeccion (QAOP-86-01F2)
6 M

Modificar formato Validacion de 

intervencion de molde (TMOP-85-

03F1) para que sea mas entendible 

y facil para la persona responsable 

del documento

Juan Cruz

11/28/2022

11/30/2022

12/14/2022

1/23/2023

Implementado Evidencia pestaña 1.10 1/2/2023 7 3 6 M

Se agrega analisis de 

mantenimientos mayores mediante 

los principales contribuidores de 

problemas 

Eric Esquivel 1/25/2021 Implementado Evidencia pestaña 1.1 1/25/2022 7 3 6 M

Mantenimiento Preventivo de la maquina 

(MAOP-85-01F18), Mantenimiento 

preventivo a los equipos perifericos 

(MAOP-85-01F39 , MAOP-85-01F41, 

MAOP-85-01F42)

3 Sinopsis (MEJI-85-0004F1/ PROI-85-011F6-

F13)
6 M

Revision de calidad y procesos de 

los parametros a auditar en la 

liberacion de primer articulo e 

inspeccion estandar de calidad

 Luis Rios/ Eyery Mendez                  1/29/2021 Implementado  Evidencia pestaña 1.3  1/29/2021 7 3 6 M

Mantenimiento Preventivo de la maquina 

(MAOP-85-01F18), Mantenimiento 

preventivo a los equipos perifericos 

(MAOP-85-01F39 , MAOP-85-01F41, 

MAOP-85-01F42)

3
Uso de formato del proceso de inyeccion: 

Valores de equipos perifericos (QAOP-86-

01F2)

6 M

Se crea formato del mantenimiento 

preventivo de chiller (MAOP-85-

01F39)

Gerardo Loera 9/16/2022 Implementado Evidencia pestaña 1.6 9/19/2022 7 3 6 M

Resina
Cumplir con las especificaciones 

requeridas 

Incumplimiento de las 

especificaciones requeridas

Prueba de Humedad a la resina (QAOP-

86-03)
2

Uso de formato del proceso de inyeccion: 

Validar que la resina es la correcta (No. de 

resina en el gaylord corresponde a la 

solicitada en la Job Sheet) y con la proporcion 

requerida por el proceso. Verificar si cuenta 

con el % de humedad corresp. (QAOP-86-

01F2)

6 M

Instruccion de operacion de inicio 

de maquina de molde 

Definir los metodos de operacion de 

manera clara para arrancar la produccion 

de piezas

Metodos de operacion no 

definidos correctamente y 

omision de los mismos. 

Capacitacion de las Instrucciones de 

operacion y Procedimientos 
3

Registro de Asistencia de Entrenamiento de 

Procedimientos e Instrucciones de operacion 

(NMJF72-04)

6 M

Set-up book Proveer datos para el proceso
Informacion incompleta e ilegible 

en el set-up book
Libro de Procesos 3

Sinopsis y Carta de Parametros (MEJI-85-

0004F1/PROI-85-011(F6-F13))
6 M

Revision de calidad y procesos de 

los parametros a auditar en la 

liberacion de primer articulo e 

inspeccion estandar de calidad

 Luis Rios/ Eyery Mendez                  1/29/2021 Implementado  Evidencia pestaña 1.3  1/29/2021 7 3 6 M

Uso de procedimiento Inspeccion de 

Calidad (QAOP-86-01)
4

Uso de Guia de Medicion de cada molde 

(QAOI-86-015F1) 
6 M

Uso de procedimiento Inspeccion de 

Calidad (QAOP-86-01)
4

Uso de las guias rapidas del Inspector (QAOI-

86-015F5)
6 M

Uso de procedimiento Inspeccion de 

Calidad (QAOP-86-01)
4

Uso de Hojas de polarizacion de cada molde 

(QAOI-86-015F3)
6 M

Uso de procedimiento Inspeccion de 

Calidad (QAOP-86-01)
4 Uso de Boundaries Samples 6 M

Uso de procedimiento Inspeccion de 

Calidad (QAOP-86-01)
4

Uso de Pieza Maestra de cada Molde (QAJI-

86-0002F3)
6 M

Uso de procedimiento Inspeccion de 

Calidad (QAOP-86-01)
4

Uso de checklist Liberacion del proceso de 

inyeccion Primer Articulo (QAOP-86-01F2) 
6 M

Equipo de inspeccion y medicion
Validar las especificaciones establecidas 

del primer articulo

Validacion incorrecta de las 

especificaciones establecidas del 

primer articulo

 Validacion de primer articulo de acuerdo 

a la guia rapida del operador y guias de 

medicion (QAOP-86-01)

5

Validacion del disparo con gauges y mattings 

de acuerdo a checklist Liberacion del proceso 

de inyeccion  (QAOP-86-01F2) 

6 M

Muestras de inspeccion de calidad

Asegurar el cumplimiento de las 

especificaciones del producto al inicio de 

la corrida

Incumplimiento a las 

especificaciones del producto 

presentando algun defecto

 Validacion de primer articulo de acuerdo 

a la guia rapida del operador y guias de 

medicion (QAOP-86-01)

5
Uso de checklist Liberacion del proceso de 

inyeccion Primer Articulo (QAOP-86-01F2) 
6 M

Instruccion de operacion

Definir los metodos de operacion de 

manera clara para asegurar la correcta 

inspeccion de primer articulo

Metodos de operacion no 

definidos correctamente y 

omision de los mismos. 

Capacitacion de las Instrucciones de 

operacion y Procedimientos con la Matriz 

ILUO del Departamento (TROI-72-01F2)

3 No hay por el momento 10 M Matriz ILUO Evaluaciones de la matriz ILUO Fernanda Salazar/Gretel Gaytan

2/1/2023 (P)

2/8/2023 (P)

3/10/2023 (P)

3/15/2023 (D)

4/15/2023 (D)

5/15/2023 (D)

Implementado (P)

Implementacion pendiente (D)
Evidencia pestaña 1.12 (P) 2/20/2023 (P) 8 3 10 M

Bisagras quebradizas
No realizar el doblez de las 

bisagras

Operador toma piezas para iniciar las 

flexiones de las bisagras (MEOI-85-084)
2 Doblez del 100 % de las piezas W-4317 en 

caliente
6 M

 Validacion de disparos de cada hora de 

acuerdo a procedimiento Inspeccion de 

producto de cada hora (MPOI-86-004)

5 Uso de Guia de Medicion de cada molde 

(QAOI-86-015F1) 
6 M

 Seguimiento a proceso de bines y 

sistema ANDON

Plan de reaccion al generarse un 

paro de maquina
Daniel Garcia / Gustavo Dominguez 2/9/2021 Implementado Evidencia pestaña 1.4

3/23/2021        

4/20/2021
8 5 6 M

Crear formato que sirva como 

control para que los operadores 

sepan exactamente que 

inspeccionarle visualmente a la 

pieza 

Oscar Vazquez
3/31/2023

5/31/2023
Implementacion pendiente

Revision de calidad y procesos de 

los parametros a auditar en la 

liberacion de primer articulo e 

inspeccion estandar de calidad

 Luis Rios/ Eyery Mendez 1/29/2021 Implementado Evidencia pestaña 1.3 1/29/2021 8 5 6 M

Crear formato que sirva como 

control para que los operadores 

sepan exactamente que 

inspeccionarle visualmente a la 

pieza 

Oscar Vazquez
3/31/2023

5/31/2023
Implementacion pendiente

Disparos de cada hora

Asegurar que las especificaciones del 

producto se mantengan durante la corrida 

de produccion

Incumplimiento a las 

especificaciones del producto 

presentando algun defecto

Inspeccion funcional/visual de los 

disparos de cada hora de acuerdo a la 

guia rapida del operador  (MPOI-86-004)

5
Inspeccion funcional/visual de los disparos de 

cada hora de acuerdo a la guia de medicion  

(MPOI-86-004)

6 M
Seguimiento a proceso de bines y 

sistema ANDON

Plan de reaccion al generarse un 

paro de maquina
Daniel Garcia/ Gustavo Dominguez 2/9/2021 Implementado Evidencia pestaña 1.4

3/23/2021        

4/20/2021
8 5 6 M

Instrucciones de operacion

Definir los metodos de operacion de 

manera clara para asegurar la correcta 

inspeccion de disparos de cada hora

Metodos de operacion no 

definidos correctamente y 

omision de los mismos.

No hay por el momento 10 No hay por el momento 10 A
Capacitacion de las Instrucciones de 

operacion y Procedimientos 
Evaluacion al personal (NMJF72-04) Fernanda Martinez

2/10/2023

3/15/2023

3/31/2023

5/31/2023

Implementacion pendiente

Uso de procedimiento Inspeccion de 

Calidad (QAOP-86-01)
4 Uso de Guia de Medicion de cada molde 

(QAOI-86-015F1) 
6 M

Uso de procedimiento Inspeccion de 

Calidad (QAOP-86-01)
4 Uso de las guias rapidas del Inspector (QAOI-

86-015F5)
6 M

Uso de procedimiento Inspeccion de 

Calidad (QAOP-86-01)
4 Uso de Hojas de polarizacion de cada molde 

(QAOI-86-015F3)
6 M

Uso de procedimiento Inspeccion de 

Calidad (QAOP-86-01)
4 Uso de Boundaries Samples 6 M

Uso de procedimiento Inspeccion de 

Calidad (QAOP-86-01)
4 Uso de Pieza Maestra de cada Molde (QAJI-

86-0002F3)
6 M

Uso de procedimiento Inspeccion de 

Calidad (QAOP-86-01)
4 Uso de checklist Inspeccion de Calidad: 

Proceso-Producto (QAOP-86-01F1) 
6 M

Equipo de inspección y medicion
Validar las especificaciones establecidas 

de las muestras

Validacion incorrecta de las 

especificaciones establecidas de 

las muestras

 Validacion de muestras de acuerdo a la 

guia rapida del operador y guias de 

medicion (QAOP-86-01)

5

Validacion del disparo con gauges y mattings 

de acuerdo a checklist Inspeccion de Calidad: 

Proceso-Producto (QAOP-86-01F1) 

6 M

Muestras de inspección de calidad

Asegurar que las especificaciones del 

producto se mantengan durante la corrida 

de produccion

Incumplimiento a las 

especificaciones del producto 

presentando algun defecto

 Validacion de muestras de acuerdo a la 

guia rapida del operador y guias de 

medicion (QAOP-86-01)

4 Uso de checklist Inspeccion de Calidad: 

Proceso-Producto (QAOP-86-01F1) 
6 M `

Instrucción de operacion

Definir los metodos de operacion de 

manera clara para asegurar la correcta 

inspeccion estandar

Metodos de operacion no 

definidos correctamente y 

omision de los mismos. 

Capacitacion de las Instrucciones de 

operacion y Procedimientos con la Matriz 

ILUO del Departamento (TROI-72-01F2)

3 No hay por el momento 10 M Matriz ILUO Evaluaciones de la matriz ILUO Fernanda Salazar/Gretel Gaytan

2/1/2023 (P)

2/8/2023 (P)

3/10/2023 (P)

3/15/2023 (D)

4/15/2023 (D)

5/15/2023 (D)

Implementado (P)

Implementacion pendiente (D)
Evidencia pestaña 1.12 (P) 2/20/2023 (P) 8 3 10 M

Ingeniero de calidad

Aprobar el reproceso de acuerdo a 

características de producto y 

especificaciones de cliente. 

Aprobación de retrabajo en pieza 

no calificada para reproceso
QAOP-87-01 3 QAOP-87-01

Operador
Efectuar la acción de reproceso e 

inspección del 100% de las piezas.

Entregar piezas que no cumplen 

con las especificaciones de 

producto

MEOP-87-02, MEF1-87-01 3 QAOP-87-01

Uso de procedimiento Inspeccion de 

Calidad (QAOP-86-01)
4 Uso de Guia de Medicion de cada molde 

(QAOI-86-015F1) 
6 M

Uso de procedimiento Inspeccion de 

Calidad (QAOP-86-01)
4 Uso de las guias rapidas del Inspector (QAOI-

86-015F5)
6 M

Uso de procedimiento Inspeccion de 

Calidad (QAOP-86-01)
4 Uso de Hojas de polarizacion de cada molde 

(QAOI-86-015F3)
6 M

Uso de procedimiento Inspeccion de 

Calidad (QAOP-86-01)
4 Uso de Boundaries Samples 6 M

Uso de procedimiento Inspeccion de 

Calidad (QAOP-86-01)
4 Uso de Pieza Maestra de cada Molde (QAJI-

86-0002F3)
6 M

Uso de procedimiento Inspeccion de 

Calidad (QAOP-86-01)
4 Uso de checklist Liberacion del proceso de 

inyeccion (QAOP-86-01F2) 
6 M

Equipo de inspección y medicion
Validar las especificaciones establecidas 

del ultimo articulo

Validacion incorrecta de las 

especificaciones establecidas del 

ultimo articulo

 Validacion de ultimo articulo de acuerdo 

a la guia rapida del operador y guias de 

medicion (QAOP-86-01)

5
Validacion del disparo con gauges y mattings 

de acuerdo a checklist Liberacion del proceso 

de inyeccion  (QAOP-86-01F2) 

6 M

Ultimo articulo

Asegurar que las espeificaciones del 

cliente con respecto al producto se 

mantuvieron de inicio a fin

Incumplimiento a las 

especificaciones del producto 

presentando algun defecto

 Validacion de ultimo articulo de acuerdo 

a la guia rapida del operador y guias de 

medicion (QAOP-86-01)

5 Uso de checklist Liberacion del proceso de 

inyeccion (QAOP-86-01F2) 
6 M

Instrucción de operacion

Definir los metodos de operacion de 

manera clara para asegurar la correcta 

inspeccion del ultimo articulo

Metodos de operacion no 

definidos correctamente y 

omision de los mismos. 

Capacitacion de las Instrucciones de 

operacion y Procedimientos con la Matriz 

ILUO del Departamento (TROI-72-01F2)

3 No hay por el momento 10 M Matriz ILUO Evaluaciones de la matriz ILUO Fernanda Salazar/Gretel Gaytan

2/1/2023 (P)

2/8/2023 (P)

3/10/2023 (P)

3/15/2023 (D)

4/15/2023 (D)

5/15/2023 (D)

Implementado (P)

Implementacion pendiente (D)
Evidencia pestaña 1.12 (P) 2/20/2023 (P) 8 3 10 M

Job de producción

(sistema ERP).
QSOP-92-01F1

MEF1-85-05 MPOI-07-003F5

Caja
Contener y proteger el producto 

terminado.
Caja inadecuada.

Job de producción

(sistema ERP).
2 QSOP-92-01F1 8 B

Báscula Asegurar que la cantidad de piezas a 

granel sea correcta.
Cantidad incorrecta de piezas.

Sistema ERP

(gauge control)
2 MPOI-07-003F5 8 B

Instrucción de empaque

Instrucción clara para asegurar la 

correcta inspección de las piezas al final 

de la corrida

Empaque no conforme
Job de producción

(sistema ERP).
2 QSOP-92-01F1 8 B

Revision de calidad y procesos de 

los parametros a auditar en la 

liberacion de primer articulo e 

inspeccion estandar de calidad

Revision de calidad y procesos de 

los parametros a auditar en la 

liberacion de primer articulo e 

inspeccion estandar de calidad

1/29/2021

 Luis Rios/ Eyery Mendez                 1/29/2021

 Luis Rios/ Eyery Mendez                 Implementado 

 Evidencia pestaña 1.3 

Moldeo por inyeccion

 (030)      

Reproceso (030.5.1)
Moldeo por inyección

 (030) 

6

Perifericos

Inspector de calidad

Maquina de Inyección

Interno: Asegurar la produccion de 

piezas para que cumplan con las 

especificaciones del producto.

Externo: Asegurar la produccion de 

piezas para que cumplan con las 

especificaciones del producto.

Usuario final: Vehiculo con sistema 

electrico funcional.

Preparar los parametros 

adecuados para producir 

piezas conforme a 

especificaciones.

Interno: Asegurar la correcta 

configuracion de los elementos que 

intervienen en la produccion.

Externo: Asegurar que el producto 

este conforme a las caracteristicas 

del cliente.

Usuario final: N/A

Trabajar correctamente respetando los 

parametros establecidos 

Validar las especificaciones establecidas 

en el producto durante la corrida de 

produccion

Realizar inspeccion visual y funcional del 

primer articulo

5

7

5

7

Liberacion incorrecta de 

primer articulo

7

Interno: Asegurar la produccion de 

piezas para que cumplan con las 

especificaciones del producto.

Externo: Asegurar la produccion de 

piezas para que cumplan con las 

especificaciones del producto.

Usuario final: Vehiculo con sistema 

electrico funcional.

Inspector de calidad

Interno: Incumplimiento en el 

plan de produccion y 

generacion de costos extras 

por la mala liberacion del 

producto no conforme.

Externo: Retraso en la entrega 

de piezas e incumplimiento en 

las especificaciones del 

producto.

Usuario final: Vehiculo con 

sistema electrico defectuoso.o

Moldeo por inyección

 (030) 

Realizar inspeccion visual y funcional del 

ultimo articulo asegurando que el producto 

cumpla con las especificaciones del 

cliente.

1

Programar 

incorrectamente los 

parametros para la 

produccion 

Incumplimiento de los parametros 

establecidos por falla del equipo

Trabajar incorrectamente con 

variacion de parametros 

8

8
Realizar un mal 

reproceso

Interno: Asegurar el cumplimiento 

de las especificaciones de producto

Externo: Asegurar la producción de 

piezas que cumplan con las 

especificaciones del producto.

Usuario final: Vehículo con sistema 

eléctrico funcional.

Interno: Piezas fuera de 

especificación.

Externo: Retraso en entrega de 

piezas e incumplimiento en la 

especificaciones del producto.

Usuario final: Vehículo con 

sistema eléctrico defectuoso

Interno: Incumplimiento en el 

plan de produccion por la mala 

liberacion del inicio de la 

corrida de produccion.

Externo: Retraso en la entrega 

de piezas e incumplimiento en 

las especificaciones del 

producto.

Usuario final: Vehiculo con 

sistema electrico defectuoso.

Trabajar correctamente y cumplir con las 

especificaciones requeridas 

Cumplir con los parametros establecidos 

Programar los parametros establecidos 

para el arranque de la produccion de 

piezas 

Interno: Incumplimiento en el 

plan de producción generando 

costos extras

Externo: Retraso en la entrega 

de piezas e incumplimiento en 

las especificaciones del 

producto.

Usuario final: N/A

M7 6 Evidencia pestaña 1.3 

8

8

Moldeo por inyeccion

 (030) 

Inspeccion de primer 

articulo (030.3)

Set-up de maquina  

(030.2)

Set-up del molde 

(030.1)

Mold tech

7 7 1

4/22/2022 Implementado Evidencia pestaña 1.5 8 3 6

Realizar el reproceso 

necesario cuando aplique 

para cumplir con las 

especificaciones del 

producto

78
Difusion de procedimiento de 

retrabajo
Hasan ArreolaM 4/22/20226

B

Incumplimiento del 

estándar pack.

Interno: Daño de material.

Externo: Incumplimiento en la 

entrega de piezas.

Usuario final: Vehículo con 

sistema eléctrico defectuoso

132

3

7 M3 61/29/2021

1/29/2021

Implementado 

M

Interno: Asegurar la correcta 

configuracion de los elementos que 

intervienen en la produccion.

Externo: Asegurar que el producto 

este conforme a las caracteristicas 

del cliente.

Usuario final: N/A

Asegurar el montaje y 

preparacion del molde para 

la produccion de piezas

Interno: Incumplimiento en el 

plan de produccion generando 

costos extras

Externo: Retraso en la entrega 

de piezas e incumplimiento en 

las especificaciones del 

producto.

Usuario final: N/A

Introducir parametros 

inadecuados y omitir parametros

Molde fuera de especificacion

Inspeccion erronea del proceso 

6

Envio de producto no 

conforme al cliente

Realizar la inspección del 

ultimo articulo para 

asegurar que el producto 

termine tal y como inicio la 

corrida.

M

Equipo de inspeccion

Realizar la inspeccion de 

los disparos de cada hora 

para el aseguramiento de la 

corrida de produccion

6 M

Realizar inspeccion visual y funcional de 

la pieza

Uso de las guias rapidas del Inspector (QAOI-

86-015F5)
5

 Validacion de disparos de una hora de 

acuerdo a procedimiento Inspeccion de 

producto de cada hora (MPOI-86-004)

Operador de Moldeo

Mantenimiento preventivo al molde (TMOP-

85-01F8)

Mantenimiento preventivo al molde (TMOP-85-

01F8)

Inspeccion funcional/visual de los 

disparos de cada hora de acuerdo a la 

guia rapida del operador  (MPOI-86-004)

Inspeccion funcional/visual de los disparos de 

cada hora de acuerdo a la guia de medicion  

(MPOI-86-004)

Omision e incorrecta 

inspeccion de las 

muestras de control de 

cada hora para el 

aseguramiento de la 

corrida de produccion
Validacion incorrecta de las 

especificaciones establecidas en 

el producto durante la corrida de 

produccion

Inspeccion erronea o nula del 

producto

3

MTA Realizar set-up del molde 

Instalacion incorrecta 

del molde

5

Moldeo por inyeccion

 (030) 

Interno: Asegurar la produccion de 

piezas para que cumplan con las 

especificaciones del producto.

Externo: Asegurar la produccion de 

piezas para que cumplan con las 

especificaciones del producto.

Usuario final: Vehiculo con sistema 

electrico funcional.

Realizar la inspeccion del 

primer articulo para el 

aseguramiento del inicio de 

la corrida.

Molde

Liberacion erronea del primer 

articulo de acuerdo a los metodos 

de inspeccion

Programar 

incorrectamente los 

parametros para la 

produccion 

7

Inspección Estandar 

(050.3)

Moldeo por inyeccion

 (030) 

57

Inspeccion incorrecta de 

las muestras

Cumplir con el estándar 

pack del producto.

Interno: Resguardo del producto 

terminado. 

Externo: Asegurar la transportación 

y resguardo del producto 

terminado.

Usuario final: Vehículo con sistema 

eléctrico funcional.

Interno: Producto no conforme

Externo: Retraso en la entrega 

de piezas e incumplimiento en 

las especificaciones del 

producto.

Usuario final: Vehiculo con 

sistema electrico defectuoso

857

Interno: Producto no conforme

Externo: Retraso en la entrega 

de piezas e incumplimiento en 

las especificaciones del 

producto.

Usuario final: Vehiculo con 

sistema electrico defectuoso.

Realizar inspeccion visual y funcional de 

las muestras, asi como verificar los 

parametros y monitoreos de la maquina.

Realizar la inspeccion de 

las muestras para el 

aseguramiento del 

comportamiento de la 

corrida

Moldeo por inyeccion

 (030) 

Inspección de 

disparos de cada 

hora (030.4)

M

Empacado y 

etiquetado (060)

2Operador

Empacado (060.1)

Empacar el producto terminado de 

acuerdo al Job de producción. (sistema 

ERP)

Empaque inadecuado de 

producto terminado

Inspeccion erronea o nula del 

producto

Interno: Asegurar la produccion de 

piezas para que cumplan con las 

especificaciones del producto.

Externo: Asegurar la produccion de 

piezas para que cumplan con las 

especificaciones del producto.

Usuario final: Vehiculo con sistema 

electrico funcional.

Inspector de calidad

Inspección de ultimo 

articulo (030.6)

8



PCO1-85-005 3 Sistema ERP 8

Instruccion para reportar la produccion 

en PLEX (PCOI-85-008)
3 Sistema ERP 8

MEOI-85-081 6 Sistema ERP 8

MEOI-85-081 6 MPOI-07-003F5 8

Acarreador
Realizar el movimiento de producto 

terminado a Embarques

Realizar movimiento de producto 

terminado sin etiqueta.
MPLOI-85-004 5 Escáner 6 B

Etiquetas Identificar el producto terminado Desabasto de Etiquetas SPOI-84-002 2 CLOI-85-002 6 B

Instrucción de Trabajo

Proveer las instrucciones claras y 

especificas para verificación el etiquetado 

de material

Mal etiquetado de material MPOI-07-003F5 6 Sistema ERP 6 B

Materialista
Correcto manejo físico de producto 

terminado dentro del almacén 
Daño en el producto terminado MEOI-85-016 4 MPLOI-85-002F1 6 B

Escáner
Realizar transacciones del producto 

terminado físico al sistema
Fallas en el sistema. IT Disaster recovery plan Torreón. 5 Servidor de red 6 B

Montacargas
Realizar el traslado de producto terminado 

a su ubicación correspondiente.
Daño en el producto Terminado XSF81-378 5 MPLOI-85-002F1 6 B

Material de embalaje
Asegurar el correcto embalaje del 

producto terminado.
Falta de producto terminado SPOI-84-002 2 CLOI-85-002 6 B

Instrucción de manejo de producto 

terminado

Proveer las instrucciones claras y 

especificas para el almacenamiento de 

producto terminado

No registrar el material al 

momento de su almacenamiento
MPLOI-85-006 5 MPLOI-85-015 6 B

Analista de embarques Crear shipper en Sistema ERP Omitir fecha en shipper. MPLOI-85-001 4 MPLOI-85-001F1 8 B

Lider de embarques
Coordinar y asegurar el envió de acuerdo 

a shipper.

Problemas de envió de material 

de acuerdo a Shipper
MPLOI-85-007 3 MPLOI-85-002F1 8 B

Materialista
Asegurar el correcto embalaje y embarque 

de producto terminado.
Embalaje y embarque incorrecto. MPLOI-85-012 3 MPLOI-85-002F1 8 B

Escáner
Realizar transacciones del producto 

terminado físico al sistema
Fallas en el sistema. IT Disaster recovery plan Torreón. 5 Servidor de red. 6 B

Equipo de embalaje
Asegurar el correcto embalaje del 

producto terminado.
Mal embalaje de material XSF81-378 2 MPLOI-85-002F1 8 B

Película Plástica Embalaje de producto terminado Falta de material. SPOI-84-002 2 CLOI-85-002 8 B

Instrucción de embarque de 

producto terminado

Proveer las instrucciones claras y 

especificas para el embarque de producto 

terminado

Incorrecto embarque de material MPLOP-85-03 4 MPLOI-85-007 8 B

Revisión

Revision

Editor

Editor

1 Joel Aleman

2 Joel Aleman

3 Joel Aleman

4 Joel Aleman

5 Joel Aleman 

6 Joel Aleman 

7 Joel Aleman 

8 Joel Aleman

9 Joel Aleman

10 Joel Aleman

11 Joel Aleman

12 Joel Aleman

13 Joel Aleman 

14 Joel Aleman 

15 Joel Aleman 

16 Joel Aleman 

17 Joel Aleman 

18 Joel Aleman 

19 Hasan Arreola

20 Hasan Arreola

21 Hasan Arreola/Marisol Perales

22 Hasan Arreola/Marisol Perales

23 Marisol Perales

24 Marisol Perales

25 Marisol Perales

26 Marisol Perales

27 Marisol Perales

28 Marisol Perales

29 Marisol Perales

30 Marisol Perales

31 Marisol Perales

32 Marisol Perales

33 Marisol Perales

34 Marisol Perales

35 Marisol Perales

36 Marisol Perales

37 Marisol Perales

38 Marisol Perales

39 Marisol Perales

40 Marisol Perales

41 Marisol Perales

42 Marisol Perales

43 Marisol Perales

44 Marisol Perales

45 Marisol Perales

46 Marisol Perales

47 Marisol Perales

48 Marisol Perales

49 Marisol Perales

50 Marisol Perales

51 Marisol Perales

52 Marisol Perales

53 Marisol Perales

54 Marisol Perales

55 Marisol Perales

56 Marisol Perales

57 Marisol Perales

58 Marisol Perales

Revision de PFMEA Revision de PFMEA de Base y CP de Base : Embarque de producto terminado (090) 4/5/2023

Se agrega caracteristica legal de flamabilidad (s) y revision cada lote 

Revision de PFMEA Revision de fechas de acciones de prevencion y deteccion

Revision de PFMEA Revision de PFMEA de Base: Etiquetado (070) y Empacado (060), Matriz para acciones de prevencion y deteccion PFMEA de Base y Matriz de seguimiento para acciones de PFMEA de reversa. 1/27/2023

Revision de PFMEA Revision de metodologia de PFMEA de reversa, PFMEA de Ensamble y PFMEA de reversa:  Ensamble (504585) 1/13/2023

Revision de PFMEA de Base y Diagrama de Flujo de Base

Revision de PFMEA Se crea y se agrega Instruccion de operacion para reportar produccion en PLEX (PCOI-85-008) en Empacado y etiquetado (060)/Etiquetado(060.1)/Etiquetador/Impresión de etiquetas de producto terminado/Causa de la Falla:Mal etiquetado de material

Etiquetar de manera errónea el producto terminado/Control actual de prevencion.

10/18/2022

10/17/2022N/ARevision de PFMEA (Retainer)

Revision de PFMEA Crear procedimiento, formato para la evaluacion y plan de ejecucion de los AMEF de reversa del cliente Ford. 1/16/2023

11/9/2022

Revision de PFMEA, Revision por cambio de ingenieria(Overmold en Conector Plate)

Revision de PFMEA (Shield)

N/A

N/A

N/A

Revision de PFMEA Agosto (Overmold)

9/26/2022

Revision de PFMEA Se crea y se agrega Formato de mantenimiento preventivo de chiller (MAOP-85-01F39) en Moldeo por inyeccion (030)/Set-up de maquina (030.2)/Perifericos/Causa de la falla:Fabricacion de piezas defectuosas/Control actual de prevencion. 9/20/2022

N/A 10/25/2022

Revision de PFMEA Revision de temas de reprocesos, reparaciones, PFMEA de Base y Diagrama de Flujo de Base 10/21/2022

Revision de PFMEA

11/7/2022N/A

Revision de PFMEA de Base. Proceso: Recibo de materia prima (005) 11/4/2022

Revision de PFMEA

10/28/2022

Revision de acciones de prevencion/deteccion implementadas y no implementadas

Revision de PFMEA Revision de acciones de prevencion y deteccion, PFMEA de Base: Preparacion de materia prima (040.1), Diagramas de flujo de los procesos y Personal para capacitar reproceso

Revision de acciones de prevencion y deteccion, PFMEA de Base: Preparacion de materia prima (040.1), Preparacion de Molde (040.2) y Diagramas de flujo de los procesos y Personal para capacitar reproceso 12/9/2022

Revision de PFMEA Revision de acciones de prevencion y deteccion, PFMEA de Base: Preparacion de materia prima (020) y Diagramas de flujo de los procesos 12/2/2022

Revision de PFMEA de Base: Recibo de Materia Prima (005) e Inspeccion Recibo (010) 11/11/2022

11/18/2022

Revision de PFMEA Revision de acciones de prevencion y deteccion, PFMEA de Base: Inspeccion Recibo (010) y Almacenamiento de materia prima (015) 11/25/2022

Revision de PFMEA Revision de acciones de prevencion y deteccion, PFMEA de Base: Inspeccion Recibo (010) y Reproceso

Revision de PFMEA

10/26/2022

Revision de PFMEA, Revision por cambio de ingenieria (Housing) Revision de temas de reproceso, PFMEA de Base y Diagrama de Flujo de Base

Revision de PFMEA (Shield)

Revision de PFMEA Junio (Ensamble)

Revision de PFMEA Julio (Overmold)

Revision mensual de PFMEA

Se revisa PFMEA-Cover por queja de cliente I-2022-044

Se agrega analisis de riesgo de retrabajo 

Parte del PFMEA: Empacado y etiquetado (060)/Etiquetado(060.2)/Acarreador/Causa de la falla:Realizar movimiento de producto terminado sin etiqueta

N/A

N/A

Parte del PFMEA: Empacado y etiquetado (060)/Etiquetado(060.2)/Etiquetador/Causa de la falla: Mal etiquetado de material. Etiquetar de manera erronea el producto terminado. 

N/A

N/A

Parte del PFMEA: Empacado y etiquetado (060)/Etiquetado(060.2)/Etiquetas/Causa de la falla: Desabasto de etiquetas 

N/A

Parte del PFMEA: Empacado y etiquetado (060)/Empacado(060.1)/Instruccion de empaque/Causa de la falla: Empaque no conforme

N/A

Parte del PFMEA: Empacado y etiquetado (060)/Etiquetado(060.2)/Etiquetador/Causa de la falla: Mal etiquetado de material. Etiquetar de manera erronea el producto terminado. 

Se revisa PFMEA-Cover por queja de cliente I-2021-048 

Revision mensual de PFMEA

2

9/6/2022

Revision de PFMEA (Spacer) N/A 9/30/2022

Parte del PFMEA: Proceso de moldeo por inyeccion (030)/Retrabajo(030.5.1)

Revision mensual de PFMEA N/A

7/15/2022

 5/2/2022

4/22/2022

6/7/2022

9/9/2022Revision de PFMEA (Overmold)

Revision de PFMEA (Conector / CPA)

Revision de falla potencial en campo

Interno: Asegurar el embarque de 

producto terminado.  

Externo: Recibir el producto 

terminado sin daños

Usuario final: Vehículo con sistema 

eléctrico funcional

Asegurar correcto embalaje 

de producto terminado.

7/29/2022

8/31/2022

N/ARevision mensual de PFMEA

Parte del PFMEA: Inspeccion recibo (010)/Inspeccion de Materia prima (010)/Inspector de calidad/Causa de la falla: Liberacion incorrecta de materia prima.

Parte del PFMEA: Proceso de moldeo por inyeccion (030)/Set-up maquina (030.2)/Molde/Causa de la falla: Molde emplasticado

B9/23/2022 3

 Separacion de documento de 

Etiquetado de cajas (PROI-85-005) 

para aparte crear una Instruccion de 

operacion para reportar produccion 

en PLEX (PCOI-85-008)

6

Erróneo embalaje de 

producto terminado.

Revision mensual de PFMEA 

Realizar el traslado de producto terminado 

a su ubicación correspondiente.

 2/19/2021

N/A

Fecha de Modificación

Date of Change

N/A

2Montacargas

Descripcion de la Modificacion

Description of Change

Se revisa PFMEA-Cover por queja de cliente 2021-027

Revision mensual de PFMEA

Revision mensual de PFMEA

Revision mensual de PFMEA

Alfredo Cisneros 9/13/2022 Implementado Evidencia pestaña 1.7

B

Daño en el material 8

3

Embarque de 

producto terminado 

(080.1)

Interno: Incumplimiento en el 

plan de producción generando 

costos extras.

Externo: Retraso y daño en 

producto terminado

Usuario final: Vehículo con 

sistema eléctrico defectuoso

BXSF81-378

Revision de PFMEA

Interno: Asegurar el correcto 

etiquetado del producto terminado. 

Externo: Asegurar el embarque del 

producto  correcto al cliente.

Usuario final: Vehículo con sistema 

eléctrico funcional.

Mal etiquetado3 1

Interno: Incumplimiento en el 

plan de producción generando 

costos extras..

Externo: Incumplimiento en la 

entrega de piezas y daño en el 

material.

Usuario final: Vehículo con 

sistema eléctrico defectuoso

2

Interno: Resguardar y preparar el 

material para embarque. 

Externo:  Asegurar el embarque del 

producto  correcto al cliente.

Usuario final: Vehículo con sistema 

eléctrico funcional

Realizar el correcto manejo 

y  almacenamiento de 

producto terminado.

Punto de PFMEA: Proceso de moldeo por inyeccion (030)/Inspeccion de primer articulo (030.3)/Inspector de calidad/Causa de la falla: Liberacion de piezas no conforme

Embarque de 

producto terminado 

(080)
MPLF1-71-021

Revision mensual de PFMEA 

Modificación

Change

3

1/6/2023

Revision de PFMEA Revision de acciones de prevencion y deteccion, PFMEA de Base: Preparacion de molde (040.2), Set-up Molde (040.3) 12/14/2022

Revision de PFMEA Revision de acciones de prevencion y deteccion, PFMEA de Base: Set-up Molde (040.3), Set-up Maquina (040.4) e Inspeccion de primer articulo (050.1) 12/15/2022

Etiquetador

Realizar impresión de 

etiquetas de producto 

terminado

Revision de PFMEA

12/8/2022

3

Impresión de etiquetas de producto 

terminado y colocación y aseguramiento 

de etiquetas en producto terminado.

Interno: Incumplimiento en el 

plan de producción generando 

costos extras.

Externo: Retraso en entrega de 

piezas e incumplimiento en la 

especificaciones del producto.

Usuario final: Vehículo con 

sistema eléctrico defectuoso

Se revisa PFMEA-Cover por queja de cliente 2021-052 

Revision de PFMEA Revision de PFMEA y CP: Insertos invertidos 3/24/2023

Revision de PFMEA Revision de PFMEA de Base y CP de Base: Almacenamiento de producto terminado (080) 3/15/2023

Mal etiquetado de material y 

etiquetar de manera errónea el 

producto terminado.

Almacenamiento de 

producto terminado 

(070.1)

Empacado y 

etiquetado (060)
Etiquetado (060.2)

5 2

Erróneo manejo y  

almacenamiento de 

producto terminado.

Almacenamiento de 

producto terminado 

(070)

Revision de PFMEA Revision de matriz para acciones de prevencion y deteccion PFMEA de Base, PFMEA de Base: Inspección de disparos de cada media hora (030.4), Inspeccion estandar (030.5) e Inspeccion de ultimo articulo (030.6) y Matriz de seguimiento para acciones de PFMEA 

de reversa.
1/20/2023

Revision de PFMEA

5/11/2021

Revision de matriz para acciones de prevencion y deteccion PFMEA de Base, PFMEA de Base: Inspección de disparos de cada media hora (030.4), Inspeccion estandar (030.5) e Inspeccion de ultimo articulo (030.6) y Matriz de seguimiento para acciones de PFMEA 

de reversa.
1/17/2023

 7/30/2021

Se agrega plan de reaccion (QAOI-91-001) 

 5/27/2021

Revision de PFMEA (Conector)

Revision de PFMEA Revision de PFMEA de Base y CP de Base: Almacenamiento de producto terminado (080) y Embarque de producto terminado (090) 3/31/2023

6/12/2021

N/A 2/27/2023

Revision de PFMEA Revision de PFMEA de Base: Etiquetado (070) y  Almacenamiento de producto terminado (080), Matriz para acciones de prevencion y deteccion PFMEA de Base. 2/10/2023

2/25/2022

 1/31/2022

9/24/2021

 10/22/2021

 11/30/2021

 12/17/2021

Se agrega Instrucción de colocación de dots (MEOI-85-081)

3/26/2021

Revision de PFMEA Revision de PFMEA de Base y CP de Base : Embarque de producto terminado (090) 4/21/2023

Se agrega la Aprobacion del cliente en PFMEA en Moldeo por inyeccion (030)/Retrabajo(030.5.1)/Elemento:Ingeniero de Calidad/Función del elemento de trabajo y característica del proceso. Se agrega Accion de deteccion descrita en PFMEA en Moldeo por 

inyeccion (030)/Retrabajo(030.5.1).

Se revisa PFMEA Cover por cambio de ingeniería

 8/27/2021

8/30/2021

 9/10/2021

N/ARevision mensual de PFMEA

Parte del PFMEA: Empacado y etiquetado (060)/Etiquetado(060.2)/Etiquetador/Causa de la falla: Mal etiquetado de material. Etiquetar de manera erronea el producto terminado. 

3/29/2021

 4/23/2021

Revision de acciones de prevencion y deteccion, PFMEA de Base: Inspeccion de primer articulo (050.1) e Inspecion de disparos de cada media hora (050.2)







Método

Method

Producto

Product

Proceso

Process

Producto / Especificación / Tolerancia        

Product / Specification / Tolerance

Proceso 015 Almacenamiento de materia prima ---
Almacenamiento de 

materia prima

Almacenamiento de materia prima de acuerdo a :

 Recibo de Materia Prima WHOP-84-01

Administracion de Material en Almacen (WHOP-84-02)

Inspección visual Una vez Cada recibo de material 
Almacén de materia 

prima
 Plan de Reaccion QAOI-91-001 Materialista

Proceso 030 Proceso de moldeo por inyección --- Set up de molde

Montaje de molde de acuerdo a :

Equipment set up sheet (MEJI-85-0005/PROI-85-012)

Instrucción de cambio de molde (MEJI-85-0005)

Procedimiento de almacen y preparacion de moldes (TMOP-85-

02)

Sistema ERP

Inspección visual Una vez Cada cambio de molde Bahía de producción  Plan de Reaccion QAOI-91-001 MTA

Proceso 030 Proceso de moldeo por inyección --- Set up de máquina

Set up de máquina de acuerdo a:

Process set up sheet (MEJI-85-0004F1/PROI-85-011)

Formato de Mantenimiento Preventivo (MAOP-85-01F18)

Inspeccion Layout (QLOP-86-01)

Checklist para mantenimiento preventivo de molde (TMOP-85-

01F8)

Validacion de intervencion de molde (TMOP-85-03F1)

Inspección visual Una vez Cada arranque de máquina Bahía de producción  Plan de Reaccion QAOI-91-001 MT

Proceso 030 Proceso de moldeo por inyección ---
Liberacion de primer 

articulo 

Liberación de primer artículo de acuerdo a:

Procedimiento Inspeccion de Calidad (QAOP-86-01)

Inspeccion Layout (QLOP-86-01)

Formato guia rapida inspector-operador (QAOI-86-015F5)

Hoja de polarizacion QAOI-86-015F3

Metodo de Conteo de Piezas (MEOI-85-013)

Deteccion de anormalidades (QAOI-86-015F2)

Instrucción de trabajo estandarizado Moldeo (MPOP-86-01F3)

Inspección visual/ funcional/ 

dimensional segun aplique 
Una vez Cada arranque Bahía de producción  Plan de Reaccion QAOI-91-001 Inspector de Calidad

Proceso 030 Proceso de moldeo por inyección
Validación de tiros de 

media hora

Validación de tiros de media hora de acuerdo a:

Matriz de Multihabilidades (TROI-72-01F2)

Procedimeinto de Inspeccion de Calidad (QAJI-86-002)

Formato guia rapida inspector-operador (QAOI-86-015F5)

Inspección de producto cada media hora (MPOI-86-004)

Sistema ERP (Gauge Calibration) 

Inspección visual/ funcional/ 

dimensional segun aplique 
Una vez Cada media hora Bahía de producción  Plan de Reaccion QAOI-91-001 Operador

Proceso 030 Proceso de moldeo por inyección Inspeccion Estandar

Procedimiento Inspeccion de Calidad (QAOP-86-01)

Formato guia rapida inspector-operador (QAOI-86-015F5)

Sistema ERP (Gauge Control)

Inspección visual/ funcional/ 

dimensional segun aplique 
Dos veces Cada turno Bahía de producción  Plan de Reaccion QAOI-91-001 Inspector de calidad

Marisol Perales (Ingeniería)

Luis Cigarroa (Capacitacion)

Gloria Garcia (Recursos Humanos)

Gretel Gaytan (Calidad)

Priscila Sánchez (PPAP)

Fernanda Salazar (Calidad)

Eyery Mendez (Procesos)

Blanca Quevedo (Materiales)

Alfredo Tavares (Mejora Continua)

Daniel Arranaga / Alberto Martinez (Produccion)

Juan Cruz (Tool Room)

Nadia Sanchez (Diseno)

Alfredo Sanchez (Seguridad)

Leonardo Parra (Mantenimiento)

Ingeniero Industrial jr

Coordinador de Capacitacion

Generalista de RH

Analista de Calidad

Coordinador de SGC

Sup. Gral. De Calidad

Ingeniero de Procesos especialista

Superintendente de Materiales

Ing. De Mejora continua

Supervisor de Produccion

Supervisor de TR

Ing de diseno

Supervisor de Seguridad

Supervisor de Mtto.

Inyección Torreón

Aprobación del Cliente ( Si es requerida)

Customer approval (if required)

Fecha de aprobación

Approval date 
No. /  Number 

INN-001

Oscar A. Vazquez

Responsabilidad

Responsibility

Proceso 05 Recibo de materia prima --- Recibo de materia prima

Plan de Reacción

Reaction plan

Recibo de material correcto de acuerdo a :

 WHOP-84-01
Inspección visual 

Clasificación del Plan de Control

Control plan Classification

Nivel de Ingeniería

Engineering Level

Customer

Cliente

Pieza inyectada

Injected part

Familia PKC

PKC family

Número de Parte Interno

Internal part number

Posición

Position

Proceso

Process 

Localización de la Producción

Production location

Creador - Líder

Creator - Leader

Miembros del Equipo

Core team members

De acuerdo  Boom Ver Listado Anexo 
Cover

Cover Ver Listado Anexo

Una vez Cada recibo de material 

 Auditoría de recibo (WHOP-84-01F1)

Maniobras, estacionamiento, carga y descarga de equipo y o 

materiales (WHJI-84-0002)

Proceso Principal

Número de Parte

Main process

Part number

Nombre del Proceso

Descripción de la Operación

Process Name

Operation Description

Tipo de Control

Control type Símbolo de la 

Característica

Characteristic Symbol                         

Evaluación / Técnica de Prueba / 

Calibre 

Evaluation / Test technique / 

Checking fixture

Tamaño de la muestra

Frecuencia de la Muestra

Sample Size

Sample Frequency

Método de Control 

Control Method

Ubicación

Location

Personal de Calidad

Formato de 6S racks con scaner (WHOP-71-01F1)

Inventarios cíclicos (CLOI-85-002)

Formato de auditoría de capas(QSOP-92-01F1)

Materialista

Aduanero

 Plan de Reaccion QAOI-91-001

 Plan de Reaccion QAOI-91-001

 Plan de Reaccion QAOI-91-001

 Plan de Reaccion QAOI-91-001

Materialista
Almacén de materia 

prima

Revisión de material de acuerdo a :

Inspección recibo  QAOP-86-02

Certificado de Material

Inspección visual Una vez Cada Lote

Uso de formato de Entrega de Turno (QAOP-86-02F8)

Seguimiento de verificaciones de equipo de medicion mediante 

sistema ERP (QLOI-71-008)

Guias de medicion de la materia prima de Inspeccion Recibo 

(QAOI-86-015F1)

Calibracion y verificacion interna de equipos de medicion (QLOP-

71-03)

Checklist de equipo móvil (XSF81-378)

Laboratorio de calidadProceso 010 Inspección recibo ---
Inspección de materia 

prima

Preparación de materia prima de acuerdo a :

Materialista de piso (WHOI-85-009)

Mezclado de material (WHOI-84-003)

Checklist de equipo móvil (XSF81-378)

Pesado de material prima (WHOI-84-001)

Inspección visual Una vez Cada turno

 Liberación de proceso de inyeccion (QAOP-86-01F2)

Formato de registro de mezclas (WHOI-84-003F1)

Analizador de Humedad (QAOI-86-012)

Formato de auditoria de capas (LPAS) (QSOP-92-01F1)

Bascula

Almacén de materia 

prima
Proceso 020 Preparación de materia prima ---

Preparación de materia 

prima

Preparación de molde de acuerdo a :

Uso de diagrama de flujo para la configuracion del molde (TMOP-

85-01F7)

Configuracion de Moldes (TMOI-85-008)

Uso de libros de configuraciones (TMOI-85-014)

Checklist de equipo móvil (XSF81-378)

Job de producción

(Sistema ERP)

Inspección visual Una vez Cada cambio de molde 

Identificación de molde (TMOP-85-01F5)

 Liberación de proceso de inyeccion (QAOP-86-01F2)

Hoja de polarizacion (QAOI-86-015F3)

Deteccion de Anormalidad (QAOI-86-015F2)

Checklist de equipo móvil (XSF81-378)

Uso de libro de configuracion especifica por molde segun la 

Plantilla de configuracion (TMF1-85-04)

Tool room Proceso 025 Preparación de molde --- Preparación de molde

 Liberación de proceso de inyección (QAOP-86-01F2)

Plan de Reaccion (QAOI-91-001)

Inspeccion de Calidad Proceso-Producto (QAOP-86-01F1)

Auditoría de proceso-producto (QAJI-86-0002F2)

Guia de Medicion (QAOI-86-015F1)

Formato de auditoria de capas (LPAS) (QSOP-92-01F1)

Boundaries samples

Pieza Maestra (QAJI-86-0002F3)

Deteccion de anormalidades (QAOI-86-015F2)

Formato para cambio y arranque de molde (MEJI-85-0005F6)

Inspeccion de Calidad Proceso-Producto (QAOP-86-01F1)

Process verification sinopsis (MEJI-85-0005F6)

Liberación de proceso de inyeccion (QAOP-86-01F2)

Inspeccion de Calidad Proceso-Producto (QAOP-86-01F1)

Auditoría de proceso-producto (QAJI-86-0002F2)

Deteccion de Anormalidad (QAOI-86-015F2)

Checklist para mantenimiento preventivo de molde (TMOP-85-

01F8)

Swing Chute Monitoreos

Inspeccion de Calidad Proceso-Producto (QAOP-86-01F1)

Matriz de Multihabilidades (TROI-72-01F2)

Liberacion de Proceso de Inyeccion (QAOP-86-01F2)

Deteccion de anormalidades (QAOI-86-015F2)

Swing Chute Monitoreos

Liberacion de Proceso de Inyeccion (QAOP-86-01F2)

Pieza Maestra (QAJI-86-0002F3)

Formato de auditoria de capas (LPAS) (QSOP-92-01F1)

Deteccion de anormalidades (QAOI-86-015F2)

Revision de insercion de terminales en vias cada 2 horas, en molde 

2017

Plan de Control
Control Plan

Part Sample Trial production Production

QEF1-86-07

Revisión: 01/11/2021

Version: 01
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Método

Method

Producto

Product

Proceso

Process

Producto / Especificación / Tolerancia        

Product / Specification / Tolerance

Responsabilidad

Responsibility

Plan de Reacción

Reaction plan

Proceso Principal

Número de Parte

Main process

Part number

Nombre del Proceso

Descripción de la Operación

Process Name

Operation Description

Tipo de Control

Control type Símbolo de la 

Característica

Characteristic Symbol                         

Evaluación / Técnica de Prueba / 

Calibre 

Evaluation / Test technique / 

Checking fixture

Tamaño de la muestra

Frecuencia de la Muestra

Sample Size

Sample Frequency

Método de Control 

Control Method

Ubicación

Location

Proceso 030 Proceso de moldeo por inyección --- Reproceso

Procedimiento de Contencion y Rechazo de Producto No 

Conforme (QAOP-87-01)

Procedimiento de Reproceso (MEOP-87-02)

Formato maestro de instrucción de reproceso (MEF1-87-01)

Inspección visual/ funcional/ 

dimensional segun aplique 
Una vez Cuando sea Necesario Bahía de producción  Plan de Reaccion QAOI-91-001 Operador

Proceso 030 Proceso de moldeo por inyección ---
Liberación de último 

artículo 

Liberación de último artículo de acuerdo a :

Procedimiento Inspeccion de Calidad (QAOP-86-01)

Sistema ERP (Gauge Control)

Inspección visual Una vez Al termino de la corrida Bahía de producción  Plan de Reaccion QAOI-91-001 Inspector de calidad

Proceso 060 Empacado y etiquetado --- Empacado de material

Empaque de material deacuerdo a :

MEFI-85-05

Job de Produccion

Etiquetado de cajas (PCOI-85-005)

Colocacion de Dots (MEOI-85-081)

Recolección de producto terminado (MPLOI-85-004)

Crear nuevo release (SPOI-84-002)

Sistema ERP

Inspección visual Una vez Al finalizar cada caja Bahía de producción  Plan de Reaccion QAOI-91-001 Materialista

Proceso 070 Almacenamiento producto terminado ---
Almacenamiento de 

producto terminado

Almacenamiento de producto terminado de acuerdo a:

Patrones de ampliamiento (MEOI-85-016)

Checklist de equipo móvil (XSF81-378)

Reporte inspección visual de montacargas

Crear nuevo release (SPOI-84-002)

Captura o recibo incorporado de producto terminado (MPLOI-85-

006)

Inspección visual y sistema Una vez Con cada caja
Área de producto 

terminado
 Plan de Reaccion QAOI-91-001 Materialista

Proceso 080 Embarque de producto terminado ---
Embarque de producto 

terminado

Embarque de acuerdo a:

Programación de shipper para embarques (MPLOI-85-001)

Auditoría de embarque de producto terminado (MPLOI-85-007)

Flejado, emplaye y plastificación de tarimas de producto 

terminado (MPLOI-85-012)

Checklist de equipo móvil  (XSF81-378)

 Reporte inspección visual de montacargas

Crear nuevos releases (SPOI-84-002)

Envio de producto terminado (MPLOP-85-03)

Inspección visual y sistema Una vez Con cada embarque Embarques  Plan de Reaccion QAOI-91-001 Personal de embarques

Procedimiento de Contencion y Rechazo de Producto No Conforme 

(QAOP-87-01)

Liberacion de Proceso de Inyeccion (QAOP-86-01F2)

Pieza Maestra (QAJI-86-0002F3)

Formato de auditoria de capas (LPAS) (QSOP-92-01F1)

Deteccion de anormalidades (QAOI-86-015F2)

Formato de auditoría de capas(QSOP-92-01F1)

Template (MPOI-07-003F5)

Colocacion de Dots (MEOI-85-081)

Programa de Inventario de cliclicos materia prima (CLOI-85-002)

Correcta estiba de material (MPLOI-85-002F1)

Servidor de red

Programa de Inventario de cliclicos materia prima (CLOI-85-002)

Instruccion para realizar cilcicos y movimientos en Plex (MPLOI-85-

015)

Programacion de Shipper (MPLOI-85-001F1)

Checklist de Auditorias de Embarque (MPLOI-85-002F1)

Programa de Inventario de cliclicos materia prima (CLOI-85-002)

Auditoria de embarque de producto terminado (MPLOI-85-007)
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Método

Method

Producto

Product

Proceso

Process

Producto / Especificación / Tolerancia        

Product / Specification / Tolerance

Responsabilidad

Responsibility

Plan de Reacción

Reaction plan

Proceso Principal

Número de Parte

Main process

Part number

Nombre del Proceso

Descripción de la Operación

Process Name

Operation Description

Tipo de Control

Control type Símbolo de la 

Característica

Characteristic Symbol                         

Evaluación / Técnica de Prueba / 

Calibre 

Evaluation / Test technique / 

Checking fixture

Tamaño de la muestra

Frecuencia de la Muestra

Sample Size

Sample Frequency

Método de Control 

Control Method

Ubicación

Location

Revisión
Revision

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

21

22

23

Se revisa Control Plan por queja de cliente I-2022-044 28/02/2022 D. Garcia

Revision mensual de Control Plan 31/01/2022 D. Garcia

Revision mensual de Control Plan 30/07/2021 D. Garcia

Revision Mensual de Control Plan 19/02/2022 D.Camarena

Se agrega plan de reaccion (QAOI-91-001) 29/03/2021 D. Garcia

   *  Expresa las características especiales Express the Key Characteristics

Modificación

Change

Fecha de Modificación

Date of Change

Editor

Editor

Revision Mensual de Control Plan 26/03/2021 D. Garcia

Revision mensual de Control Plan 17/12/2021 D. Garcia

Revision mensual de Control Plan 23/04/2021 D. Garcia

Se revisa Control Plan por queja de cliente 2021-027 12/06/2021 D. Garcia

Se agrega Instrucción de colocación de dots (MEOI-85-081) 24/09/2021 D. Garcia

Se agrega simbolo de caracteristica legal de flamabilidad al proceso 010 Inspeccion Recibo 11/05/2021 D. Garcia

Se revisa Control Plan por cambio de ingeniería 10/09/2021 D. Garcia

Se revisa Control Plan por queja de cliente 2021-052 27/08/2021 D. Garcia

Revision de falla potencial en campo 27/05/2021 D. Garcia

Se revisa Control Plan por queja de cliente I-2021-048 30/08/2021 D. Garcia

Revision mensual de Control Plan 22/10/2021 D. Garcia

Revision mensual de Control Plan 30/11/2021 D. Garcia

D. Garcia

D. Garcia

D. Garcia

D. Garcia

D. Garcia

D. Garcia

Se agrega análisis de riesgo de retrabajo

Revision Mensual de Control Plan

Revision Mensual de Control Plan

Revision Mensual de Control Plan Junio

Revision Mensual de Control Plan Julio

Revision Mensual de Control Plan Agosto

22/04/2022

02/05/2022

07/06/2022

15/07/2022

29/07/2022

31/08/2022
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Método

Method

Producto

Product

Proceso

Process

Producto / Especificación / Tolerancia        

Product / Specification / Tolerance

Responsabilidad

Responsibility

Plan de Reacción

Reaction plan

Proceso Principal

Número de Parte

Main process

Part number

Nombre del Proceso

Descripción de la Operación

Process Name

Operation Description

Tipo de Control

Control type Símbolo de la 

Característica

Characteristic Symbol                         

Evaluación / Técnica de Prueba / 

Calibre 

Evaluation / Test technique / 

Checking fixture

Tamaño de la muestra

Frecuencia de la Muestra

Sample Size

Sample Frequency

Método de Control 

Control Method

Ubicación

Location

24

25

26

27

28

29

20

31

32

33

34

35

36

37

38

39

40

41

42

43

44

45

46

47

Revsion de Control Plan 11/11/2022 D. Garcia

Revision de Control Plan 26/10/2022 D. Garcia

Revision de Control Plan 28/10/2022 D. Garcia

Revsion de Control Plan 04/11/2022 D. Garcia

Revsion de Control Plan 07/11/2022 D. Garcia

Revsion de Control Plan 09/11/2022 D. Garcia

Revision de Control Plan 26/09/2022 D. Garcia

 Revision de Control Plan 30/09/2022 D. Garcia

Revision de Control Plan 17/10/2022 D. Garcia

Revision de Control Plan 18/10/2022 D. Garcia

Revision de Control Plan 21/10/2022 D. Garcia

Revision de Control Plan 25/10/2022 D. Garcia

Revision mensual de Control Plan 06/09/2022 D. Garcia

Revision mensual de Control Plan 09/09/2022 D. Garcia

Revision mensual de Control Plan 20/09/2022 D. Garcia

Revision de Control Plan 06/01/2023 D. Garcia

Revision de Control Plan 15/12/2022 D. Garcia

Revsion de Control Plan 18/11/2022 D. Garcia

Revsion de Control Plan 25/11/2022 D. Garcia

Revision de Control Plan, se agrega revision visual del certificado de material para asegurar el cumplimiento de la flamabilidad 02/12/2022 D. Garcia

Revision de Control Plan 08/12/2022 D. Garcia

Revision de Control Plan 09/12/2022 D. Garcia

Revision de Control Plan 14/12/2022 D. Garcia

Revision de Control Plan por metodologia de PFMEA de reversa, PFMEA de Ensamble y PFMEA de reversa:  Ensamble (504585) 13/01/2023 D. Garcia
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Método

Method

Producto

Product

Proceso

Process

Producto / Especificación / Tolerancia        

Product / Specification / Tolerance

Responsabilidad

Responsibility

Plan de Reacción

Reaction plan

Proceso Principal

Número de Parte

Main process

Part number

Nombre del Proceso

Descripción de la Operación

Process Name

Operation Description

Tipo de Control

Control type Símbolo de la 

Característica

Characteristic Symbol                         

Evaluación / Técnica de Prueba / 

Calibre 

Evaluation / Test technique / 

Checking fixture

Tamaño de la muestra

Frecuencia de la Muestra

Sample Size

Sample Frequency

Método de Control 

Control Method

Ubicación

Location

48

49

50

51

52

53

54

55

56

57

58

Revision de Control Plan por insertos invertidos

Revision de Control Plan Almacenamiento de producto terminado (080)

Revision de Control Plan Embarque de producto terminado (090)

Revision de Control Plan Embarque de producto terminado (090)

03/24/2023

03/31/2023

04/05/2023

04/21/2023

F.Salazar

F.Salazar

F.Salazar

F.Salazar

Revision de Control Plan por acciones de prevencion y deteccion PFMEA y Control Plan de Base: Inspeccion de disparos de cada media hora (030.4), Inspeccion estandar (030.5) e Inspeccion de ultimo articulo 

(030.6) y plan de accion de PFMEA de reversa.
20/01/2023 D. Garcia

Revision de Control Plan por metodologia PFMEA de reversa y PFMEA de reversa:Retainer (288302) 16/01/2023 D. Garcia

Revision de Control Plan por metodologia PFMEA de reversa cover (2078414 y 2078415) y PFMEA de reversa: ensamble (2124812) 17/01/2023 D. Garcia

Revision de Control Plan, Almacenamiento de producto terminado 15/03/2023 F.Salazar

Revision de Control Etiquetado (070) y  Almacenamiento de producto terminado (080), Matriz para acciones de prevencion y deteccion PFMEA de Base. 10/02/2023 D. Garcia

Revision de Control plan de base, matriz de seguimiento para acciones de prevencion y deteccion PFMEA y matriz de seguimiento para acciones de PFMEA de reversa 27/01/2023 D. Garcia

Revision de Control plan (Conector) 27/02/2023 D. Garcia
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Bill of Lading
Logistics Shipment Number :  11009110
Date :  10-12-2022
Time :  16:41
Page:  1  of  1

Carrier:  FEDEX FREIGHT INC

Origin: Destination:
CHANNEL PRIME ALLIANCE
QUANTIX SCS LLC
400 E INDUSTRIAL AVE
FORT WORTH,  TEXAS,  76131

AEES INC
C/O MENLO WORLDWIDE
2200 CIENEGAS RD
DEL RIO,  TEXAS,  78840

Load Date: 10-12-2022 Deliver Date: 10-13-2022 Freight Terms: Origin, Freight Prepaid

# Packaging HM Description Batch Details Net Weight
Vandar VA 2500 BLACK MD3059
NMFC Code: 156-200 - Freight Class: 60
Contents: Plastic Granules
Family: Engineering Plastics
Customer Product Ref: VANDAR 2500 BLK
 
Order Number: 100500905-01-01
Customer Reference: TR2000590 REL 1 LN 1

Producer Lot: 1691291
 
Producer Lot: 1691291
 
Producer Lot: 1740268
 
Producer Lot: 1740268

551 lb
 

992 lb
 

1,213 lb
 

2,204 lb
 

90 bag 55.115 lb

Delivery Instructions: 

Bill Freight To: CHANNEL PRIME ALLIANCE
1900 SUMMIT TOWER BLVD
STE 900
ORLANDO,  FLORIDA,  32810

Total Net Weight: 4,960   lb
Total Tare Weight: 164.999   lb
Total Gross Weight: 5,124.999   lb

SHIPPER CERTIFICATION:

This is to certify that the above named materials are properly classified, described, packaged, marked and labeled and are in proper condition for
transportation according to the applicable requirements of the Department Of Transportation.

Per:    Date: 

Freight Carrier: By signing below prior to leaving CHANNEL PRIME ALLIANCE's facility, the agent of the Carrier acknowledges that this load has been inspected and deemed to
be loaded properly and packages in excellent condition, except as otherwise noted herein, and is subject to all terms and conditions contained in individually determined rates and/
or contracts that have been agreed upon in writing between the carrier and the shipper for prepaid shipments.

Subject to Section 7 of Appendix B to U.S. Code of Federal Reg. 1035, if this shipment is to be delivered without recourse on the consignor, the consignor shall sign the following
statement: The carrier shall not make delivery of this shipment without payment of freight and all other lawful charges.

_________________________________ (signature of consignor)

Shipper:  Date:  Trailer#/Seal#: 
 
Carrier:  Date:  Trailer#/Seal#: 
 
Consignee:  Date:  Trailer#/Seal#: 



This laboratory is accredited in accordance with the recognized International Standard ISO/IEC 17025:2017. 

This accreditation demonstrates technical competence for a defined scope and the operation of a laboratory 

quality management system (refer to joint ISO-ILAC-IAF Communiqué dated April 2017). 

 

CERTIFICATE OF ACCREDITATION 

The ANSI National Accreditation Board 

Hereby attests that 

Ticona LLC 

Celanese Engineered Materials 
8040 Dixie Highway (US 25) 

Florence, KY  41042 

Fulfills the requirements of 

ISO/IEC 17025:2017 

In the field of 

TESTING  

This certificate is valid only when accompanied by a current scope of accreditation document. 

The current scope of accreditation can be verified at www.anab.org. 

 

 

 

       

 
 ______________________________ 

   R. Douglas Leonard Jr., VP, PILR SBU 

   Expiry Date: 09 October 2023 

   Certificate Number: L1144-1 

http://www.anab.org/
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SCOPE OF ACCREDITATION TO ISO/IEC 17025:2017 

 

Ticona LLC 

Celanese Engineered Materials 
8040 Dixie Highway (US 25) 

Florence, KY  41042 

Wendy Sterling 

859 525 4766 

 

 

TESTING 
 

Valid to: October 9, 2023    Certificate Number: L1144-1 

 
 

Mechanical 

Specific Tests and/or  

Properties Measured 

Specification, Standard, 

Method, or Test Technique 

Items, Materials or  

Product Tested  

Key Equipment or 

Technology 

Ash Content 

ISO 3451-1 Method A  (M) 

ISO 3451-2 Method A  (M) 

ISO 3451-4 Method A  (M) 

Polymer  

Flammability 

FMVSS302 (M) 

SAEJ369 (M) 

UL94 

Polymer  

Melt Flow Rate 

Melt Volume Rate 

ISO 1133 (M) 

ISO 1133-2 

ASTM 1238 

Polymer  

Moisture Analysis – Weight 

Loss 
ASTM D6980 Polymer  

Rheological Properties  

by Capillary Rheometer 

ISO 11443 

ASTM D3835 (M) 
Polymer  

Transition Temperatures by 

Thermal Analysis, Heat of 

Fusion 

ISO 11357-1 (M) 

ISO 11357-3 (M) 
Polymer  

Tensile and Elongation 

Properties  

of Plastics 

ISO 527-1 (M) 

ISO 527-2 (M) 

ASTM D638 

Polymer  

Flexural Properties of Plastics ISO 178 (M), ASTM D790 Polymer  

Charpy Impact Properties ISO 179-1 (M) Polymer  

Izod Impact Strength 
ISO 180 (M), ASTMD256, 

ASTM D4812 
Polymer  

http://anab.org/
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Mechanical 

Specific Tests and/or  

Properties Measured 

Specification, Standard, 

Method, or Test Technique 

Items, Materials or  

Product Tested  

Key Equipment or 

Technology 

Multiaxial Impact 
ISO 6603-2 

ASTM D3763 
Polymer  

Tear Strength ISO 34 Polymer  

Shear Strength of Plastics  

by Punch Tool 
ASTM D732 Polymer  

Density and Specific Gravity ISO 1183 (M) Polymer  

Hardness – Durometer ISO 868  Polymer  

Calculation of Color 

Differences 
ASTM D2244 Polymer  

Visual Appraisal of Color ASTM D1729 Polymer  

Deflection Temperature 

Under Load 
ISO 75-1, ISO 75-2 Polymer  

Vicat ISO 306 Polymer  

Surface and Volume 

Resistivity 
 IEC 62631 Polymer  

Measurement of Resistivity of 

Conductive Plastics 

 

ISO 3915 

ASTM D4496 
Polymer  

Dynamic Mechanical 

Properties  

in Torsion 

ASTM D5279 Polymer  

Thermodesorption Analysis 

of Organic Emissions for 

Characterization of Non-

Metallic Materials for 

Automobiles 

VDA 278; GMW 15634 Polymer  

Infrared Spectroscopy 

Analysis 
 DIN 51451; ASTM E1252 Polymer  

Microscopy 
AA 070  

(Internal Global Standard) 
Polymer  

Viscosity of Polymers ISO 1628-5 Polymer  

Determination of 

Formaldehyde release (HPLC 

Method) 

VDA-275(M) Polymer  

Determination of Aldehyde 

and Ketone Emissions from 

Interior Materials 

GMW 15635 Polymer  

http://anab.org/
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Mechanical 

Specific Tests and/or  

Properties Measured 

Specification, Standard, 

Method, or Test Technique 

Items, Materials or  

Product Tested  

Key Equipment or 

Technology 

Total Volatile Organic 

Compounds (Static 

Headspace) 

VDA-277 Polymer  

Chemical Resistance to Fluid 

(interior only) 
GMW 14334 Polymer  

Determination of thermal 

conductivity and thermal 

diffusivity -- Laser flash 

method 

ISO 22007-4 Part 4, 

ASTM E1461 
Polymer  

Determination of Water 

Content 
ISO 15512 Polymer  

 Note: 

1. This scope is formatted as part of a single document including Certificate of Accreditation No. L1144-1. 

2. Methods listed with a parenthesized ‘(M)’ are modified per authorization by the relevant Product Specialist. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

http://anab.org/


 
 Design Verification Plan and Report 

SYSTEM:  
Electrical Distribution 

ASSEMBLY:  
E-6050 Modular Assembly 

PROGRAM:  
Cavitation 

DESIGN ACTIVITY:  
PKC Component Engineering 
Rodrigo Mascorro 
(871) 222 5127 

SUBSYSTEM:  
 
 

COMPONENT:   
E-1590 / W-1475 
Cover Wire Connector 

LATEST DESIGN LEVEL: 
E-1590 / W-1475, E1 02/04/98 
 

 

CONCURRED:  
 

 
Test Name 
(Test code) 

 

Purpose / Description 
* Acceptance Criteria 

 
Component 

To Test  

 
Test Results 
AEES Report  

 
Site / 

Activity 

 
Design 
Level 

 
Sample  
For Test 

 
Start 

Scheduled 

 
Date 

Actual 
 

 
Finish 

Scheduled 

 
Date 

Actual 

 
Remarks 

 

PKC GROUP                                                                   Issue Date:   01/19/23    Page 1 of 2 

 
                    

 

  
Testing 
Background and 
Requirements 

 
This DVP&R is established to produce cost, timing 
and quantity of components necessary to properly 
evaluate the function of the Cover Wire Connector 
E-1590 / Cavitation 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 
 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 
E-1590 
W-1475 

Cover Wire 
Connector 

 
 

 
LTR# 

T157-22 

 
PKC TTC 

Test Facility 

 
PV 

 
10 

Samples 
 

 

  
12/2/2022 

  
12/2/2022 

 
Contacts: 
PKC Component Design: 
Rodrigo Mascorro 
(871) 222 5127 
 
PKC Testing Group: 
Pablo Lopez, 
 (871) 222 6801 
 
All testing references: 
 
CES-0014-B 
 
 
 
 

Components required: 
 

- E-1590 Cover Wire Connector 
 
- E-1592 Bracket 
 
- E-6051 Modular block 
 
 

 
 
 
 

 
 

 



 
 Design Verification Plan and Report 

SYSTEM:  
Electrical Distribution 

ASSEMBLY:  
E-6050 Modular Assembly 

PROGRAM:  
Cavitation 

DESIGN ACTIVITY:  
PKC Component Engineering 
Rodrigo Mascorro 
(871) 222 5127 

SUBSYSTEM:  
 
 

COMPONENT:   
E-1590 / W-1475 
Cover Wire Connector 

LATEST DESIGN LEVEL: 
E-1590 / W-1475, E1 02/04/98 
 

 

CONCURRED:  
 

 
Test Name 
(Test code) 

 

Purpose / Description 
* Acceptance Criteria 

 
Component 

To Test  

 
Test Results 
AEES Report  

 
Site / 

Activity 

 
Design 
Level 

 
Sample  
For Test 

 
Start 

Scheduled 

 
Date 

Actual 
 

 
Finish 

Scheduled 

 
Date 

Actual 

 
Remarks 
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Top Cover Pull 
Off 
 
Test 14 
CES-0014-B 
 

Purpose of test: 
 
Evaluate cover’s retention to the assembly 
 
Description of test: 
 
Apply a force normal to the top cover centered above 
each of the release latches one at a time, at a rate of 
50mm/min. Determine force at which cover releases 
from the base. Also note any damage that occurs. 
 
 
Acceptance Criteria:  
 
1. The top cover shall withstand 220 N before 
separating from the base. 
2. There shall be no damage to the base. 
 
 

 
E-1590 
W-1475 

Cover Wire 
Connector 

 
E-1592 
W-1477 
 Bracket 

 
E-6051 
W-2522 

 Modular block 
 
 
 
 

 
LTR#  

T157-22 
 
 

Top Cover 
Retention 

Min: 337.15 N 
Max: 467.92 N 
Avg: 375.14N 

 
 

 
All tested 

samples met 
the 

acceptance 
criteria.  

 
 

 

 
PKC TTC 

Test Facility 

 
PV 

 
10 

Samples 
 

 
 

10 
Samples 

 
 
 

10 
Samples 

 

 
 
     
           

 
12/2/2022 

 
 
 
 
 

 
12/2/2022 

 
 
 

Top Cover 
Installation 
 
Test 15 
CES-0014-B 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Purpose of test: 
 
Evaluate top covers design and measure force 
required to install onto the assembly.  
 
Description of test: 
 
Apply a force normal to the top cover at a rate of 
50mm/min.  Determine force at which cover installs 
onto the base.  
 
Acceptance Criteria:  
 
1. Maximum mating effort to fully attach top cover & 
show no false lockups to be ≤ 90 N. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

E-1590 
W-1475 

Cover Wire 
Connector 

 
E-1592 
W-1477 
 Bracket 

 
E-6051 
W-2522 

 Modular block 
 
 

 
LTR#  

T157-22 
 
 

Top Cover 
Insertion 

Min: 42.7 N 
Max: 56.0 N 
Avg: 49.9 N 

 
 

 
All tested 

samples met 
the 

acceptance 
criteria.  

 

 
PKC TTC 

Test Facility 

 
PV 

 
10 

Samples 
 

 
 

10 
Samples 

 
 
 

10 
Samples 
 

  
12/2/2022 

  
12/2/2022 
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