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Resumen de la tesis que presenta Salvador Tinoco Pérez como requisito parcial para la obtencién del grado
de Maestro en Ciencias en Ingenieria e Innovacidn con orientacidn en Sistemas Industriales.

Gestion del proyecto de transferencia de Productos del cliente Rolls-Royce dentro de las pruebas no
destructivas perteneciente a los procesos especiales en la manufactura de piezas aeroespaciales de la
empresa CPP Ensenada.

Resumen aprobado por:

MCI. Oscar Meza Arballo
Director de tesis

El desarrollo de este proyecto de aplicacién surge como oportunidad de negocio para CPP Ensenada vy al
corporativo que pertenece, donde la reduccién de costos operativos a nivel corporacidn, mejoras en el
compromiso con el cliente directo y el crecimiento interno para el desarrollo del personal de la empresa,
fueron los puntos importantes para haber conseguido la certificacion con el cliente Rolls-Royce en menos
de 2 afios a través de la Gestidon adecuada de los recursos y trabajar en la transferencia de su producto en
los procesos de Pruebas No Destructivas, logrando asi que CPP Ensenada lograra ser una extension de las
plantas hermanas de California como proveedor certificado Rolls-Royce para procesar piezas metal
mecanicas.

La metodologia empleada de la realizacidn, seguimiento y mediante la gestidn efectiva, fue basada en el
procedimiento interno de introduccion de nuevos productos de CPP Ensenada, el cual cumple requisitos
validados para guiar paso a paso el método de administracion de los recursos, documentaciéon y
comunicacion efectiva con el cliente interno y externo, para un control apropiado de la transferencia de
productos. Las actividades importantes para validez y aprobacién del proyecto, y en lo cual se trabajo
como prioridades, fueron cumplir los requerimiento que solicito Rolls-Royce después de su auditoria, el
analisis costo beneficio para justificar la obtencién de los recursos del proyecto y el analisis de capacidad
de la planta, la cual valido la disponibilidad de recursos para poder hacer compromisos de negocios con
las plantas hermanas.

Al haber completado todos los requerimientos para cumplir con la metodologia y la certificacidon de Rolls-
Royce para la transferencia de producto, se pudo observar un resultado positivo en el retorno de inversion
donde se muestra que se recuperé para Julio del 2020 en un 187% sobre la inversién inicial de $16,000
USD y teniendo ganancia mayores a los $ 50,000 USD con los primeros 3 nimeros de parte transferidos al
proceso de Pruebas No Destructivas de CPP Ensenada.

La transferencia de producto validado por los primeros articulos, dio como buen resultado que el trabajo
en equipo y la comunicacidon efectiva fue una fuente muy importante para lograr el objetivo. Fue
sumamente necesario respetar y seguir los pasos de la metodologia usada para la introduccién de nuevos
productos basada en el procedimiento interno.

Palabras clave: Aeroespacial, Gestion de proyectos, Introduccién de nuevos productos, Pruebas No
Destructivas, Retorno de inversion.



Abstract of the thesis presented by Salvador Tinoco Perez as a partial requirement to obtain the Master of
Science degree in Engineering and Innovation Degree with orientation in Industrial Systems.

Management of the Rolls-Royce customer product transfer project within the non-destructive tests
belonging to the special processes in the manufacturing of aerospace parts of the company CPP
Ensenada.
Abstract approved by:

MCI. Oscar Meza Arballo
Thesis Director

The development of this application project, arises as a business opportunity for CPP Ensenada and the
corporate it belongs to, where the reduction of operating costs at the corporation level, improvements in
the commitment to the direct client and internal growth for the development of the staff of the company,
were the important points to have achieved the certification with the Rolls-Royce client in less than 2 years
through the adequate Management of resources and work on the transfer of its product in the Non-
Destructive Testing processes, thus achieving that CPP Ensenada will become an extension of the sister
plants in California as a certified Rolls-Royce supplier to process metalworking parts.

The methodology used for follow up, monitoring and through effective management was based on the
internal procedure for the introduction of new CPP Ensenada products, which meets validated
requirements to guide step by step the method of managing resources, documentation and effective
communication with the internal and external client for an appropriate control of the transfer of products.
The important activities for the validity and approval of the project and in which we worked as priorities,
were to meet the requirements that Rolls-Royce requested after its audit, the cost-benefit analysis to
justify obtaining the project resources and the capacity analysis of the plant, which validated the
availability of resources to be able to make business commitments with sister plants.

Having completed all the requirements to comply with the Rolls-Royce methodology and certification for
the transfer of the product, a positive result could be observed in the return on investment where it is
shown that it recovered by July 2020 by 187% over the initial investment of $ 16,000 USD and having
profits greater than $ 50,000 USD with the first 3 part numbers transferred to the process of Non-
Destructive Testing of CPP Ensenada.

The transfer of product validated by the first articles, gave as a good result that teamwork and effective
communication was a very important source to achieve the objective. It was extremely necessary to
respect and follow the steps of the methodology used for the introduction of new products based on the
internal procedure.

Keywords: Aerospace, Project Management, New Product Introduction, Non-Destructive Testing, Return
on Investment.



Dedicatoria

Este proyecto es dedicado a todo el personal de CPP Ensenada que apoyo trabajando
continuamente, aportando ideas, conocimiento y esfuerzo para lograr el resultado esperado, el
cual sin duda trajo un beneficio para el desarrollo profesional y aprendizaje de todos.



Agradecimientos

A el CONACYT por haberme otorgado el beneficio de mi de beca industria y la oportunidad de
completar mi objetivo de estudiar una Maestria en CETYS Universidad Ensenada.

A CPP Ensenada y Jesus Valdez Ojeda, Gerente de Planta, por haber brindado apoyo y
motivacion para concluir mi Maestria aportando lo necesario para el desarrollo y crecimiento
profesional de su gente.

A mi asesor de Tesis MCI. Oscar Meza Arballo, por haber compartido de su tiempo, ideas y
ensefianzas, cada vez que se le solicito durante el proceso del proyecto, y que estas fueron
claves para la terminacién del mismo.

A todos los maestros de CETYS Universidad Ensenada que tuve el placer de conocer, por su
dedicacién y tiempo al compartir sus conocimientos y experiencias durante este periodo de mi
estudios de la Maestria.

A mi Esposa e Hija por el apoyo moral y comprensién durante el tiempo invertido a mis estudios
y meta personal.

A mis compafieros de CPP Ensenada que participaron, jugaron un rol importante y apoyaron en
el proyecto, los cuales dedicaron esfuerzo para lograr el objetivo



Tabla de contenido

RESUMEN BN ESPANON....cuiieiiiiriceire ettt sttt et sttt s et et et s bt et sabereebesessesarestesensesensess ses
RESUMEN BN INGIES...uiuiiiietieie ittt ettt sttt st ste st e se e st s et aes e s aaeebeabesae e see s sassesaesersersanease st sssnnnnn
DEAICATONIAS. ¢t eue ettt cte sttt ettt st e te s ettt ses et et st sas s tee e steses et entseeseebeseseseesen s et ane e sesbessetase sensesensenenen nen
Y= To L= T 0 1= o 1O OO OO TSRS
I = T [ T ] - T OO SR

1Y = I o [N =] o] = LR

Capitulo 1. Introduccién
1.1 ANTECEUENEES. .. v ettt ettt ettt et sttt ettt e st et eb e st sttt sesbeb et eue st aesbntenesenbens
1.2 Planteamiento del Problema....... et s
1.3 Preguntas de INVEStIACION.......cciiiciiii ettt s e e e
1.4 JUSTIFICACION. ettt sttt st et st s bbbttt s et ebe s
1.5 ODJELIVO ENEIAL....iiiiiicecece ettt r et e sttt s bes st e e e e e eneene

1.4.1 ODbjetivos @SPECITICOS....iiiiecieetiet ettt ettt st st s e e n s ea s

Capitulo 2. Marco Tedrico
2.1 Industria Aeroespacial €N MEXICO......ccuiuiiiiiiiiiiie ettt seree e ree e e e ebee s
2.1.1 Sector Aeroespacial €N IMEXICO........ccueceieieiereee et sttt se e e teste e e e easeraenes
2.2 Proceso del método de Rayos X industrial para Pruebas No Destructivas.........ccccceevenee..
2.3 Nivel 3 en Pruebas NO DeStrUCIVAS......cccccirireierericrie et s e en e
2.4 Responsabilidades para la introduccién de nuevos productos en CPP Ensenada.............
2.4.1 Responsabilidades y apoyo por Departamento de CPP Ensenada.......cccccoceveverennans
2.5 Documentacién y Reportes aplicables para la introduccién de nuevos productos y/o
PIOCESOS. .. e eutreetsaereaesentesere s et ses et ea s e sea e es s eae ses st e s e sen e eheses ea sem e ehe b eae ses st esseseaesensenenen
2.6 Requerimiento para gestionar la introduccién de nuevos productos y/o procesos en
CPP ENSENATA. ...ttt ettt st et s b et s s bbb s e s e e b se s en st ebe s seneeeneneen
2.7 Pruebas No Destructivas en procesos ESPeciales........cucvviivevevesecceseee e et
2.8 RetOrn0 de 12 INVEISION....c.cci ittt sttt et et st b sttt e
2.8.1 Retorno de Inversion Interna vy justificacion en equipos de PND...........cccceeveeeneeee..
2.9 Gestion de Proyectos para la investigacidon de ingenieria........ceveveeeceveveecececeieeseeene.

2.10 AdMINiStracion d@ ProyYECLOS......ccicuiiietierie e ete sttt et ettt setestesbe e e e s s ebesene s

10
12
12
13
13
14

vi



vii

2.11 Analisis de la gestidn de proyectos a nivel mundial..........cccoeceveeeieieeieceieieeeee e 15

Capitulo 3. Metodologia

3.1 Descripcion de proyectos Y Materiales.......iirciicieceseieeieeeier et s e e s s e e sens 17

3.2 Metodologia del PrOYECLO......uviriceeeee sttt ettt s st e b st st ese e et st see saesesensenes 17
3.2.1 Administracion de todas las actividades requeridas para la transferencia de

Productos de ROIS-ROYCE.......cecieeee ettt et st r s et sre st e aean 17

3.2.2 Dirigir la investigacion del Analisis FINANCIEro........ccccuviveeveececece et 18

3.2.3 Dirigir el analisis para la Capacidad del proceso.........cccvevereeceiiesierenesserceereereeseenes 18

3.2.4 Coordinar cierre de auditoria de Rolls-Royce para obtener la Aprobacién de

correr producto NUEVO en CPP ENSENAdA......cccccueieieiinierteece et e v v e 18
3.2.5 Coordinar las pruebas y requisitos necesarios para el funcionamiento del equipo
de Rayos X y linea de limpieza Alcalina para producto Rolls-Royce..........cceuruneen. 19
3.2.6 Coordinar la certificacidn de los Niveles 3 de NDT......ccccecuvimineneeneeiesesesereeeienens 19
3.2.7 Gestionar el funcionamiento de la Transferencia para los nuevos productos y la
certificacion con el cliente ROIS-ROYCE......coeciicecececeee et 19
3.2.8 Coordinar la realizacidn de técnicas de Rayos X para piezas de Rolls-Royce........... 20
3.3 Cronograma de ACtIVIAAES.....c.ccuiiririiriiece et et st s s b s s e et e 20

Capitulo 4. Resultados y Discusion

o Y U] 7o [ 1PN 21
4.1.1 Administracion de todas las actividades requeridas para la transferencia de

Productos de ROIS-ROYCE.......ciceeire ettt st e es s e et saeneas 21

4.1.2 Dirigir la investigacion del Andlisis FINANCIEIO.........cccecueierieiireeeeeceee e e 22

4.1.3 Dirigir el andlisis para la Capacidad del proCeso.......ccoeceeveieineireecesesesesee e ceseienes 23

4.1.4 Coordinar cierre de auditoria de Rolls-Royce para obtener la Aprobacién de

correr producto nuevo en CPP ENSENAda.......cccceviieieieierieecie et ees e e 24

4.1.5 Coordinar las pruebas y requisitos necesarios para el funcionamiento del equipo
de Rayos X y linea de limpieza Alcalina para producto Rolls-Royce.............cueu....... 24
4.1.6 Coordinar la certificacion de los Niveles 3 de NDT......cccovevirerersrernreneseseisrereeeenns 25

4.1.7 Gestionar el funcionamiento de la Transferencia para los nuevos productos y la

certificacion con el cliente ROIIS-ROYCE......cocciiceeeieceeee et 25
4.1.8 Coordinar la realizacién de técnicas de Rayos X para piezas de Rolls-Royce.......... 26
4.2 DiISCUSIONES ..ottt st st e sttt e bbb e et saesheshesae et et et e es b esbes et s teses sresaeeaneseensernns 26
Capitulo 5. CONCIUSIONES......c.ceeeceecerrcerreereersanecersessesssesasssessassansseesanssasssessnsssesssesansssessnssassssssnessanssensns 27

[ Y =L (U o | - Lo - TSP 29



viii

Anexos.
ANEXO A REPOIE EJECULIVO...cvieiieiie ettt ettt st e sttt b a s e e e b e sbesaeeae e 31
Anexo B Andlisis costo benéfico, para introduccién de nimeros de parte de Rolls-Royce...... 32
Anexo C Andlisis costo benéfico, para certificacidon de Niveles 3 con Rolls-Royce.................... 33
Anexo D Cierre de hallazgos de la auditoria de RolIS-ROYCE.......cccoceeveeecierieiniice e 34

Anexo E Reporte de prueba de Equipo de Rayos X y Protocolo de Calificacién y Validacién
de Linea de Limpieza AlCaliNa.......cccoiieririie ettt st e e 35
Anexo F Disefio de Experimentos para Linea de Limpieza Alcalina.......c.ccccevevevienineeesecreeeeennee, 55

Anexo G Protocolo de Calificacién y Validacién para introducir producto Rolls-Royce de CPP
T [Ty o 2O OO 66
Anexo H Protocolo de Calificacién y Validacidn para introducir producto Rolls-Royce de CPP
POMONA. .. e sttt st et st a et st e st sae et e a e b et e et saeeeaeanees 106



Lista de figuras

Figura

6a

6b

Solicitud de

aeronaves a NIVel Blobal. ... s

Principales Regiones para la Industria Aeroespacial Mexicana..........cooceeevevverineneereennens

Diagrama de flujo para la introduccién de nuevos productos en CPP Ensenada.........

Iniciativa mensual financiera de producto Rolls-Royce en NDT.......cccoveevcinvereneeneeennn.

Resultados financieros 2020 de producto Roll-Royce (en USD)......ccccoeveveeverecrerrerennene.

Capacidad d

Capacidad d

Evidencia de certificaciones de Niveles 3 con Rolls-Royce para Rayos X y Liquidos

Penetrantes

e proceso de NDT hasta Diciembre 2018..........cccceeeevereneceececeeereerece s

e proceso semanal en horas a5 dias.....ccccceueeveieeie e cesee s e

11

20

21

22

22

23



Lista de tablas

Tabla Pagina

1 Actividades a realizar hasta el Ultimo cuarto del 2020........ccccoeeveviieeiiiiieeieeceee e, 19



Capitulo 1. Introduccidn

1.1 Antecedentes

CPP (Consolidated Precision Products, por su siglas en inglés) Ensenada pertenece a una de las tres
empresas en México del corporativo y al grupo Oeste junto con otras seis de California en Estados Unidos,
se dedica exclusivamente al servicio de limpieza de piezas metalmecanicas para remocion de exceso de
material posterior a la operacidn de fundicidn y procesos especiales con pruebas no destructivas,
utilizando los métodos de inspeccién Visual, Liquidos Penetrantes y Radiografia Industrial con personal
técnico certificado. Fue estratégicamente creada por el corporativo como centro de costos para ayudar en
las operaciones ya mencionadas, a sus empresas hermanas en California a cumplir con sus metas diarias
con los clientes principales como Airbus, Boeing, General Electric y Rolls-Royce entre otros, asi como
reducir los costos operativos para un mayor margen de negocio, ya que su ubicacién estratégica cerca de
la frontera hace que los tiempos de las érdenes a procesar se cumplan con el tiempo requerido por el
cliente.

Este proyecto fue llevado a cabo utilizando el procedimiento interno para introduccién de nuevos
productos de CPP Ensenada, el cual define los pasos y metodologia para cumplir con nuestro sistema
interno de calidad, asi como realizar la documentacidn requerida por el cliente quien autorizara correr el
producto en nuestra planta.

1.2 Planteamiento del Problema

La industria aeroespacial es un campo que se encuentra en constante evolucion y demanda,
particularmente en Pruebas No Destructivas (PND), la necesidad de buscar mas clientes, los cuales son
cada vez mas exigentes en sus requerimientos y necesidad por la demanda de productos entregados en
tiempo y forma, da importancia a este proyecto para CPP Ensenada. El objetivo principal es gestionar la
transferencia de productos de un nuevo cliente, que traiga mas benéficos a nuestra empresa, por lo que
se pretende cumplir con los requerimientos del cliente Rolls-Royce y obtener la certificacion
correspondiente para cubrir la nueva oportunidad de negocio requerida por el corporativo para CPP
Ensenada.

La situacion actual consta de los resultados de 3 hallazgos de la auditoria de Rolls-Royce a CPP Ensenada,
la cual fue necesaria como parte de un requisito de en la transferencia para corroborar que nuestro
sistema de calidad y procedimientos estan alineados a los de Rolls-Royce-Royce y que cumplamos con los
requerimientos minimos para poder procesar sus producto en nuestra planta. Después de obtenido los
resultados de la auditoria, se requiere trabajar con las acciones de los hallazgos, para esto se necesita de
una inversién de recursos con retorno de inversion a 2 afos aproximadamente, y la cual constan
principalmente de agregar un nuevo proceso de limpieza alcalina a nuestro proceso de PND, solicitar un
equipo mas de Rayos X al corporativo, y que Rolls-Royce certifique a los Niveles 3 de PND en las
especificaciones necesarias, como lo requiere el procedimiento de Rolls-Royce. Para poder cumplir con
todo lo anterior descrito, tenemos que revisar la capacidad instalada, los recursos, el apoyo de la alta
direccion y lo mas importante el tiempo definido de acuerdo a la urgencia del corporativo. Al cumplir con
las acciones requeridas por el plan de trabajo habra que validar los el proceso completo donde se correra
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el primer articulo con producto Rolls-Royce y enviar resultados a la planta de CPP en California, la cual a
su vez reportara y hard la documentacién de transferencia para que Rolls-Royce logre validarnos como
una extensién aprobada del proceso para nuestras plantas hermanas.

El no completar la certificacién y transferencia de Rolls-Royce como parte de la cartera de opciones de
productos para Pruebas No Destructivas en CPP Ensenada, se pierde la oportunidad de acceder a nuevas
drdenes de produccion que equivaldrian a un 20% de incremento de negocio y mdas de 100,000 délares
americanos anuales de ganancias con los 3 primeros nimeros de partes que se introducirdn, mas todos
los productos que se tienen contemplados para transferir. A su vez esto representa para el corporativo
perder la oportunidad de reducir los costos de produccion en dichas drdenes un 40% aproximadamente
en los costos operativos si no se lograra la transferencia.

Con esta transferencia se incrementara la productividad, se utilizara en un mayor porcentaje la capacidad
de PND y evitara tener lapsos de bajo inventario en proceso debido a baja demandas de otros clientes,
también se incrementaria la produccién en un 20% en la introduccién de productos y nuevos clientes,
teniendo nuevo personal capacitado y certificado para llevar a cabo, asi también como las validaciones
correspondientes con las agencias certificadoras. Para CPP Ensenada el proceso de esta transferencia es
practicamente lo mismo que se ha logrado con apoyo de las plantas hermanas para otros clientes,
hablando en términos de requerimientos, certificaciones, documentacién y permisos, por lo que la
experiencia serd una buena base para lograr acertadamente nuestra meta de esta gestién de transferencia
completa, por primera vez de un cliente directo como Rolls-Royce hacia CPP Ensena y de acuerdo a los
estandares de calidad requeridos, teniendo en cuenta que para CPP Ensenada es una oportunidad de

crecimiento a nivel administrativo y técnico.

1.3 Preguntas de Investigacion

e El desarrollo del proyecto es del interés y prioridad de la alta direccién para la obtencién de los
recursos?

e Tenemos las aprobaciones, certificaciones y personal capacitado para solicitar a Rolls-Royce una
auditoria previa a la certificacién?

e CPP Ensenada cuenta con la capacidad instalada y recursos disponibles para cumplir los
requerimientos del cliente con respecto a la entrega del producto en tiempo y forma?



1.4 Justificacion

CPP Ensenada actualmente lleva a cabo el proceso de Pruebas No Destructivas utilizando los Rayos X
Convencionales, Liquidos Penetrantes, Inspeccién Visual y operacién de re trabajo con soldadura, se ha
presentado la oportunidad de transferir producto de Rolls-Royce, el cual es cliente directo de las plantas
hermanas de California, las cuales se apoyan con nuestros procesos de Pruebas No Destructivas como
parte del proceso general del producto para ayudarlas en el compromiso de sus metas con el cliente final
y a reducir costos operativos, debido a que nuestras plantas hermanas requieren el soporte de manera
urgente.

Se agendo una auditoria por parte de Rolls-Royce con el fin evaluar nuestro sistema de calidad a detalle y
para permitir el procesamiento de productos en CPP Ensenada, resultando la auditoria con hallazgos, de
los cuales se requiere que se complete las acciones necesarias para poder cumplir con los requerimientos,
como son la certificacidn de los Niveles 3 de Pruebas no Destructivas, una linea de limpieza alcalina previa
a Liquidos Penetrantes y agregar a la documentacién de la certificacién de cada inspector, el cédigo de
ética solicitado por las especificaciones de Rolls-Royce. Actualmente se procesan partes metalmecanicas
de mas clientes en nuestra planta, por lo que comenzar una nueva oportunidad de negocio con los
productos de Rolls-Royce solo estd limitada por el proceso de certificacién y por el cierre de las acciones
pendientes de la auditoria, esta transferencia requerird un analisis de capacidad y la aprobacidn de una
unidad de Rayos X nueva por parte del corporativo, para poder soportar la produccién en la operacion e
inspeccion de Rayos X de las 518 Horas de labor requeridas, asi como la linea de limpieza alcalina para las
piezas.

CPP Ensenada cuenta ya con personal experimentado y certificado en Pruebas no Destructivas para
procesar e inspeccionar piezas de diferentes clientes de la industria aeroespacial, experiencia necesaria
para lograr los permisos gubernamentales respecto a la seguridad radiolégica y las instalaciones
adecuadas para la instalacion del nuevo equipo radiolégico. Para procesar productos de Rolls-Royce una
vez habiendo cumplido con los requisitos basados en las especificaciones, basta con un entrenamiento
tedrico-prictico a los inspectores, mas la aprobaciéon ya adquirida de las agencias certificadoras
aeroespaciales externas, con las cuales hemos conseguido satisfactoriamente desde que se inicid
operaciones en 2009 para poder procesar producto sin ningln inconveniente, y con esto una oportunidad
de trabajo que potencialmente podria desatarse en nuestra planta, tomando en cuenta las ventajas que
ofrece esta transferencia y ser mas competitivos a nivel corporativo y regional.

Cabe mencionar que para contar con la aprobacion financiera del corporativo y aprovechar la capacidad
disponible de 44% en PND de nuestra empresa, también se realizd un estudio de costo beneficio con
retorno de inversion a dos anos, ya que el propdsito de negocio y beneficio que genera nuestra planta
para el corporativo, es reducir los costos operativos a un 40% aproximadamente por producto, y ayudar a
las plantas de california a cumplir sus metas propuestas con los clientes directos, con esto, los gastos que
conlleve la certificacion y compra de equipo después de haber logrado el retorno de inversién y hasta su
vida util, seguird generando ganancias al corporativo de manera ya mencionada, y aumentara el
procesamiento de piezas en PND Ensenada de 19% a 49% aproximadamente, finalmente validando el
proceso con las pruebas necesarias de ingenieria y Calidad para seguridad de estar en control del proceso.



1.5 Objetivo general

Gestionar la certificacion y transferencia de productos de Rolls-Royce como nuevo cliente dentro de las
pruebas no destructivas perteneciente a los procesos especiales de CPP Ensenada en un periodo no mayor
a 2 afos.

1.5.1. Objetivos especificos

e Administracion de todas las actividades requeridas para la transferencia en la incorporacién de
productos de Rolls-Royce.

e Obtener el analisis de capacidad y costo beneficio del proyecto de transferencia de productos
Rolls-Royce

e Justificacion para aprobacion de compra del equipo adecuado de Rayos X mediante una
requisicion de gastos a capital con el corporativo.

e Lograr la certificacidon de Niveles 3 requerida por Rolls-Royce.

e Completar la transferencia de productos de Rolls-Royce mediante el reporte de Calificacién y
Validacioén.

e Gestionar el cierre de la auditoria de Rolls-Royce a CPP Ensenada para obtener la aprobacién.

e Asegurar el funcionamiento del equipo de Rayos X y el proceso de Limpieza Alcalina mediante los
requerimientos del procedimiento interno de CPP Ensenada.

e Supervisar el seguimiento a todas las actividades relacionadas a la transferencia de nuevos
productos mediante los reportes de prueba y juntas de comunicacion.

e Gestionar el cierre de las acciones requeridas exitosamente de la auditoria de Rolls-Royce
mediante un plan de accién.

e Supervisar la realizacién del documento del Protocolo de Calificacién y Validacion para los
productos y el proceso de Limpieza Alcalina.

e Gestionar la realizacidn de técnicas de Rayos X de Rolls-Royce para aprobacion.

e Gestionar la cotizacidn de los productos nuevos y la documentacidn de ingenieria necesaria para
la transferencia de productos de Rolls-Royce siguiendo el procedimiento interno de nuevos
productos SOP 18.0.



Capitulo 2. Marco tedrico

2.1 Sector Aeroespacial en México:

La industria aeroespacial ha descubierto las ventajas que México tiene en el panorama global de
manufactura en la actualidad: una posicidn geografica conveniente, numerosos tratados de libre comercio,
un bono demografico promisorio y una mano de obra altamente calificada. En este texto se desglosan las
oportunidades y retos que tiene este sector en nuestro pais. (de la Madrid, 2018)

De acuerdo con informacién de la Secretaria de Economia, las oportunidades de inversion para la industria
aeroespacial en México se centran en completar el ciclo terminal de una aeronave, asi como atraer
pequefios y medianos proveedores que ya estén asignados a programas especificos. (Tovar, 2016)

Esto da oportunidad a las empresas a gestionar proyectos para traer productos nuevos a sus operaciones
para incrementar el crecimiento del negocio.

2.1.1 Sector Aeroespacial en México:

Meéxico se ha consolidado como un lider global en el sector aeroespacial. Ha registrado un crecimiento en
las exportaciones de 17.2% anual en los ultimos nueve afios. Actualmente, existen 287 empresas y
entidades de apoyo en el pais, la mayoria de las cuales cuentan con certificaciones NADCAP (National
Aerospace and Defense Contractors Accreditation Program, por sus siglas en inglés) y AS9100. Las cuales
estdn localizadas principalmente en cinco estados y emplean a mas de 32,600 profesionales de alto valor.
(Secretaria de Economia, 2018)

México es también uno de los principales centros manufactureros del hemisferio occidental gracias a una
serie de ventajas comparativas con las que cuenta como su posicion geografica privilegiada, una economia
abierta con una importante red de acuerdos comerciales, una poblacién numerosa compuesta en su
mayoria por jévenes en edad de trabajar, una mano de obra competitiva y capacitada, recursos
energéticos y naturales abundantes, asi como una estabilidad macroeconémica reconocida a nivel
mundial.

Nuestro pais exporta 65% mdas manufacturas que toda América Latina junta y participa en varios sectores
sofisticados como el automotriz y el electronico. Ademds, México es un jugador creciente a nivel mundial
en el sector aeroespacial.

La industria aeroespacial a nivel global atraviesa por uno de sus mejores momentos, lo que constituye una
de las oportunidades mas relevantes para México a fin de aumentar el contenido nacional de sus
exportaciones y generar con esto los empleos de calidad que requieren miles de mexicanos.

Dentro de este contexto, México se esta posicionando a nivel global como un jugador importante para las
principales empresas aeroespaciales que deben incrementar su competitividad. Este sector representa
una de las principales oportunidades que tiene nuestro pais para aprovechar sus ventajas comparativas y
su importante desarrollo industrial a fin de incrementar el contenido nacional de nuestras exportaciones,
generar mas y mejores empleos, e incrementar el nivel de productividad del pais, ver Figura 1.
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Actualmente, en México existen mas de 300 empresas del sector aeroespacial. De estas 80% son
manufactureras, mientras que 20% ofrece servicios de disefio e ingenieria, asi como de mantenimiento,
reparacion y operaciones (de la Madrid, 2018)

1,800

1,724

1,600

1,400

1,200

1,000
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Figura 1. Solicitud de aeronaves a nivel global. (de la Madrid, 2018)

México ha formado técnicos e ingenieros aeronduticos desde 1937. En la actualidad, hay 21 instituciones
gue ofrecen 52 programas de educacién aeroespacial en niveles desde la carrera técnica hasta la maestria.

Por otra parte, el costo de producir bienes manufacturados en México es 20% inferior a hacerlo en Estados
Unidos. El costo de producciéon manufacturera en China es solo 3% inferior al norteamericano, lo que
convierte a México en un pais idoneo para el establecimiento de empresas internacionales. La
infraestructura de calidad global también ha desempefiado un papel clave para esta industria debido a la
disponibilidad de laboratorios, unidades de certificacién, asi como la presencia de autoridades civiles
aeronduticas mexicanas.

Adicionalmente, México cuenta con un mercado interno creciente para la industria aeroespacial. La
apertura de rutas por parte de las aerolineas mexicanas de bajo costo y la baja generalizada de las tarifas
aéreas ante la mayor competencia se ha reflejado en un crecimiento importante en los pasajeros
transportados por las lineas nacionales. Al cierre de 2014, las aerolineas domésticas transportaron a casi
41 millones de pasajeros, 58% mas que hace 10 afos. Por otra parte, el atractivo turistico del pais y la
mejor conectividad aérea también se ha reflejado en un repunte de los pasajeros transportados a través
de las lineas aéreas extranjeras, las cuales trasladaron a 25 millones 580 pasajeros en 2014, 50% mas que
hace 10 afios.

El fortalecimiento del sector aeroespacial representa una oportunidad para impulsar la especializacion
productiva del pais, asi como crear una cadena de proveeduria de alto valor agregado que permitird un
desarrollo sostenible a través de la generacion de empleos bien remunerados.

Ademas de las mejoras en la conectividad aérea y en el servicio otorgado a los usuarios al disminuir los
retrasos y tiempos de espera, contar con un nuevo aeropuerto mas grande y mas eficiente en la capital
del pais incidird en un mayor nivel de produccion de partes y piezas en México, asi como en una mayor
demanda por centros de mantenimiento y reparacion.
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Adicionalmente, la posicidn geografica estratégica de México junto a Estados Unidos, el principal mercado
del mundo, constituye una oportunidad Unica para incrementar la proveeduria de una industria con una
demanda creciente y un futuro promisorio. (de la Madrid, 2018)

La industria aeroespacial puede ser una excelente oportunidad para priorizar el valor agregado nacional.
En la actualidad, el Centro de Ingenieria Avanzada de General Electric en la ciudad de Querétaro, el Centro
de Investigacion y Tecnologia de Honeywell en Mexicali, la Universidad Aeronautica y el Centro Nacional
de Tecnologias Aeronduticas en Querétaro son excelentes referencias en la ruta de desarrollo que
debemos seguir. La oportunidad no podria ser mejor. Actualmente, la edad promedio de los trabajadores
de laindustria aeroespacial en Estados Unidos es de 46 afios y 30% tiene mas de 55 afios; es decir, en cinco
afios, uno de cada tres trabajadores en el sector podra optar por su jubilacidn en el pais vecino. México,
con 130,000 graduados cada afo en dreas de manufactura e ingenieria, podria consolidarse como el factor
rejuvenecedor del sector en Norteamérica. (Cortés, 2018)

Sonora

Chihuahua
Baja
California
Nuevo Leén

» Querétaro

Figura 2. Principales Regiones para la Industria Aeroespacial Mexicana. (Secretaria de Economia, 2018)

2.2 Proceso del método de Rayos X industrial para Pruebas No Destructivas.

El proceso de Rayos X consta de realizar toma radiografica por personal certificado a una pieza basada en
su técnica estandarizada y aprobada por el cliente, la cual contiene informacién de los pardametros,
posicionamiento y cobertura de las dreas de la pieza. Este proceso sirve para detectar discontinuidades o
defectos de fundicién sub superficiales, mediante la ionizacién para imprimir la imagen de la pieza en un
filme radiogréfico especial con bromuro de plata, y el cual es procesado automaticamente en quimicos
especiales para revelar la imagen. Posteriormente el filme es inspeccionado por personal certificado para
hacer un reporte de la inspeccién y tomar decisiones del criterio de aceptacién o rechazo, en base a las
especificaciones de cada cliente que apliquen a cada producto determinado también por su nivel de
severidad en servicio. (The American Society for Nondestructive Testing, 2014)



2.3 Nivel 3 en Pruebas No Destructivas.

El personal calificado y certificado como Nivel 3 de cualquier método de pruebas no destructivas, debe
tener las habilidades y conocimiento para interpretar codigos, estdndares y otros documentos que
controlan el método de NDT, esta persona debe asumir responsabilidad técnica del area de NDT y de sus
inspectores certificados, teniendo como principales actividades lo siguiente:

e Aprobar, editar y verificar procedimiento e instrucciones de trabajo.

e Tener un conocimiento general de los diferentes métodos para NDT, el producto de manufactura,
asi como las diferentes tecnologia usadas por el empleador

e Ser capaz de dar entrenamiento, aplicar examinaciones y certificar personal en los métodos de
NDT.

Aunado a esto el Nivel 3 es el Unico autorizado para firmar y aprobar las técnicas estandarizadas de
cualquier método y proveer los tiempos estandares de inspeccién, administrando la documentacién del
sistema de calidad para NDT y controlando en proceso mediante auditorias internas, siendo ente por
norma el Unico capacitado para efectuarlas. (National Aerospace Standard , 2014)

2.4 Responsabilidades para la introduccion de nuevos productos en CPP
Ensenada.

Primeramente el departamento de Ingenieria debe documentar las pruebas y resultados de las
validaciones mediante los documentos que aplican al procedimiento interno y que son necesarios para la
rastreabilidad del proyecto de los nuevos nimeros de parte a introducir, también pueden ser procesos o
materiales. Esto comenzando con un Aviso de prueba, Reporte de prueba, Protocolo de Calificacion y
Validacion, Reporte de Calificacidn y Validacién y Aviso de Cambio, este ultimo en caso de que el proyecto
requiera un cambio en el proceso y/o producto. Los requisitos de estos documentos llevan todo el control
y requerimientos necesarios para la realizacion de los primeros articulos, donde se puede monitorear su
historial de proceso y resultados, siendo una manera confiable de comunicacion interna y con el cliente
para la viabilidad del proyecto. Todos estos protocolos requieren firmas de aprobacidn electrdnica o fisica
de la alta direccidn y de los involucrados de cada proyecto. (CPP Ensenada, 2020)

Todos los nuevos productos, procesos y materiales, deben ser aprobados por el cliente y corroborando
que estos cumplan con las especificaciones aplicables de cada cliente primario como Rolls-Royce, también
el sistema de calidad de CPP Ensenada debe cumplir a estos requerimientos y documentar las instrucciones
necesarias para el proceso mediante procedimientos, instrucciones de trabajo y normas operacionales. Si
el proyecto requiere recursos financieros estos deben ser reportados y autorizados por la alta direccion
para avance del proyecto. (CPP Ensenada, 2020)



2.4.1 Responsabilidades y apoyo por Departamento de CPP Ensenada.

La primera parte del proceso le corresponde al departamento de Ingenieria de CPP Ensenada, el cual tiene
la comunicacion directa con el cliente para revisar los requerimientos necesarios y entregables que
requieren para la transferencia del nuevo producto o proceso, este empieza con un analisis de costo
benéfico, el cual desglosa la inversion inicial de recursos, el tiempo de retorno de inversién dependiendo
del plan de produccidn, costos operativos y el calculo de la cotizacidn, este ultimo debe ser presentado a
la alta direccién para promocién y aprobacién. También debe realizar todos los reportes e instrucciones
mencionadas anteriormente donde se documenta cada pasé y requerimiento de calidad necesaria de
acuerdo a las especificaciones de cada cliente, asi como hacer el analisis de tiempos estandar y costos
operativos para reportarlos al departamento de finanzas. (CPP Ensenada, 2020)

El departamento de Ingenieria del cliente es responsable de proveer la documentacién con los
requerimientos necesarios del producto o proceso, piezas muestra, tiempos estdndar estimados,
mantener comunicacion abierta, validar y aprobar cada fase del proyecto mediante los reportes
entregados. (CPP Ensenada, 2020)

En CPP Ensenada el departamento de Produccion es responsable de proporcionar los elementos y/o
recursos productivos necesarios para apoyar al departamento de Ingenieria. El departamento de Finanzas
debe enviar una copia de los resultados mediante un aviso de cambio al cliente para reportar los costos al
cliente y conseguir la aprobacién. El departamento de Calidad debe resguardar la documentacion
generada, controlar la entrada de nuevos articulos, auditar que el producto o procesos cumplan con los
requerimientos del cliente y gestionar las inconformidades. Finalmente el departamento de Importacién
y Exportacién debe facilitar la importacion de los productos y materiales necesarios para el proyecto,
validar los requerimientos de las licencias necesarias y gestionar los detalles para las visitas a otras plantas
que se requieren durante el proceso del proyecto. (CPP Ensenada, 2020)

2.5 Documentacion y Reportes aplicables para la introduccion de nuevos
productos y/o procesos.

Aviso de Prueba: Documento interno controlado por CPP-Ensenada, utilizado para dar aviso al personal
involucrado cuando se requiere llevar a cabo prueba piloto con un producto nuevo, proceso nuevo y/o
material auxiliar nuevo. (CPP Ensenada, 2020)

Reporte de prueba: Documento en el cual se registran los resultados obtenidos durante las pruebas
realizadas a estos nuevos productos, procesos y/o material auxiliar. Este documento aplica para pruebas
realizadas en el drea de Remocidn de exceso de material y/o pruebas en el drea de Pruebas No Destructivas
(NDT), el departamento de Calidad e Ingenieria validaran que las pruebas se hayan realizado conforme los
requerimientos del cliente, con los materiales correctos y en los tiempos estandarizados. (CPP Ensenada,
2020)



10

Aviso de cambio: Documento para informar al personal involucrado cualquier cambio del proceso,
producto, material auxiliar, cambios en las cotizaciones y/o tiempos estandarizados; dicho cambio debe
estar validado por cualquiera de los siguientes documentos: Reporte de Prueba, Reporte de Calificacidn y
Validacion o Requerimiento del Cliente. (CPP Ensenada, 2020)

Protocolo de Calificacidn y Validacidon: Documento que define el proceso de validacion y requerimientos
de las pruebas preliminares para el inicio de la validacidn de un producto, proceso o material auxiliar, en
este reporte se detalla los parametros de operacion de acuerdo a las especificaciones del cliente, la
secuencias de los procesos, tiempos estandar, costos operacionales y anexos de las documentaciones
necesarias para opera el nuevo proceso o correr el nuevo producto. (CPP Ensenada, 2020)

Reporte de Calificacidon y Validacién: Documento para registrar y reportar los resultados obtenidos durante
las pruebas de validacidn realizadas a nuevos productos, procesos y/o material auxiliar, establecidas en el
Protocolo de Calificacién y Validacién, esto aplica para toda prueba que se procese completamente en el
area de Pruebas No Destructivas (NDT). (CPP Ensenada, 2020)

2.6 Requerimiento para gestionar la introduccion de nuevos productos y/o
procesos en CPP Ensenada.

Para la identificacién de Nuevos Productos, el Departamento de Calidad debe revisar la factura y/o
manifiesto del cliente contra los productos registrados en la base de datos de CPP Ensenada, si el nUmero
de parte del producto no se encuentra en esta base de datos, el producto debe ser considerado como
Nuevo. (CPP Ensenada, 2020)

Una vez que se haya identificado que el producto o proceso es nuevo en CPP Ensenada, el Departamento
de Ingenieria, con apoyo del Departamento de Calidad, debe proceder a Solicitar al Cliente la informacion
aplicable al producto (Instrucciones de proceso, especificaciones del cliente, criterios de aceptacién y
rechazo). El Departamento de Ingenieria, con apoyo del Departamento de Calidad, debe generar la
documentacién aplicable para la introduccidon del nuevo producto de acuerdo a los reportes antes
explicados. Para los procesos que requieran una inversion mayos a 5000 ddlares, se debe notificar a la
Gerencia de Planta para la revisién y aprobacion de ejecucién al corporativo de un formato llenado de
gastos de capital. (CPP Ensenada, 2020)

La introduccion de un Nuevo Producto al cual se le realizard un proceso completo con Pruebas No
Destructivas (NDT), se debe realizar mediante los siguientes documentos: Analisis de costo beneficio,
Protocolo de Calificacidn, Validacion, Reporte de Calificacion y Validacion. Una vez que se haya llenado el
documento aplicable para la introduccion del Nuevo Producto, se debe solicitar un nimero de control al
Departamento de Calidad mediante un correo electréonico y el documento debe ser firmado por los
involucrados y el cliente. (CPP Ensenada, 2020)

Las pruebas de Productos Nuevos o procesos que impacten directamente al negocio de la planta, se
realizardn con el departamento de Ingenieria generando el primer articulo y el tiempo STD en base a un
Optimo deseado, posteriormente se capacitara al personal con experiencia media referenciado por el
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supervisor de la linea de produccién correspondiente, obteniendo el STD Time y el Costo por pieza del
proceso. Para el proceso de Productos Nuevos se creard documentacién de solo referencia, la cual se
utilizara durante el proceso de introduccidn, estos documentos podran ser modificados cuantas veces sea
necesario para cumplir con los requerimientos del cliente hasta crear la versién oficial.

Cuando la etapa de prueba haya terminado y se hayan recolectado todos los datos de la prueba, se debe
generar un Reporte de Prueba, para este reporte de prueba también se debe solicitar un nimero de
control y recolectar la firma de los aprobadores y personal involucrado, el cual se debe entregar al
Departamento de Calidad. El Protocolo de Calificacidn y Validacién debe ser entregado al Departamento
de Finanzas, para ser enviado al Cliente solicitando las firmas de aprobacién. El Departamento de Finanzas
debe enviar una copia de los resultados de las pruebas a través del Aviso de Cambio al Cliente para su
aprobacion del cambio y costo por pieza dentro del proceso. Una vez que el cliente haya aprobado el
Departamento de Ingenieria debe actualizar la base de datos de tiempos estandar, base de datos de costos
por pieza y dar de alta el costo por pieza en el sistema de CPP Ensenada. El Reporte de Calificacion y
Validacion original con todas las firmas de aprobacidn, sirve como entrega del departamento de Ingenieria
y faculta al departamento de Produccién para iniciar la produccién en masa, ver figura 3 para explicacidon
grafica del proceso. (CPP Ensenada, 2020)
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2.7 Pruebas No Destructivas en procesos Especiales.

Las Pruebas No Destructivas (PND) son el proceso de inspeccion, prueba o evaluacién de materiales o
piezas metal mecanicas para detectar discontinuidades o diferencias en las caracteristicas sin dafiar la
integridad la pieza o sistema. , es decir, cuando se termina la inspeccion o la prueba, la pieza no sufre
ningln cambio en su configuracion.

En contraste con las PND, otras pruebas son aplicadas de manera destructiva y, por lo tanto, se realizan
en un numero limitado de muestras, en lugar de en los materiales, componentes o conjuntos que
realmente se ponen en servicio. Estas pruebas destructivas se usan frecuentemente para determinar las
propiedades fisicas de los materiales para corroborar la resistencia de la pieza cuando este en servicio y
se enfrente a diversos factores, la ductilidad, el rendimiento y la resistencia a la traccién final, la resistencia
a la fractura y la resistencia a la fatiga, pero las PND encuentran mas efectivamente las discontinuidades y
las diferencias en las caracteristicas del material. En la actualidad, las pruebas no destructivas modernas
se utilizan en las inspecciones de fabricacidn, piezas en servicio para garantizar la integridad y confiabilidad
del producto, controlar los procesos de fabricacion, reducir los costos de producciéon y mantener un nivel
de calidad uniforme. Las Pruebas No Destructivas se pueden aplicar a diversidad de sectores, como la
médica, construccidn, entre otras, pero para este proyecto su aplicacién sera para el sector aeroespacial
donde los requerimientos de inspeccién y calidad aplican mayormente de una manera muy estricta para
garantizar la seguridad del artefacto y las personas. (The American Society for Nondestructive Testing,
2017)

2.8 Retorno de la inversion.

La eficiencia financiera de una inversién se puede describir en muchos formas. Una representacién facil
de interpretar es la normalizacidn a meses. Los ahorros que se producen pueden provenir de una amplia
variedad de sectores: costes de recursos para procesar (por ejemplo, mano de obra por hora mas barata
y materiales), costos laborales reducidos debido a una mayor eficiencia y automatizacién, mayor calidad
que lleva a menos rechazos o reclamaciones de clientes, y muchos mas. (Schulenburg, NDT Technician
Newsletter, 2017). Para determinar estos costos, es necesario hacer un analisis detallado del costo
beneficio para la inversidon y una modulacidn exacta del futuro plan de transferencia, las operaciones y
tomar en cuenta las ventajas o limitaciones de tu capacidad instalada.

Es importante tener en cuenta que después del periodo de retorno de la inversion ROl (Return of
Investment, por sus siglas en inglés), lo invertido en el proyecto de transferencia es "Pagado" y solo ahorra
dinero.

e ROl = costos de inversion / ahorros por mes
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2.8.1 Retorno de Inversion Interna y justificacion en equipos de PND.

Este paso es a menudo subestimado por gerentes y técnicos pero crucial para el éxito del proyecto. Cada
responsable de la inversién debe ser presentada y justificarla frente al departamento de finanzas y la alta
direccion. Cualquier empresa de piezas metal mecdnicas de grana volumen, debera elegir con mucho
cuidado la opcidon de materiales y métodos que cumplan con la calidad y requisitos de inspeccién, pero
cada solucién tiene diferentes consecuencias, altos, medianos y bajos costos de inversion, asi como de
funcionamiento, de esta manera la inversidon se proyecta con factores econdmicos dependiendo del
rendimiento, clientes potenciales, y la prevision de produccién, para todo esto hay una sola mejor eleccién
para justificar la inversidon y como resultado obtener el cumplimiento de estandares de calidad mas altos,
mas proceso de seguridad, y otros, pero el foco principal debe estar en el retorno de invertir
correctamente. Normalmente, los proveedores dan soluciones, ayudan a generar tal cdlculo y pueden
aconsejar qué solucion es la mas adecuada para la situacidon actual. (Schulenburg, NDT Technician
Newsletter, 2017)

2.9 Gestion de Proyectos para la investigacion de ingenieria.

La gestion de proyectos era considerada una competencia exclusiva de los profesionales en administracion
y areas similares; sin embargo, con el tiempo son mads los programas académicos de ingenieria que
incluyen asignaturas de gestion de proyectos como parte de su proceso de formacion, garantizando que
el profesional de ingenieria esté preparado con herramientas en la gestion de proyectos.

Existen diversas maneras de clasificar las competencias que un profesional debe tener para poder
desempenar sus funciones con ética, eficiencia y eficacia, pero es necesario también tener competencias
técnicas y metodoldgicas. Estas habilidades son utilizadas por el profesional en ingenieria para realizar
exactamente los mismos procesos utilizando sus propios métodos, herramientas y procedimientos
existentes, ampliamente probados o experimentados para la Especializacidn, Disefio, Construccion,
Prueba, Investigacidn, Operacién, Mantenimiento y Gestidn del producto. Este ultimo incluye habilidades
en la direccién de proyectos organizados a su vez en tres categorias: competencias de comportamiento,
competencias contextuales y competencias técnicas. Es asi como la investigacién en una ingenieria se
puede organizar de acuerdo con cada una de estas competencias, que constituirian lineas de investigacion
y cuyos productos de investigacion serian el resultado de idear (inventar, innovar, adaptar) y validar dichas
técnicas, métodos, herramientas y procedimientos. (Villamizar, 2020)
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2.10 Administracion de Proyectos.

La administracion de proyectos ha tenido la necesidad de poder administrar proyectos con variables
distintas y caracteristicas diferentes, también en las organizaciones cada proyecto se encuentra en
diferentes fases dentro de su ciclo de vida, esto representa nuevos y dificiles retos en las organizaciones.
La competitividad en las organizaciones, los cambios tecnolégicos y las reingenierias incrementan la
importancia de los procesos de administracién de proyectos. La administracién de proyectos es el método
de gestionar todos los recursos necesarios exitosamente, la cual puede y debe aplicarse durante el ciclo
de vida de cualquier proyecto, cumpliendo con los objetivos, el alcance, el tiempo y el costo.

La administracidn de proyectos requiere de un lider de proyecto que es responsable de que se cumpla con
el objetivo. La direccién de proyectos es la encargada de aplicar conocimientos, habilidades, herramientas
y técnicas que son aplicables a las actividades que se deben de desarrollar en el proyecto para asi cumplir
con los requisitos del mismo. Esto se logra mediante la Iniciacidn, Planificacion, Ejecucion, Seguimiento y
Cierre.

Frecuentemente, los proyectos se utilizan como el medio para cumplir con el plan estratégico de una
organizacion. Por lo general, los proyectos se autorizan como resultado de una o mas de las siguientes
consideraciones estratégicas: Demanda de mercado, Solicitud de un cliente, Adelantos tecnolégicos y
requisitos legales.

Dentro de los programas estratégicos de las organizaciones, los proyectos son un medio para alcanzar
metas y los objetivos de la organizacién. En conclusién, un grupo de proyectos puede tener beneficios
especificos, estos proyectos también pueden contribuir a los beneficios del programa, a los objetivos del
plan estratégico de la organizacion. (Torres, 2014)
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2.11 Analisis de la gestion de proyectos a nivel mundial.

La gestidn de proyectos es demasiado importante dentro del desarrollo sostenible y constante de las
sociedades, ayuda a visualizar un horizonte de posibilidades en un escenario determinado, lo que permite
a futuro conocer un resultado el cual al interesado le brinde las herramientas necesarias para tomar la
mejor decisién posible.

La idea fundamental de la gestidn de proyectos, es la de administrar todos los recursos necesarios para
realizar planificaciones las cuales gestionen un resultado determinado, esto para dar respuesta al objetivo
primordial por el cual se dio inicio al proyecto. Los proyectos no solo son interesantes para una compaiiia,
de igual manera son atractivos para que una persona pueda con esta ayuda importante lograr superar
metas personales, consolidar la idea de organizarse - gestionarse asi mismo con nuevos conocimientos y
practicas, que sirven para disminuir los errores, logrando obtener toda la informacién necesaria para
generar un visién mayor la cual permita tomar la mejor decisién posible y que los costos por una mala
gestion, se puedan minimizar al maximo.

Son las malas decisiones, inversiones o proyectos realizados sin ningln tipo de gestidn, los que generan
una pérdida, que en muchos casos no solo afecta a quien es el responsable, si no que se traduce en
decrecimiento de plazas de empleo o capital importantes, esto se puede evitar si se gestiona un apoyo en
las herramientas y conocimientos necesarios que permitan cumplir con las exigencias del entorno
cambiante, no solo por los consumidores cada vez mas especializados y con mejor acceso a la informacion,
también en la competencia que las organizaciones deben afrontar. Para aumentar el nivel de
competitividad y disminuir estas posibles pérdidas es que se necesita de una gestidn de proyectos, ya que
es una guia muy necesaria para lograr una probabilidad mayor de alcanzar objetivos grandiosos (Estrada,
2015). La gestidn de proyectos es una ayuda importante para disminuir la probabilidad de fracaso, evitar
pérdidas de dinero y tiempo importantes, los cuales son factores valiosos en las economias actuales.

Un proyecto es cuando se busca desarrollar un objetivo y se desea conocer cual puede ser el resultado
final de materializar por ejemplo una idea, igualmente se desea dar respuesta a un problema planteado,
buscar posibles soluciones a un escenario desconocido, es buscar como de forma organizada se puede
llegar a un resultado que se dio en primera instancia por una incégnita, una necesidad inicial, cuando se
conoce el resultado se da fin a ese proyecto, y tal vez, se puede empezar otro

Se puede empezar con un proyecto cuando:

¢ Se desea realizar un proyecto de lanzamiento de productos
» Se desea realizar un proyecto de inversion financiera

e Empezar un proyecto de construccion

e Lograr un proyecto de diversificacion

e Realizar un proyecto de investigacion

¢ Un desarrollo tecnolégico

¢ Un proyecto de empresa, entre otros.

Un proyecto al desarrollarse de manera cronolégica y estructurada, debe cumplir con tiempos
predeterminados los cuales deben ser estrictos, ademads, en ellos se deben destacar las etapas en las cuales
se desarrollan las diferentes tareas. Estas tareas se ejecutan y finalizan en los plazos que se han
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determinado con anterioridad, este conjunto de tareas forman parte del todo en un proyecto, es por ello
e igual de importante destacar que todo se realice siguiendo un orden especifico, para evitar sucesos
imprevistos y que estos afecten la viabilidad econdmica del proyecto. Los proyectos recopilan informacion
importante, por medio de una investigaciéon y trabajo en equipo organizado, se debe hacer un esfuerzo.
(Reyes, 2015)
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Capitulo 3. Metodologia

3.1 Descripcion de proyectos y materiales.

Los beneficios de reduccidon de costos operativos, introduccion de nuevos productos, productividad
financiera y superacion para el personal mencionados anteriormente, se obtuvieron por medio de la
investigacion descriptiva cuantitativa con alcance de mejora de procesos y en base al procedimiento
interno de introduccién de nuevos productos, para la cual existen importantes variables independientes a
tomar en cuenta para este proyecto, las cuales son: Equipos y procesos, tipo de piezas a procesar,
certificaciones, entrenamiento del personal, proveedores y el aseguramiento total de calidad necesario
para cumplir con la satisfaccion total de los requerimientos del cliente y las Auditorias Externas.

3.2 Metodologia.

En los siguientes apartados, se describirdn las actividades a llevar a cabo mediante el procedimiento
interno de CPP Ensenada de introduccidn de nuevos productos.

3.2.1 Administracion de todas las actividades requeridas para la transferencia de productos
de Rolls-Royce.

Estas actividades se administraron mediante juntas de supervisién y seguimiento, documentando las
actividades en un reporte ejecutivo (Ver Anexo A, pagina 31), usando planes de accion para llevar mejor
rastreabilidad y control de las actividades pendientes por fecha de entrega de cada responsable (Ver Anexo
A, pagina 31). También se analizd, se documentd y reporto los recursos necesarios para que este proyecto
se completara con éxito, todo fue posible haciendo que las areas de apoyo involucradas en el proyecto
contribuyeran con su parte del trabajo.

Como parte de la metodologia del procedimiento interno de introduccién de nuevos productos, se dio
seguimiento con la comunicacidn efectiva con el cliente mediante correos, llamadas y visitas personales a
su planta, toda la informacién sobre los requerimientos necesarios, fueron documentadas en el reporte
ejecutivo junto con el cronograma de trabajo como manera de gestionar las actividades y reportarlas a
Gerencia.

La transferencia comenzd con la lista de verificacidon para preparacion en la introduccion del producto
nuevo, donde se validé las necesidades por area, para ver si se podia cubrir la transferencia de manera
adecuaday se contara con los recursos adecuados como: Recursos Humanos, materiales, seguridad, medio
ambiente, regulaciones, calidad y plan de entrega. Una vez completados estos requerimientos y basados
en la auditoria de Rolls-Royce a CPP Ensenada, las plantas hermanas de CPP, trabajaron en la aprobacion
de Rolls-Royce, para que CPP Ensenada pudiera actuar como extension del proceso, siendo que se
proporciond y que se cumplié con todo lo requerido en nuestro sistema de gestion de calidad.
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3.2.2 Dirigir la investigacion del Analisis Financiero.

Para esto fue necesario tomar en cuenta los siguientes puntos importantes dentro del analisis con el apoyo
del departamento de Ingenieria y Finanzas:

Numeros de parte de Rolls-Royce a transferir.
Pronostico anual de cada nimero de parte.
Coste total de cada pieza a través de limpieza y PND.

P wnN e

Calculo de la inversidn en entrenamiento.

Esto se completd por medio de un documento de costo beneficio (Ver Anexo B, pagina 32), el cual describe
el retorno de inversidn basado en el gasto necesario para implementar la linea de limpieza alcalina y el
gasto de la certificacidn de los Niveles 3, tomando en cuenta el plan de produccidn futuro del cliente para
comprobar las ganancias de dinero si se consiguiese la aprobacién de Rolls-Royce para el producto nuevo
a procesar en CPP Ensenada. Una vez habiendo obtenido la aprobacién, los departamentos de Compras y
Finanzas tomaron cargo en su parte del proyecto para administrar y proveer los recursos.

3.2.3 Dirigir el analisis para la Capacidad del proceso.

Este analisis fue realizado mediantes juntas de trabajo con el departamento de Ingenieria, donde se calculd
el personal y maquinaria disponible en horas, contra lo utilizado en NDT, el cdlculo se hizo en porcentaje
considerando el promedio de la cantidad de personal utilizado contra la capacidad total, y en horas totales
disponibles. Este andlisis se presentd al cliente, para comprobar que CPP Ensenada cumplia con la
disponibilidad en recursos y asi poder garantizarles el cumplimiento de las metas requeridas por ellos.

3.2.4 Coordinar cierre de auditoria de Rolls-Royce para obtener la Aprobacion de correr
producto nuevo en CPP Ensenada.

El seguimiento de las actividades requeridas para aprobar la auditoria, se realizé6 al haber tenido
comunicaciéon constante con el Auditor de Rolls-Royce y cerrando las acciones pendientes, presentando la
evidencia de las siguientes acciones que fueron los requerimientos de Rolls-Royce para conseguir la
aprobacion. Estas acciones fueron realizadas mediante la coordinacion de actividades de cada responsable
de cada area para lograr su ejecucién.

e Incluir el cédigo de ética al procedimiento interno de Calificacién y Certificacidon del personal de
NDT.

e Incluir Proceso de linea Alcalina previo a proceso de NDT.

e Lograr certificacidon de Niveles 3 con Rolls-Royce.
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3.2.5 Coordinar las pruebas y requisitos necesarios para el funcionamiento del equipo de
Rayos X y linea de limpieza Alcalina para producto Rolls-Royce.

La implementacidn del proceso de limpieza alcalina y del equipo de Rayos X para el producto nuevo, se
administré de acuerdo al formato de Calificacién y Validacion y el Reporte de Prueba respectivamente, en
base al procedimiento interno, para el cual se necesitd recolectar datos para obtener los resultados de
cada prueba de los procesos y se generd la documentacion necesaria para comprobar que cumplimos con
los requerimientos del cliente, también se demostrd capacidad instalada, costos operativos, asi como las
medidas de calidad y seguridad para garantizar la integridad del personal y producto. Para complementar
este requisito fue necesario coordinar siguiendo el desarrollo del formato, y gestionar las actividades de
las dreas involucradas para lograr la aprobacidn del cliente una vez que demostramos un buen control del
proceso.

Para la linea de limpieza alcalina fue necesario realizar un disefio de experimentos para encontrar la
concentracién adecuada, que garantizo que el producto haya quedado libre de contaminantes.

3.2.6 Coordinar la certificacion de los Niveles 3 de NDT.

Como requerimiento se utilizé el formato de andlisis costo beneficio para la justificacidon de los gastos de
la certificacion de Niveles 3 (Ver Anexo C, pagina 33), fue realizado sacando el gasto total de recursos
necesarios para llevar a cabo el curso en Indiandpolis Indiana en Estados Unidos, esto se comprobd
demostrando el beneficio de la inversidén en base a las horas disponibles de capacidad contra el nuevo
escenario requerido, para correr el producto nuevo y calculando la ganancia. Una vez consiguiendo la
aprobacion de Gerencia, los departamentos de Compras y Finanzas tomaron cargo para administrar y
proveer los recursos.

3.2.7 Gestionar el funcionamiento de la Transferencia para los nuevos productos y la
certificacion con el cliente Rolls-Royce.

Esta transferencia de producto se administré con juntas de comunicacién directas con el cliente, equipo
de trabajo de CPP Ensenada y de acuerdo al formato de Calificacién y Validacién como indica el
procedimiento interno, para el cual se necesitd recolectar la documentacidon necesaria para comprobar
qgue cumplimos con los requerimientos del cliente, demostrar capacidad instalada, costos operacionales,
asi como las medidas de calidad y seguridad para garantizar la integridad del producto. Para complementar
este requisito fue necesario coordinar las actividades de las areas involucradas siguiendo los
requerimientos del formato para lograr la aprobacion del cliente una vez que se demostré control del
proceso para el nuevo producto al correr el primer articulo. Una vez consiguiendo la aprobacion los
departamentos de Compras y Finanzas tomaron cargo para administrar y proveer los recursos.
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3.2.8 Coordinar la realizacién de técnicas de Rayos X para piezas de Rolls-Royce.

Para el desarrollo de este requerimiento se consiguié la informacion necesaria con el cliente para replicar
las Técnicas de Rayos X ya aprobadas, dado que CPP Ensenada es una extension del proceso de las plantas
hermanas, la gestidn se realizd mediante juntas virtuales y correos electrénicos, una vez que se obtuvo la
informacién, fue proporcionada al departamento de Rayos X para seguimiento y terminacién de las
técnicas para revision y aprobacidn. Al haber completado las técnicas y habiendo sido aprobadas, se
notificé al cliente mediante correos para dar validez al proceso de transferencia de piezas de Rolls-Royce.

3.3 Cronograma de Actividades.

A continuacidn se muestra la tabla de actividades a realizar para un periodo de dos afios.

Tabla 1. Actividades a realizar hasta el tltimo cuarto del 2020.
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Capitulo 4. Resultados y Discusion

4.1 Resultados

Para validar los resultados del proyecto, se debe revisar los formatos requeridos por el procedimiento
de introduccién de nuevos productos, donde estd documentada la evidencia de cada aspecto relevante
para el proyecto y que demuestra el trabajo final de todas las partes involucradas en el proyecto
administrado. Cabe resaltar que la evidencia mas relevante para garantizar el objetivo logrado de este
proyecto, es que actualmente ya se estd procesando en CPP Ensenada producto de Rolls-Royce, cuya
transferencia, ya ha sido aprobada por nuestros clientes directos. Los resultados de cada actividad
necesaria para lograr el objetivo de este proyecto, estan documentados en sus formatos
correspondientes como requiere la metodologia, y los cuales se pueden ser consultados en los
anexos.

4.1.1 Administracion de todas las actividades requeridas para la transferencia en la
incorporacién de productos de Rolls-Royce.

Los resultados de la transferencia de producto de Rolls-Royce fue completada exitosamente para 3
numeros de parte, habiendo aprovechado de manera correcta los recursos invertidos disponibles, como
muestra la figura 4, habiendo recuperado en un 187% para el primer cuarto del 2020. Estos primeros 3
numeros de parte son las de mayor prioridad para nuestras plantas hermanas, ya que son los de mayor
demanda de produccion en el 2020. La figura 4 demuestra la meta esperada por mes contra lo real
producido, garantizando el seguimiento y control por parte del equipo involucrado para mantener la
credibilidad del cliente y que el departamento de produccion tuvo lo necesario para completar el trabajo,
en esta figura se muestra que actualmente en general la iniciativa estd en nimero positivo con S 44,102.00
USD hasta Julio 2020, pero todavia por debajo de lo esperado para completar todo el 2020 con $59,255.00
como meta minima, también se puede apreciar que el mes mas alto fue Junio y el mas bajo Abril debido a
falta de producto en este ultimo.

Rolls-Reyoe Product Finantial Trackar
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documiane Buvings Pucs -

Figura 4. Iniciativa mensual financiera de producto Rolls-Royce en NDT.
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4.1.2 Dirigir la investigacion del Analisis Financiero.

El costo beneficio de acuerdo a la inversién inicial de $ 16,000 USD aproximadamente (Ver Anexo B, pagina
32), se logrd recuperar dentro el primer cuarto del 2020 y el cual inicio en Enero 2020 después de haber
concluido con las actividades de las transferencias, y la corrida de primer articulo de 3 numeros de parte,
obteniendo actualmente ganancia del 187% aproximadamente y una diferencia de 58.3% con respecto a
lo esperado de la meta para el cierre de Diciembre del 2020, pronosticando asi, introducir 2 nimeros de
parte mas. En el andlisis financiero inicial presentado se esperaba recuperar la inversién en 10 semanas,
qgue concuerda aproximadamente con el resultado presentado a la alta direccidn. La meta fue propuesta
en base a los tres primeros nimeros de parte transferidos y modificada de acuerdo a los prondsticos de
envié mensuales notificados por el cliente.

{4 Resultados financieros 58.3% > 34008
100,000 1 transferencia Rolls-Royce
80,000 1
60,0004 ;
40,000
20,0004
0 —

Inversion Iniclal Actual Meta Diciembre 2020

Figura 5. Resultados financieros 2020 de producto Roll-Royce (en USD).
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4.1.3 Dirigir el analisis para la Capacidad del proceso.

El estudio de capacidad de proceso demostré una capacidad utilizada de 56 % que es igual a 2659 horas
de labor disponibles por semana en el proceso completo de Pruebas No Destructivas, lo cual comprueba
que se puede soportar la transferencia de producto de Rolls-Royce sin poner en riesgo el cumplimiento de
los compromisos diarios de produccidn con el cliente. Algo que hay que también tomar en cuenta en el
proceso de Rayos X, con una disponibilidad de 56% y 58% en las unidades de gabinetes y cuartos, es que
es el proceso mas lento de las pruebas, y por eso se le agregd un equipo mas al inicio del proyecto, por lo
gue se recomienda monitorear la capacidad conforme aumente la entrada de productos, ya que la compra
e instalacién de un equipo de Rayos X toma alrededor de 3 Meses aproximadamente.

Capacidad de CPP Ensenada hasta Diciembre 2018
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Figura 6a, 6b. Capacidad de proceso semanal en horas a 5 dias, Capacidad de proceso de NDT hasta Diciembre
2018.
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4.1.4 Coordinar cierre de auditoria de Rolls-Royce para obtener la Aprobacion de correr
producto nuevo en CPP Ensenada.

Este objetivo se cumplié habiendo abordando los de manera puntual los 3 hallazgos de la auditoria de
Rolls-Royce para que se completardn y se realizaran las acciones encontradas en tiempo y forma. Para
esto se consiguid los recursos de la certificacion de los Niveles 3, laimplementacién de la linea de limpieza
alcalina y agregar el cddigo de ética al procedimiento de calificacién y certificacién de personal como
cumplimiento a los requisitos de las especificaciones de Rolls-Royce. Toda la evidencia fue enviada al
auditor para revisién y cierre de hallazgos (Ver Anexo D, pagina 34), con esto conseguimos la aprobacion
y certificacién de Rolls-Royce para procesar piezas en CPP Ensenada. La manera mas adecuada y eficiente
con lo cual se consiguid el cierre de los hallazgos de esta auditoria, fue manteniendo comunicacién
constante con el auditor para obtener retroalimentacidn rapida que ayudo a la conclusion de las acciones
y finalmente con la confirmacidn del auditor como muestra al final del Anexo D, pagina 34.

4.1.5 Coordinar las pruebas y requisitos necesarios para el funcionamiento del equipo de
Rayos X y linea de limpieza Alcalina para producto Rolls-Royce.

El proceso nuevo de limpieza alcalina (Anexo E, paginas 34 a 37) y el equipo nuevo de Rayos X (Anexo E,
paginas 38 a 57), se lograron activar para su correcto funcionamiento, las pruebas realizadas fueron
documentadas y validadas por el departamento de Ingenieria y Calidad. Ambas operaciones se
completaron con la liberacién de recursos y materiales necesarios para garantizar su operacion durante la
produccién de producto.

El proceso de limpieza alcalina se registrd en un procedimiento interno para un éptimo control. Para poder
encontrar la concentracién adecuada de la tina con jabdn alcalino, se realizé un Disefio de Experimentos,
siendo de 3.5 BRIX de la mezcla correcta base de jabdn alcalino y agua, donde el producto fue limpiado
correctamente y quedo libre de contaminantes para poder ser procesado por la operacién de liquidos
penetrantes sin mayores riesgos, de acuerdo a las especificaciones del cliente. (Ver Anexo F, pagina 55)
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4.1.6 Coordinar la certificacion de los Niveles 3 de NDT.

Los Niveles 3 de CPP Ensenada realizaron las examinaciones requeridas por Rolls-Royce basadas en sus
especificaciones de proceso, de lo cual el resultado fue aprobatorio y se obtuvo la certificacion de Rolls-
Royce para NDT en los métodos de Liquidos Penetrantes y Rayos X, con esto CPP Ensenada se convirtié en
proveedor para Rolls-Royce y una extension de los procesos de las plantas de California. Esta certificacion
permite a los niveles 3 de CPP Ensenada poder certificar, aprobar y tomar decisiones relevantes de los
productos de Rolls-Royce dentro de la planta, y asumiendo responsabilidad de la integridad del producto.

B Rolls-Royce S Rolls-Royce e

SLBACT, CONTROL OF NONDESTRUCTIVE TESTING
SURECT) CONTIICL OF NON-DESTRUCTIVE TERTING
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Figura 7. Evidencia de certificaciones de Niveles 3 con Rolls-Royce para Rayos X y Liquidos Penetrantes.

4.1.7 Gestionar el funcionamiento de la Transferencia para los nuevos productos y la
certificacion con el cliente Rolls-Royce.

Después de haber trabajado en las acciones requeridas por el procedimiento de Introduccidon de Nuevos
Productos, y habiendo proporcionado la documentacién requerida al cliente de acuerdo al formato de
Calificacion y Validacién (Ver Anexos G, pagina 66 y Anexo H, pagina 106), se logré obtener la aprobacion
de Rolls-Royce para correr producto en NDT de CPP Ensenada, siendo esta ya una extensién del proceso
de las plantas de CPP California. También se demostré un buen control del proceso completo para los
numeros de parte de Rolls-Royce, cumpliendo con los requerimientos del cliente, los cuales estan ya en
nuestro sistema de Calidad y ademas concretando la certificacién y entrenamiento correspondiente para
el personal de Pruebas No Destructivas. Como parte de un control optimo y un mejor resultado, fue
necesaria la constante retroalimentacién con el cliente de toda la informacidn necesaria del producto
procesado en CPP Ensenada, con la cual ellos aplicaron mejoras a su proceso de fundicidon para mejorar la
calidad de las piezas, y de esta manera concluir de una mejor formay completa el proceso de transferencia.
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4.1.8 Coordinar la realizacion de técnicas de Rayos X para piezas de Rolls-Royce.

Las Técnicas estandarizadas de Rayos X se realizaron de acuerdo al procedimiento y los requerimientos de
Rolls-Royce para el método, estas una vez documentadas y revisadas, fueron aprobados por el Nivel 3 de
CPP Ensenada, posteriormente se notifico al cliente de la aprobacion de las técnicas de cada nimero de
parte para la liberaciéon del producto a procesar y se le solicito el plan de produccion mensual. La
informacidn y evidencia de los resultados estan en el formato de Calificacion y Validacion. (Ver Anexo G,
pagina 91 a 95 y Anexo H, pagina 130 a 132)

4.2 Discusiones

De acuerdo a los resultados de este proyecto, es importante resaltar algunos aspectos importantes como
tema de discusidn. En lo que respecta al proceso de transferencia, este se completd gracias a la auditoria
aprobada vy a la certificacién que se obtuvo con Rolls-Royce. La transferencia ha aplicado para 3 nidmeros
de parte hasta Julio del 2020, por lo que se estard trabajando con la misma metodologia para la
introduccion de mas numeros de parte para el ultimo cuarto del 2020 y todo el 2021, estas piezas de
acuerdo al prondstico de produccién dado al inicio del proyecto, fue de $ 59,000 USD como meta de
ingresos minimo para el ultimo mes del 2020, pero con el trabajo en puerta para el ultimo cuarto del afio,
se espera lograr los 100,000 UDS como meta al introducir otros 2 nimeros de parte. También tomando en
cuenta que el retorno de la inversion inicial de $16,000 USD basado en el andlisis del costo beneficio, se
recupero dentro del primer cuarto del 2020, y el cual cubrié gastos que ayudaron a la implementacion del
nuevo proceso de limpieza alcalina, pago de materiales, costos de certificacidn y viaticos, excepto por el
equipo de Rayos X el cual fue comprado al emitir un gasto en capital al corporativo, ya que excedia los
$5,000 USD.

El objetivo de incluir el proceso nuevo de limpieza alcalina, fue una de las acciones requeridas por la
auditoria de Rolls-Royce y en la cual se tuvo que desarrollar un Disefio de experimentos que tomo 3 dias
para encontrar la mezcla correcta de jabdn alcalino y agua del tanque a una temperatura de 150 grados F,
en donde el rango dptimo de concentracidn para que la pieza esté libre de contaminacion seria de 3 a 4.5
BRIX.

También haciendo mencidn que hasta Julio del 2020 la inversidn se ha recuperado en un 187% y un 58.3%
por debajo de la meta esperada de 100,000 USD para el cierre del 2020. Considerando la entrada de nuevo
producto y con un prondstico de produccidn constante se espera aumentar la capacidad utilizada de los
procesos especiales de 1166 horas por semana a 2800 horas aproximadamente como objetivo para
Diciembre del 2020. La manera en que se gestiond el proyecto fue bdsicamente basado en el
procedimiento interno de la empresa y con los conocimientos de administracion de proyectos, que son
similares en la mayoria de los métodos leidos en libros y articulos, concentrandose primordialmente a las
modalidades de contacto y el liderazgo adecuado para hacer que todas las partes involucradas trabajaran
en el objetivo en comun, con seguimiento y facilitdndoles los recursos necesarios para completar las tareas
que llevaron al cierre del proyecto de transferencia.
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Capitulo 5. Conclusiones

El trabajo en equipo de las personas y dreas involucradas, asi como la gestion adecuada para este proyecto,
logro consumar satisfactoriamente los objetivos esperados para conveniencia de la empresa y el
corporativo, obteniendo un resultado positivo para que el producto de Rolls-Royce fuese procesado como
estrategia de negocio en CPP Ensenada, donde los objetivos que requeria el proyecto se lograron cumplir
de manera efectiva, completando asi la compra del Equipo de Rayos X, habiendo realizado los anélisis
correspondientes al retorno de inversién, analizando la capacidad instalada, la activacion del proceso
nuevo de limpieza alcalina, el cierre de la auditoria de Rolls-Royce y la certificacién de los niveles 3.

Aunque que la certificacidn fue obtenida, y parte de los productos hayan sido exitosamente transferidos
en su totalidad, este proyecto permite con la metodologia implementada y la gestiéon apropiada de los
recursos, seguir trabajando en la introduccién de mas nuevos productos como oportunidad de mas
negocio, aprovechando el conocimiento adquirido durante la gestién de este proyecto, ya que se cuenta
con los recursos disponibles para ampliar la matriz de productos y las ganancias de la empresa.

El haber concretado la transferencia de producto validado por los primeros articulos, deja en claro que el
trabajo en equipo y la comunicacion efectiva fue una fuente muy importante para lograr el objetivo. Fue
sumamente necesario respetar y seguir los pasos de la metodologia usada para la introduccién de nuevos
productos basada en el procedimiento interno, con lo cual se logré entender que el haber documentado
cada paso del proceso en sus respectivos formatos y reportes, asi como también dar seguimiento puntual
a las reuniones de trabajo, reflejo el resultado positivo obtenido de todas las actividades que
contribuyeron a la percepcidn de este trabajo realizado. En definitiva una oportunidad que resalta para la
mejora del proyecto es generar una contramedida que permita contrarrestar los retrasos a la agenda de
trabajo.

Es importante resaltar que para mejor control y seguimiento tras la culminacién del proyecto, serd
necesario tomar en consideracién ciertos puntos como mejora, los cuales servirdn como referencia y
recomendacion a la continuacién de un nuevo ciclo de este trabajo realizado para continuar ampliando la
oportunidad de negocio para CPP Ensenada.

e Seguir aplicando esta misma metodologia para identificar mas producto de Rolls-Royce, y asi
poder ampliar la entrada de mas negocios que soporten la iniciativa el préximo afio.

e Monitorear la capacidad instalada constantemente conforme aumente la entrada de producto
nuevo.

e Mantener comunicacion constante con el cliente, retroalimentando cualquier cambio en la calidad
del producto.

e Identificar mejoras en todas las partes de los procesos para aumentar la eficiencia, productividad
y prevenir errores.

e Tener toda la documentacién y procedimientos actualizados para fortalecer el sistema de gestion
de Calidad.
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Como expectativa del proyecto, se logré implementar conocimientos aprendidos sobre la gestién de
recursos y manejo de personal, tomando como leccidon aprendida modalidades de contacto y fortalecer
habilidades blandas para que todo el equipo de trabajo involucrado lograse cumplir con sus actividades
importantes que complementaron cada fase del proyecto.

Finalmente se puede concluir que este proyecto de Tesis, es de Innovacidn en gestion, debido a que la
metodologia usada junto con las aplicaciones de administracion de proyectos, fueron usadas por primera
vez para administrar la transferencia completa de un producto desde un cliente directo como Rolls-Royce,
ya que anteriormente solo era usada solamente para introducir ciertos productos directamente de las
plantas hermanas de CPP Ensenada, pero en este caso la gestion abarco desde la comunicacién directa
con Rolls-Royce en base a sus requerimientos, hasta la corrida del primer articulo en CPP Ensenada.
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Anexo A: Reporte Ejecutivo

Este documento muestra el reporte de la informacidn recolectada sobre los requerimientos del cliente en
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la transferencia de producto en la visita a las plantas hermanas, donde se anotaron las actividades a
realizar para lograr la aprobacion de CPP Ensenada como proveedor autorizado de Rolls-Royce, para ser
una extension de los procesos de las plantas de California.
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Anexo B: Analisis costo beneficio, para introduccion de nimeros de

parte de Rolls-Royce.

Este documento demuestra el analisis financiero del costo beneficio que se realizo al inicio del proyecto,

para la aprobacidon de Gerencia en los recursos utilizados, demostrando el retorno de inversién con el

prondstico de los primeros nimeros de parte.
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Anexo C: Andlisis costo beneficio, para certificacion de Niveles 3 con
Rolls-Royce.

Este documento demuestra el analisis financiero del costo beneficio que se realizé también al inicio del
proyecto para la aprobacién de Gerencia en los recursos utilizados, justificando el retorno de inversion en
los gastos para el pago de la certificacion de Niveles 3 de acuerdo a los requerimientos de Rolls-Royce.

- B | | - - | - ~ .- -

[

DEPARTMENT: NDT CPP Ensenaca ——

s e 0

TITLE: Rofs Royoe Leved 2 Approvar

R B DYy wg-[!-?!!b iy ..[,w,--.-?

- ‘- It '

prame | pruem sy

PURPOSE: Otaan fols Royce Leved 3 and Lever ) back up approval accordng 2
RRPEE000 in 77t and X-Ray metods in OFP Ensenada.

BACKGROUND: CFP Ercenada was recently audted by Customer Rols Royee in

order 1 process cishings coming from CPP Pomona, one of Te Tndngs requres hat 3
=uppler has an approved Rols-Royce Level 3 and Levss 3 back up for each NOT method
10 cise the NCR. this will afiow us Io process full NDT, and cbtan mare jobs cppartunites

CURRENT STATUS CPP Ensenada has astently sevens qusiomer approvals n NOT, |
Incraing SAFRAN, Hendion S Avtes. Bosng, GE among (s awummwwvm.

2 fols Royoe part number 23 high runness i Finsh Gnnging and F7P| Presiminary where
for CPP Ensenada 91 Pes Dawe bisent (HOCEsSEG Hnce Ay 2010 nd a0 spected Krecss! of 44 more pross |
but no N NOT com be performed untl 'we Comply wilh Rolis Royce reguirements a5 |
muonnummaurwmmmmmmumml

COST BENEFIT:  Certiication cost $12,300 US DLLS, inciuding both Level 3 mumwmnm nC with a new

|wmhwlymmmmwwumﬂmmmwumm
wivich will be heid at this 13 an opp fult NOT
1o all Rolls Royce castings in NOT Ensenada, mmemwmmm
Royce products nct only from CPP Pomena but also for other CPP facivlies, the

0 tatde the gs from July 10 Dec 2018 If we were aiready
nwnymmmmmmzm ncre g he

P Py g 0w
Yeearmvion wawr
Mobmpm it wnl amnieed

L 4 g aanor i

ematiens s
EMAITOMASID

benefit would be 542,457 US DLLS by processing full NOT, muﬁmnemlo'
201% 2 better forecast and more part numbers. Based on the nuambers of the fast 2
months of this year, B investment for the Rolls Royce certification. would Se
recovered in that time by 100%,

oo
Eat) oA
e CMYSCE 0
il iy syl
Ceervecs m Aempese

J01W IEstone

Sum of RCW RecelvedQty  Colamn La™

Mow Labels and Asy Sep et Geand Toral
CPP - Pomona 15 38 o 21 91

5 il v 16 LU

Approximated Total exmings for 2019 Full NOY =5 53273 58 US DLLS.

Appr cost per g and Cost Benent.

15 aw ” n "

| Decamber

120

200 Forecast

CONCLUSION:

COP Ensenada Finah Grngng and NOT will COMgty Wil CUSIMS: Ngurenmonts.
Sermandds and Oty of the groduct ooos we e approwas by Rolls Roycs, 15 el olfiees
CPP faciites achieve thesr goals and genemne more berefis in CPP Ersenada

o E " 0 Wit I

.
.
* Tram Persorne 5 stie to nin Rols Royce costings
* Retnewe e nverson

PREFARED BY

NUT Lot 3 sty Coceramatin Ry Mirsiger




34

Anexo D: Cierre de hallazgo de la auditoria de Rolls-Royce.

Estos documentos comprueban las acciones completadas de acuerdo a los requerimientos de la auditoria
de Rolls-Royce, asi como el correo de confirmacion donde el cierre de estas no conformidades otorgo a
CPP Ensenada la certificacién con Rolls-Royce para procesar sus piezas en NDT.
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Anexo E: Reporte de Prueba de Equipo de Rayos X y Protocolo de
Calificacion y Validacion de Linea de Limpieza Alcalina.

Estos documentos comprueban las validaciones para del equipo nuevo de Rayos X sobre su operacidn de
acuerdo a las especificaciones aplicables, y para la linea de limpieza alcalina donde se muestra las
condiciones de operacion, control del proceso, requerimientos de calidad, equipos y resultados de las
pruebas en operacion.

("\ No. Folio: CPP-ENS-ING-RP-792
CPP: REPORTE DE PRUEBA

AREA AFECTADAAFFECTED AREA

Validar en NDT el nuevo sistema Comet de Rayos X para la unidad 4
NDT/CALIDAD

MOTIVO DE PRUEBA / TEST REASON: | FECHA DATE

Es hacer las pruebas requeridas por especificacion y validas que el sistema de Rayos X de | 20.Jun.19
la Unidad 4 funciona de acuerdo a los requerimientos del sistema de Calidad.

AUTORIZACIONES - Firma | AUTHORIZATIONS {Sign)
Gerente General: Jesus Valdez ‘ Coordinador de NDT: | Jehu Llsmas
g’mg:: Roberto Herrera CalidadNival 3 Jose Nunez
. Geronte do Caldad| Gustavo Fierro 'm“ Martin Luguin
1. INTRODUCCION Y ANTECEDENTES / INTRODUCTION & BACKGROUND

El proposito de este documento es describir los procedimientos y pasos que se utilizaran para
confirmar que fa validacion del sistema de Rayos X Comet adquirido e instalado por el proveedor
MPM Products, para que este cumpla con los requisitos requeridos por nuestro sistema de
calidad y especificaciones del cliente, asl como con las necesidades de praduccion, y que todos
los involucrados estén de acuerdo con lo que se requiere o se espera de esta prueba,

Este reporte de prueba tiene por objetivo que el sistema nuevo de Rayos X sea validado por el
Responsable Nivel 3, para aumentar la capacidad instalada en el area de NDT y que este
cumpia con las pruebas requeridas por especificacion y seguridad Radiolégica,

* Pruebas de funcionamiento del proveedor.
* Prueba de la uniformidad del rayo de acuerdo al procedimiento.
* Prueba de cobertura del cono de radiacién y contraste.

Una vez Instalado el equipo y que se emita el aviso de prueba, el procedimiento serd ejecutado
y los resultados serdn documentados en el reporte de prueba. Los resultados indicaran sl e!
equipo pasa o falla de acuerdo a los requerimiento de Produccidn y Calidad.

Caractaristicas del sistema Instalado:

Sprindlnst: QUOTE Nr, 022 i —
System Is comprised of he following companents:
1 -MXR-32026 X-Ray Tube
1< 1Vario-320:45002 Generator Set with Pover Supply
1.-1P54 Cover
1 - Vario Comtrolier, Software, & 10m Controlier Cable
1 -XRCH523.0A “Oll-to-Alr" Cooling Pump
1- Cooler Cable Sum, snt Cooler Power Cabile $m CCMET
1 - Set of Ol Cooling Lines 15m Weso
2« N360R2ISL-R24SL/15m HT Cables (15m)
1 - Safery Beard & Mise. Cables
1 - IVarto Cabde Kit 10m
» iVarde Aux Cable 10m
> (Varle Malns Cabde 10m
» iVarie Earthcable 10mm2, 10m
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2. METODOLOGIA UTILIZADA / METHODOLOGY USED

Realizar aviso de prueba para la validacion del sistema de Rayos X de Ia unidad 4.

e Calentamiento del sistema y operacién por parte del proveedor.

» Prueba de la uniformidad del rayo a media y completa potencia para garantizar su
funcionamiento correcto v la calidad de las tomas,

« Hacer disparos de prueba con plezas para valorar la calidad de las radiografias.

3. ANALISIS ESTADISTICO / STATISTICAL ANALYSIS.

Se realizaron las pruebas necesarias para garantizar que la calidad del tubo y del sistema es la
adecuada para las radiografias resultantes, la prueba conto de verificar la cobertura del cono de
radiacion, Uniformidad del rayo en densidades y contraste de las radiografias, lo cual indica que
podra operar sin ninglin problema mieniras se monitoree su mantenimiento preventivo y se
realicen sus calibraciones anuales.

A continuacion se muestra evidencia de la prueba realizada.

Datos tomados en Ia prueba:
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4, CONCLUSION / CONCLUSION,

La prueba es considerada exitosa per no haber complicacion con el proceso de la prueba.

Los datos obtenidos de ta prueba también fueron utilizados para establecer que e! sistema es
apto para utilizarse de acuerdo a nuestro sistema de calidad.

Las pruebas realizadas fueron aprobadas y valoradas por el Responsable Nivel 3 de NDT.

5. RECOMENDACION | RECOMMENDATION

* Hacer la calibracién anual por procedimiento.

* Solicitar y archivar el reporte de instalacion y buen funcionamiento del sistema por parte
del proveedor.

* Notificar inmediatamente cualquier inconveniente con el funcionamiento del equipo para
Su garantia.

» Consultar el manual del proveedor antes de cada mantenimiento.
* Someter el sistema al plan de mantenimiento preventivo,
« Elequipo solo debe ser operado por personal entrenado.

» Hacer otro levantamiento de radiacion para verificar el blindaje de la unidad 4.

6. CREDITOS Y DOCUMENTOS DE REFERENCIA / CREDITS & REFERENCE DOCUMENTS
¢ CPP-ENS-ING-AV-823

* WIP5.0
« QSMF-087

LAPLICA UN AVISO DE CAMBIO? /T APPLIES ACHANGE NOTICE?: [0 No aplica.

Firma Responsable Nivel 3 NDT:
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Installation Report
Producny, Equipmend, Senvice & Cltvator
Customes Informabon
wme| Cpp - Ensenada Plant
ensanada

nstallation Notes
instalied Ivario systam In place of oid unit. verified functionality of low veitage and high voltage interiocks,
verified E-stop on controfier and in vault. verified functionality of fvario system, ran wam up and test shot,
surveyed vaull, no issues at this time

**unable o get Xray on light, prewaming light and prewaming alarm operational. customer has been made
aware and advised 10 purchase new alarm box wired for the 24V comet hvario system

e igle
il&i

N R N Y

QUOIB 1D 50 POV T0r ADOVS ST DOGEr SEDATEIS COVEr

Serice Tect: Sarvcs Ds Compieny

06/20/2019
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Qualification/Validation Protocot No.

CPP-Ens-Q&V Protocol-015

Introduction of new Alkaline Cleaning Line process. Transfer of CPP

Pomona and Industry Rolls-Royce castings.

Q/V Protocol Number: 015

Revision: NC

Location: CPP-Ensenada

Project Manager: Jesus Valdez

QN Coordinator: Salvador Tinoco

QN Level: O Level 1 High Risk Level 2 Medium Risk O Level 3 Low Risk

DISTRIBUTION LIST

Copy# Name Department Location

1 Vice President CPP-Pomona

2 Quality Manager CPP-Pompna

3 Vice President CPP- City of Industry

4 Quality Manager CPP-City of Industry

6 Jesus Valdez General Manager CPP-Ensenada

7 Mario Tapia Administrative Manager CPP-Ensenada

8 Gustavo Fierro Quality Manager CPP-Ensenada

9 Roberto Herrera Production Manager CPP-Ensenada

10 Rigoberto Servin Maintenance, Safety superintendent CPP-Ensenada

11 Alejandro Cienfuegos Engineering superintendent CPP-Ensenada

12 Martin Luquin Process Engineer CPP-Ensenada

13 Jose Nunez Quality superintendent CPP-Ensenada
QSMF 137 Qualification Validation Page | of 17
Rev. NC CPP-Ensenada 30/Apr/15
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FEASIBILITY VALIDATION
c&:} PROTOCOL CPP-Ens-Q&V Protocol-015
- CONFIDENTIAL

TABLE OF CONTENTS

Section

PROTOCOL OBJECTIVE
INSTALLATION VERIFICATION
CALIBRATION
SPECIFICATION & VERIFICATION,
PROCESS CONTROL
OPERATING CONDITIONS
CLEANING
LIFE OF KEY COMPONENTRY/PARTS,
OPERATING PERFORMANCE AND STABILITY
PROCESS CAPACITY
SAMPLING PROTOCOL.....ccevvervrarinrnn
TEST METHODS AND EQUIPMENT NEEDED.
PRODUCT TEST RETURN.....
CUSTOMER FEEDBACK
QUALITY ACCEPTANCE CRITERIA.
WASTE/REJECT RATE
TRAINING
EHAS & ENVIRONMENTAL CONTROL.
DOCUMENTATION SUPPLIED IS ACCEPTABLE....
SCHEDULING
PROBLEM MANAGEMENT.
REFERENCES
ANNEX....coorrerasranns
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Qualification/Validation Protocol No
! :1 FEASIBILITY VALIDATION

cm PROTOCOL CPP-Ens-Q&V Protocol-015

Camotaines Pracsion o CONFIDENTIAL

1. PROTOCOL OBJECTIVE

This protocol defines the nequ:rements validatlons prooess and ptellmmary tests for the start of
operations Alkaline Cleaning 7 ; < £ oz

25 A5 —'..
The main reason for validation is to transfer T 5“, :

Industry to CPP Ensenada. This validation will guarantee that the transfer process will be done
according to customer specifications, methods and safety work,

Products covered by this Q&V Protocol include;

o
¥ CPP Pomana
3 | CPP Industry
CPP Industry
QSMF 137 Qualiﬁcaﬁun \-/alid,,i‘)" —

Rev. NC CPP-Ensenada 30/Apr/15
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2. INSTALLATION VERIFICATION

CPP-Ens-Q&V Protocol-015

Validation will be held on the premises of CPP-Ensenada. The following table lists the equipment
that requires verification and validation before issuing validation,

Verlfication | Actions ‘Responsible

Oven Verification of avallabilly of Gocumentation and performance of @l | Rigaberto Senin
the compenents.

Alkaine & Water Tanks | Verifications of tanks proper canditions to cperate. Rigoberto Servin

Crane Control Verification of availabily of documentation and performance of all | Rigoberto Servin
tne components.

Wash arsa Verification of all components performance. Check the water supply Rigoberte Sarvin

Control pane! Verification of the equipment and software performancs Rigoberto Servin

Resistance Verification of all components performance, abiity to haat,

o Verification and Validation Plan

The following table indicates the verification and validation tests that will be done to equipment
and areas mentioned before.

|.- Instaliation Qualification.

-

Test Numbar

Title or Test Description

1

Ovan

Alksling & Water Tanks

Crana Contral

Wash area

Control panal

2
3
&
5
6

Resistance

QSMF 137
Rev. NC

Qualification Validation
CPP-Ensenada

Page 5 of 17
30/Apr/15

42
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FEASIBILITY VALIDATION
Cﬁ?} PROTOCOL CPP-Ens-Q&V Protocol-015
S CONFIDENTIAL

I.- Operational Qualification.

Test Number Title ar Test Description

1 Oven, functional heat range
Alkaline & Water Tanks, optimal condition to operate
Crane Contral, functional cperational movemnents
Wash area, proper conditions
Control panel, functional operation
Resistance, functional operation

;| > A W] N

3. CALIBRATION

Any required test equipment must be calibrated before use checked by the operator. Al calibration
due dates will be indicated by the calibration labels.

Equipment requiring calibration for the transfer process.

Equipment Frequency Usable Range Requirement

QOven temperatura controfier Annually inimum annualy

Chemical temperature controller | Annually EEEr s annually

Timer Semi-annua! [T Point minimum, +/- 10% of
reading

4. SPECIFICATIONS & VERIFICATION

The inspection and tests are performed according to the product specifications provided by the customer.

Alkaline Line Cleaning

QSMF 137 Qualification Validation Page 6 of 17
Rev. NC CPP-Ensenada 30/Apr/15
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: 0
c ('\} L CPP-Ens-Q8V Protocok015
Camabeisnd Pracsien rosecs CONFIDENTIAL
Rac< 08 castings

«  Observe part while draining. A clean part will be covered with a continuous film of water. If the water
‘breaks” or beads up, the part is contaminated and must be re-cleansed

. Chedtmewibmlono!mel'ehctnmwuymhgmanwmcwmmmdvaﬁfyarudngofo%

s Determine % concentration of tank using a refractometer

5. PROCESS CONTROL

See Annex.

6. OPERATING CONDITIONS

Industrial Oven & Immersion tanks

Conditions to be controlled Range or Event Operation Time Pieces per immersion
Qven temperatura - F minimum 20 min minimum 1 plece

Cleaning Solution temperatura Tank # 1 8w + 10 oF 10 min 1 piece

Hintetank #2883 NA 5 min 1 pleca

No other operating conditions identified over and above nomal production issues.

7. CLEANING
. _A "... UL S8 ('““l:< ‘..
Castings All the pieces for the Alkaline Cleaning process wil be free of humidity, grease, and
grinding compounds,
Basket The baskat that will be used for transport and immersion of the casting, into the chemical
substance will be free of humidity. grease, and grinding compounds.
Owven Keep clean
QSMF 137 Qualification Validation Page 7 of 17
Rev.NC CPP-Ensenada

30/Apr/15
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cpmp } FEASIBILITY VALIDATION

CPP-Ens-Q&V Protocol-015
PROTOCOL
Comcteas mmcnien o CONFIDENTIAL
Wash Area Arways clean before starting the process, and when the process has done cleanty with
precaution

All the cleaning will be attended by the production during the normal validation and operation of the
process.

8. LIFE OF KEY COMPONENTRY/PARTS

According to current production.
Component Lifetime
Abaling solution G 4 Months
Water 2 Months

9. OPERATING PERFORMANCE AND STABILITY

Reception of pizces Pieces must be received on palists y located in product area in order to wait for the process.
Preparation of pieces According to the type of pices, put in the layetta or pick up directly 1o the chain
Preparation of crane Tostamrisprooas.haxammuubepmdowntoplacalnmebuuonholeufnrelayem

Manipulation of the crane Manipuiate the crane of the interor of the cabin to place the basket until the center of the
crisp. According to the part number, it will be the time procass and the temperature

Immersion Submerge the basket to the chain brand.

Rinse of pieces Awaeendolthedeniealpmcm.enractmeproduclwimmemaruoowmenm
process.

Unload product When the pieces are completely submesged on water, extract them ard move them at the

charge area fo continue with the next inspection process

Inspection Observe part while dralning. A clean part will be cavered with a continuous film of water. If
the water "breaks” or beads up, the part is contaminated and must be re-claaned

QSMF 137 Qualification Validation Page 8 of 17
Rev.NC CPP-Ensenada 30/Apr/15
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Drying Leave part In oven for a minimum of 20 minutes minimum after oven reaches the minimum
Temperature
Let part cool to below 100 degraes. (A rough guide as to proper temperatura is when the
hand can be comfortably held on the parn).

10. PROCESS CAPACITY

Process Current Capacity (Hrs) |  Maximum Capacity |  Current Use (Hrs)
(Hrs)

Alkaline Cleaning Line 48 48 100%

Borescope Inspection 30 62 48%

Weekly Hours Capacity @ 5 Oays

R RN RN

QSMF 137 Qualification Validation Page 9 of 17
Rev. NC CPP-Ensenada 30/Apr/15
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PROTOCOL CPP-Ens-Q&VY Protocol-015

cm! '\3 FEASIBILITY VALIDATION
w

Comatames Pacrin ooues CONFIDENTIAL

SAMPLING PROTOCOL

In accordance with the specifications provided by the customer:

¢ Al casting must be 100% process in the Alkaline Cleaning Line,

11. TEST METHODS AND EQUIPMENT NEEDED

The test methods to be used are;
Test Methods Equipment needed
Visual Inspection * Adificial light
Alkaling Cleaner * Refractometer
Concentration Test
QSMF 137 Qualification Validation Page [0 of 17
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TR
cm & CPP-Ens-Q&V Protocol-015

Carsatitad Precaion Podocs

12. PRODUCT TEST RUN
Actions
. validation process will be held for the first batches of each part numbers: “=50 0000000000

* During the process, the test runs will be registered and the materials (alkaline solution) will be
observed to analyze their lifetime.

13. CUSTOMER FEEDBACK

The internal and extemal feedback of the clients will be documented with the appropriate actions.

The feedback report will be performed by the customer's Quality Assurance department, through the
established means.

B

e e e e e A e e A A

QSMF 137
Rev. NC

Qualification Validation
CPP-Ensenada

Page 11 0f 17
30/Apr/1S



Qualification/Validation Protocol No.

* FEASIBILITY VALIDATION
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Consshntxd Pesceion Pradess CONFIDENTIAL

14. QUALITY ACCEPTANCE CRITERIA

Observe part while draining. A clean part will be covered with a continuous film of water, If the water "breaks"
or beads U up, the part is contaminated and must be re-cleaned.

15. WASTE/REJECT RATE

If the piece is not uniformly ciean, it will be processed again the necessary times.

16. TRAINING

The training process take 2 weeks.

Training phases:

Loading and unloading process material
- Immersion and rinsing process
- Oven Operation

Alkaline solution preparation
- Alkaline solution test
- Cleaning and safety SOP

17. EH&S & ENVIRONMENTAL CONTROL

1. All the persons that enter to Alkaline Cleaning area, visitor or operator must wear all moment the
next Personal Protection Equipment.

1.1 Safety glasses.

1.2 Security boots with steel toe,
1.3 Dust mask

1.4 Helmet

2. Todo the Alkaline Cleaning Line operation, must follow the next requirements:

QSMF 137 Qualification Validation Page 120f 17
Rev. NC CPP-Ensenada 30/Apr/15
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2.1 Wear every moment the basic Personal Protection Equipment mentioned above and gloves for
high temperatures.

Forbidden intreduce food or drinks to the operation areas, control cabinet and adjacent areas.
Access the area atways in company of qualify personal, avoid isolation.

The access to the room control is only for authorized personnel,

Once inside work area, be always aware of the nearly evacuation room.

L R 4

2.2 Wear every moment the basic Personal Protection Equipment mentioned above, gloves and
aluminized thermal Isolation suit.

2.3 When the chemical change operation starts, anyone not authorized must keep a distance from
10 meters from the crane,

7. Forbidden introduce food or drinks to the operation areas, control cabinet and adjacent areas.
8. Access the area always in company of qualify personal, avoid isolation.
8. The access to the room confrol is only for authorized personnel.

10. Once inside work area, be always aware of the nearly evacuation room.

18. DOCUMENTATION SUPPLIED FOR ACCEPTANCE

- Customer specifications{-
- MLS.

- Specific techniques.

QSMF 137 Qualification Validation Page 13 0f 17
Rev.NC CPP-Ensenada 30/Apr/15
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19. SCHEDULING
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20. PROBLEM MANAGEMENT

During the validation period, a weekly meeting shall be activated after processing has been completed for
each batch and any issues raised at the daily meeting shall be recorded in minutes and addressed
accordingly.

21. REFERENCES

QSMF 137 Qualification Validation Page 14 of 17
Rev. NC CPP-Ensenada 30/Apr/15
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Commabinag Precmion Prosues CONFIDENTIAL
22. ANNEX
Annex 1, Process Control
- Alkaline Cleaning Intemnal Procedure
- WIP4.0
Annex 2, Layout
- W 7 =
7 : =
L 3

l\"ﬁ\I\

o

“ress <o “or
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CPP-

Comsiasted Prcsion >aecers

Aligline Solution DS09
10 Minutes

Tank£2
immersion Wates

5 Minutes

Tank %3
n Water
5 Minutes

mmes

Cven
rminimurr

20 Minutes minimum

Wait part

to reach

Qualification/Validation Protocol No.

CPP-Ens-Q&V Protocaol-015

Matenal
Reception and
Documentation

Check
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Annex 4, Test matrix

CPP-Ensenada Internal Test matrix (Check List) for Introduction of New Products and Processes

Test ssmple Documant required per S0P 180
©
o e e Bl LT
= S
fucy Mindmum Required | © g ° g
Fieces Qfy | El=lalalk
Sire | Pleces S - =2 > >
| Ele|E|ald
1 |Taak 41 Alcafine Solution § $ $ | X A
1 |Tack A1 Immersicn Water 5 S 5 X X
3 |Taek A3 immersicn \Witer § S S ¥ X
4 |Oves $ s 5 X X
1 |FR 5 s | s X i} %
§ |
Y
i
3
10 | B
= .
2 1 |
5] \ | \
u i ‘
15 | |

Alkaline Cleaning Line  Scrap casting covered with  Processing a castinga  Oven Settings 140" Minimum,
3 Tanks grease and oil for the test  scrap part thru the line 20 min minimum

QSMF 137 Qualification Validation Page 17 of 17
Rev.NC CPP-Ensenada 30/Apr/15
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Anexo F: Diseio de Experimentos para Linea de Limpieza Alcalina.

Esta presentacién valida el trabajo realizado mediante un proyecto para el disefio de experimentos
realizado a la linea de Limpieza Alcalina donde se obtuvo la concentracidon adecuada de jabdn y agua para

poder procesar las piezas con los resultados requerido por las especificaciones y recomendaciones del
fabricante.

Centro de Ensefanza Técnica y Superior

e

~

CETYS

UNIVERSIDAD

Maestria en Ingenieria

Materia: Diseflo de Experimentos Dr.

Isaac Azuz Adeath

Trabajo Final DOE Limpieza Alcalina

Alumnos:
Jose de Jesus Nufiez Ramirez e011704
Salvador Tinoco Pérez e011705

Angel Alberto Carrillo Angulo e008943
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Introduccion:

Previo a la realizacion de pruebas No Destructivas en el sector aeroespacial, las piezas
deben estar libres de residuos contaminantes sélidos, grasos orgénicos e inorganicos. Un
método de limpieza aprobado para este tipo de piezas es mediante el uso de detergentes
alcalinos, estos son jabones con una elevada concentracion de sosa caustica.

Esta limpieza es crucial ya que al no eliminar los residuos completamente estos pueden
obstruir las discontinuidades que los posteriores meétodos (liquidos penetrantes
fluorescentes, radiografia industrial e inspeccién visual) no podran detectar.

Los disefos de Plackett-Burman son disefios experimentales presentados en 1946
por Robin L. Plackett y JP Burman mientras trabajaban en el
Ministerio  de Abastecimiento britanico .

Su objetivo era encontrar disefios experimentales para investigar la dependencia de cierta
cantidad medida en una serie de variables independientes (factores), cada una con
niveles de L, de tal manera que se minimizara la varianza de las estimaciones de estas
dependencias utilizando un Numero limitado de experimentos.

Las interacciones entre los factores se consideraron insignificantes. La solucion a este
problema es encontrar un disefio experimental donde cada combinacion de niveles para
cualquier par de factores aparece el mismo numero de veces, a lo largo de todas las
corridas experimentales (consulte la tabla). Un disefio factorial completo satisfaria este
criterio, pero la idea era encontrar disefios mas pequefios.

Diseno de Plackett-Burman para 12 carreras y 11 factores de
dos niveles [’ Para dos X ; , cada combinacion (—, - +, + -, ++)
aparece tres, es decir, el mismo nimero de veces.

» GllD N IP. 6l .40 2. 2 P Gl 2, GO . Sl 1P, 6| 2, G| & ¢
comer | g a3 [T Ts|Tel 7| T8 el T 10| 1

1 + + + + - - - + - + +
2 - + - + + + = - - + —
3 - - -+ - - - + - - = +
4 - - - + - + + - - — -
5 - + - - - — - - —
6 - - - = = + = + + -
7 - - = - - - + - - - -
8 - - - - - - - - - - +
aQ - + - - - + - - - — +
10 + + + = — — + - - + -
1 - + + - - - + - - -

—r
N
+
|
n
s
|

|

|
+
|
|
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Objetivo:

Encontrar el nivel de concentracion minima (Brix), la cual sea capaz de limpiar las
piezas, tomando como base los rangos proporcionados por el proveedor del jabon
alcalino D909. Esto nos permitira poder trabajar con gastos minimos de jabon durante la
produccion, el resultado esperado sera la prueba con una pieza estandar calibrada y
certificada (Tam Panel) con 5 defectos (estrellas) predeterminados de diferentes
tamafios en escala de milésimas de pulgada mayor a menor y los cuales seran llenados
de grasa y se tendran de observar bajo luz ultravioleta después de haberlos procesado
por liquidos penetrantes fluorescentes.

a) Determinar con un 95% de confianza que combinacion de factores es la 6ptima
y mas econdmica para la correcta eliminacién de contaminantes.

[ ] V4 [ ]
Hipotesis
El fabricante provee recomendaciones en los parametros para el uso del jabén, para materiales

ferrosos y no ferrosos, sin embargo el rango es muy amplio y es de los cuales partiremos para
este disefio:

Ferrosos No Ferrosos
Concentracion: 4 - 12 oz/gl 2 - 8 0z/gl
Temperatura: 150 -200 F 130-170F
Tiempo: 5-15min 2 -10 min

Esto consistira en aceptar la hipétesis nula Ho de que con la minima concentracién de 2 a 4 oz
de jabdn por galén de agua y menor tiempo de lavado para agilizar la produccion (5 min.), sera
posible obtener las 5 estrellas del Tam Panel en un tanque con 2521 litros de agua, o la
hip6tesis alterna Ha, la cual seria utilizar la mayor concentracion de 6 a 8 oz / galén y mayor
tiempo posible (10 min).

Ho= 2 — 4 oz/galén y 5 min tiempo

Ha # Ho = 6 — 8 0z/gal6n y 10 min tiempo

Variable Alto (1) Bajo (-1)
Concentracién 6 — 8 oz/galén 2 —4 0z/galén
Tiempo 10 minutos 5 Minutos

Metodologia

Para la elaboracion del disefio se siguieron los siguientes pasos:

Primeramente sera llenar los 3 tanques con 2521 litros de agua cada uno, el primero seré utilizado
para el jabon alcalino y donde se buscara la mejor concentracion de acuerdo a las
recomendaciones del proveedor y especificaciones aeroespaciales, a una temperatura de 160°F
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+ 10 del agua y con los factores descritos arriba (oz de jab6n por galén de agua y tiempo en
tanque # 1), para esto utilizaremos la el Tam Panel con grasa en los defectos para corroborar los
resultados con un total de 12 corridas de 140 minutos cada una en total y utilizando el disefio
Plackett-Burman y trabajar con la aleatorizacion del disefio. Los dos siguientes tanques son para
enjuague a temperatura ambiente y se procesara en ambos a 5 minutos, posteriormente pasara
al horno de secado por 20 minutos a 140°F y se procesara por la linea de Liquidos penetrantes
Fluorescente y se inspeccionara el Tam Panel bajo luz ultravioleta para ver los resultados de
puedan ser visibles los 5 defectos y estén libres de contaminantes.

Matwrlal
Heception and
Cantinggs twaly / Do itk
froe of FOO Ohech

1240

Capacidad de dibujo

Resultados del calculo

Capacidad del tanque 3.72 m* 0 3721 litros
Cantidad de liquido 2.52 m? o0 2521 litros
Volumen libre 1.2 m* o0 1200 litros

1) Definicion de los factores: Se defini6 como factor fijo la temperatura a 160° F la
temperatura del aguay la cantidad del agua del tanque de 2521 litros y agitacion constante
a 2 psi, los factores variables seran la concentracion minina y maxima del proveedor y los
tiempos minimo y maximo de proceso en el tanque de jabén alcalina.

Ho=2 -4 oz/galén y 5 min tiempo

Ha # Ho =6 — 8 oz/galén y 10 min tiempo

Variable Alto (1) Bajo (-1)
Concentracion 6 — 8 oz/galén 2 -4 o0z/galén
Tiempo 10 minutos 5 Minutos




2)

3)

4)

5)
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Realizar el disefio factorial: Se utiliz el disefio factorial de Plackett-Burman por la
cantidad de corridas costosas tanto en tiempo y recursos, ademas que esta muestra
perfectamente los factores que afectan criticamente al experimento y la interaccion de
estos dandonos la aleatorizacion adecuada para obtener los mejores resultados habiendo
definido la hipotesis.

Determinar el numero de corridas: Debido al tiempo limitado y el costo del jabon agua
y luz, se opt6 por el disefio Plackett-Burman ya que serdn 12 corridas de 140 minutos
cada una entre la linea de limpieza alcalina y la linea de penetrante para la inspeccion y
obtencién de resultados, las combinaciones seran obtenidas de Minitab una vez creado
el disefio factorial con Plackett-Burman y anotando el resultado de cada combinacion
aleatorizada para poder hacer el analisis factorial del disefio para obtener las gréaficas de
interaccion de los factores y los resultados del disefio para observar el valor Pvalue de
cada factor y la interacciona entre ellos para determinar la influencia, criticidad de cada
factor y sus combinaciones en el experimento con una confiabilidad del 95%.

Obtencién, Medicion y documentacion de los datos: Se hara las doce corridas con las
diferentes cantidades de jabdén en la de acuerdo al disefio Plackett-Burman, se hara
anotaciones de resultados y corroborara la hipotesis con el del disefio para ver si es
posible utilizar una concentracién y tiempo minimo, al obtener la concentracién ideal se
medira con un refractébmetro los (Brix) obtenidos para para ver el rango en el que se
monitoreara la concentracion diariamente para asegurar que no haya cambios fuera de
los rangos que se propongan en los resultados.

Analisis de los datos obtenidos: El analisis se hara de los datos obtenidos en Minitab
de la regresion factorial del Tam Panel con el Tiempo de proceso para corroborar la
hip6tesis de cual es la mejor concentracion para nuestra Respuesta esperada (y),
observando las graficas Pareto y de interaccion de los factores para observar su injerencia
en el experimento
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Desarrollo:
= Seleccidn aleatoria de muestras y medicion

Para la seleccion aleatoria de los datos se  utilizdé la funcibn de minitab
Stat/DOE/Factorial/Create factorial design:

r c A
Create Factorial Design M

Type of Desian

" 24evel factorial (default generators) (2 to 15 factors)
" 2devel factorial (specfy generators) (2 to 15 factors)
" 24evel split-plot (hard-to-change factors) (2 ta 7 factors)
% Plackett-Burman design (2 to 47 factors)
(" General full factorial design (2 to 15 factors)

Number of factors: I 2 v] Display Available Designs...

|
Designs... I Factors... I
|

Options... I Results...

Help l OK I Cancel I

Tabla 1.

Posteriormente se asignaron nombres a los 2 factores.

Create Factorial Design: Factors M
Factor Name Type Low High
A Concentracio| Numeric ;] =1 1
B | Tiempo | Numeric w| -1 1

Help | oK I Cancel
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Los datos del largo obtenidos se muestran en la siguiente tabla:

4 Cl c2 ‘ c3 c4 C5 Cé6
'stdOrder RunOrder. PtType | Blocks | Concentracion| Tiempo ‘
1 | 2| T 1 1 1|
2 10 2 1 1 1 -1
3 3 3 1 1 -1 1
4 9 4 1 1 -1 -1
5 8 5 1 1 -1 -1
6 6 6 1 1 1 1
7 7 7 1 1 -1 1
8 12 8 h 1 -1 -1
9 11 9 1 1 -1 1
10 | 5 10 1 1 1 1
1 | 1 11 1 1 1 1
12 | 4 12 1 1 1 1

Tabla 2. Resultados obtenidos al arrojar la moneda
= Realizaciéon de las corridas

Posteriormente se agreg6 la columna de Tam panel, donde se registraron las estrellas

(discontinuidades) observadas.

El tam panel esta disefiado para evaluar el desempefo de la linea de limpieza y liquidos

penetrantes.

Los 5 defectos estan ordenados de mayor a menor, a mayor numero de discontinuidades
mostradas refleja una mayor capacidad de limpieza. Y por el contrario a menor nimero de

discontinuidades refleja una menor capacidad de limpieza.



Los resultados después de |la corrida guedo de la siguiente manera:

)
a | « a3 | a | s | | o
stdOrder RunOrder PtType | Blocks ?Concentracion‘ Tiempo | Tam Panel
2 1 1 1 1 1 5
10 2 1 1 1 - 5
3| 3 1 1] 1] 1| 5
9 4 1 1 1) 5| 4
8 5 1 1| -1 | 3
6 6 1 1 1 1 5
7 7 1 1] 1| 1| 5
12 8| 1] 1] 1| B | 4
11 9 1 1| -1 1| 4
5 10 1 1 1 1 5
1 1 1 1] B 5
4 12 1 1 1 5| 4
—




Resultados

Analisis de los datos obtenidos

Utilizando ‘Regresion Factorial” en Minitab para los datos se obtiene:

Analysis of Variance

=]
=]

Scurce
Model
Linear
Concentracion
Tiempo
Error
Lack-of-Fit
Pure Error
Total

HoOoFWLDEeEPFPEDND

[

Meodel Summary

0.509175 53.33%
Coded Coefficients
herm Effect
Constant
Concentracion 0.867
Tiempo 0.667

Rdj S5
2.6667
2.6667
1.3333
1.3333
2.3333
0.3333
2.0000
5.0000

S R-3qg R-3g({adj)
42.96%

Coef
4,500
0.333
0.333

Regression Equation in Uncoded Units

Factorial Regression: Tam Panel versus Concentracion, Tiempo

ézﬁalue P—ValueA‘\

Tam Panel = 4.500 + 0.333 Concentracion + 0.333 Tiempo

Rdj MS
1.3333 5.14 0.032
1.3333 5.14 0.032
1.3333 5.14 0.050
1.3333 5.14 0.050
0.2593
0.3333 1.33 0.282
0.2500 \- J/
R-sq(pred)
17.04%
SE Cocef T-Value P-Value VIF
0.147 30.82 0.000
0.147 2.27 0.050 1.00
0.147 2.27 0.050 1.00
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Y las gréficas de correlacion de la siguiente manera:

Main Effects Plot for Tam Panel

Fitted Means
Concentracion Tiempo
49
T
=
m
[« 8
E
m
l—
[T
o
=
@
=
Interaction Plot for Tam Panel
Data Means
Concentracio * Tiempo Tiempo
5.00 - - —a— -1
—_— = 1
— 475 -
= "1
E 450
'—
¥ 425 -
400 -
375 -
3.50

Concentracio

Displayed terms are not in the model,
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Pareto Chart of the Standardized Effects

(response is Tam Panel, o = 0.05)

Term 2262

| Factor Mame
A Concentracion
B Tiempo

D.Iﬂ D.IE 1 .Iﬂ 1.5 Z:D 2:5
Standardized Effect

Conclusiones

= A partir de la informacién se concluye con un 95% de confianza que la injerencia de la

concentracion vy del tiempo en la remocion de residuos es la misma. Al ver la

gréfica de interacciones nos podemos dar cuenta de que no hay interaccién entre los
factores, al procesar las piezas con los 2 valores altos obtendremos las 5 estrellas

(discontinuidades) siempre, sin embargo el costo monetario es significativo entre los

valores bajos y altos de concentracion debido a el tamafio de los tanques y el precio del
jabon.
= Por ende podemos concluir que lo que mas nos beneficia es la utilizacién de

concentracion baja vy la utilizaciéon del tiempo alto.

= Para el monitoreo de la concentracion se realizé a la par una medicion con el
refractometro, reflejando que, de acuerdo al resultado de lectura ideal en brix 3-5
unidades.

= Se realizara un manual para el control de la linea y se implementara una forma de

registro diaria el monitoreo y obtencién de datos.

Referencias:

* Azuz, Isaac. (2019). PPT: Intervalos de confianza. Ensenada., México,
* Azuz, Isaac. (2019). PPT: Prueba de Hipotesis, Ensenada., México
*  http://www.dpye.iimas.unam.mx/patricia/indexer/factoriales.pdf

*  Montgomery, D. C. (2004). Disefio y Analisis De Experimentos. Mexico DF.: LIMUSA WILEY.
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Anexo G: Protocolo de Calificacion y Validacion para introducir

producto Rolls-Royce de CPP Industry.

Este documento es el formato de Calificacion y Validacién para la planta hermana CPP Industry, el cual

contiene condiciones de operacién, control del proceso, requerimientos de calidad, equipos, resultados

de las pruebas en operacion, capacidad de procesos de CPP Ensenada y técnicas de Rayos. Con esta

informacién aprobada internamente y por CPP Industry, se confirma que el procesamiento de las partes
esta en control y cumplimiento de acuerdo a los requerimientos de Rolls-Royce.

(.“ Qualffication/Vaiidation Protocol No,
-

B FEASIBILITY VALIDATION
cpp & PROTOCOL CPP-Ens-Q&VProtocol-018
Cosatutyme Pracician Prostasts CONFIDENTIAL
Project Description: Introduction of the part numbers KNS / <G from CPP-Industry

Transfer of full NDT process.

Q/V Protocol Number: CPP-Ens-Q&Vprotocol-019.

Revision: NC
Location: CPP-Ensenada.
Project Manager: Jesus Valdez.
Q/V Coordinator: Martin Luquin.
Q/V Level: [J Level 1 High Risk ] Level 2 Medium Risk [[] Level 3 Low Risk
DISTRIBUTION LIST
# Position Location
1 Vice President CPP-Industry
2 B.U, Controller CPP-Industry
3 Outside Process CPP-Industry
4 General Manager CPP-Ensenada
5 Gustavo Fierro Quality Manager CPP-Ensenada
6 Roberto Herrera Production Manager CPP-Ensenada
7 Jehu Liamas NDT Superintendent CPP-Ensenada
8 Salvador Tinoco Responsible Level 3 CPP-Ensenada
9 Martin Lugquin Process Engineer CPP-Ensenada
10 Jose Nufiez Quality Superintendent CPP-Ensenada
11 Alejandro Cienfuegos Engineering Superintendent CPP-Ensenada
QSMF 137 Qualification Validation Page 1 of 41
Rev A CPP-Ensenada 01/Sep/2015



Qualification/Validation Protocol Ne.

CPP-Ens-Q&\VProtocel-019

: o FEASIBILITY VALIDATION
CPPR- PROTOCOL
LN CONFIDENTIAL

TABLE OF CONTENTS
Section Page
PROTOCOL OBJECTIVE
INSTALLATION VERIFICATION..
SPECIFICATION & VERIFICATION.
PROCESS CONTROL
OPERATING CONDITIONS......coccuimiaicriarencansursmramsorassarsorsessrisssstins
CLEANING
LIFE OF KEY COMPONENTRY/PARTS
OPERATING PERFORMANCE AND STABILITY.
PROCESS CAPACITY
SAMPLING PROTOCOL.....ccoeunran
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Qualification/\Validation Protocol Na.
FEASIBILITY VALIDATION r
cﬁ} Ty YALE CPP-Ens-Q8VProtocol 018
Comsahantg Pracaion Prodess CONFIDENTIAL

1. PROTOCOL OBJECTIVE

This protocol defines the requirements validation process and preliminary tests for the start of operations
relimi nt process, x-ray and re-work for parts of the division of CPP-Industry.

Products covered by this Q&V Protocol include;

Part Number Picture

CPP Industry

CPP Industry

2. INSTALLATION VERIFICATION

Validation will be held on the premises of CPP-Ensenada in NDT. The following table lists the equipment
that requires verification and validation before issuing validation.

iy retns Resporse
'”“s““'hf“‘“"' Review capacity and functionality José Nifiez
X-Ray equipment Review capacity and functionality Salvador Tinoco
m:le ::ndhng Review availability Johu LNifise
Films Inventory Review inventory and availability Jehu Liamas
Carbide cutters Review inventory and avallability Jasus Liera

The above verifications must be evidenced by data or sign off prior to the casting validation

QSMF 137
Rev A

Qualification Validation

CPP-Ensenada

Page 4 of 41
01/Sep/2015
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Qualification/Validation Protocol No.
FEASIBILITY VALIDATION
c& PROTOCOL CPP-Ens-Q&VProtocol-019
s CONFIDENTIAL

3. CALIBRATION

Any required test equipment must be calibrated before use and checked by the operator. Al calibration
due dates will be indicated by the calibration labels,

Equipment requiring calibration:

Nominal Calibration Frequency and Requirements for Non-Destructive Testing Equipment (Ref.
15010012, ANSI Z-540 & NIST
#} Equipment Frecuency Usable Range Requirement
Test Panel Monthty Per Bassline Crack patterns measured versus
Msasurement basetine NTE +/- 30%
Drying oven Quaterly 120 to 150°F (1) Point in useable range with an
Temperature controller accuracy of +/- 15°F
Drying oven Quaterly 120 to 150°F (1) Point in useable range with an
Temperature Indicator accuracy of +/- 8°F
Air Prassure Gauges Semi-annual | Oto 50 psi (3) points in useable range +- 3%
Water pressure gauges | Semi-annual | 0 to 250 psi (3) points in useable range +- 3%
Water temperature Semi-annual | 50to 100°F (1) In usable range with an accuracy of
|_gauges +i- 2% full scale
Black Light Meters Semi-annual | 1000 to 5000 (3) Points to establish ineanty with an
PWicm? accuracy of +/- 5%
White Light Meters Semi-annual | 0 to 100 Foot- (3) Points to establish finearity with an
candles accuracy of +/- 5%
Timers Semi-annual | @1,5&10 (1) Point minimum, +/- 10% of reading
Minutes
Survey Meter 6 Mos 210200 mR/Hr | (3) Points in useable range with an
accuracy of +/- 10%
Lupe Comparators When Functional Test | +/- 10% of ail Measurements / Verified
Procured Annually
X-Ray Machines Annually Functional Test | Kv meter, mA meter, and timers checked
for overall linearity, repeatability and
accuracy (+/- 10%). F.S, size measured.
Densitometer 3 Mos. 3 Steps Min, Full scale linearity check versus Master
Closest to: .9, 3.0 | NIST Step Tablet +/- .05D
841
Viewer white fight meter | Semi-annual | 500 to 50000 (3) Points to establish finearity with an
Candles/ny accuracy of +/- 5%
Viewer white light meter | Semi-annual | 0to 2.5 Foot- (3) Points to establish linearity with an
Candles accuracy of +/- 5%
QSMF 137 Qualification Validation Page 5 of 41
Rev A CPP-Ensenada 01/Sep2015



\ FEASIBILITY VALIDATION
CPP- PROTOCOL
i CONFIDENTIAL

4. SPECIFICATIONS & VERIFICATION

The inspections and tests are performed according to the product specifications provided by the
customer.

Qualification/Validation Protocol No.

CPP-Ens-Q&VProtocol-019

Penetrant Testing / Radiographic Testing / Welding

R?\;{ﬁ.m Rev HIRQSC 19Q 5009(Penetrant Testing)
R Rev E/ RQSC 19Q 5008 (Radiographic Testing)
/ﬁxx X;SZ {Radiographic Testing)

Ik SQ (Alioy)

1 (Welding)

32 REZ Filler Specification

k wew & v71 Welder Certification and Qualification

>3 Rev HIRQSC 10X 0043(Penetrant Testing)
i Rev E/ RQSC 10X 0043 (Radiographic Testing)
xfzss (Radiographic Testing)

><'><1 Weldar Certification and Qualification

5. PROCESS CONTROL
See Annex 1

QSMF 137

Rev A

Qualification Validation
CPP-Ensenada

Page 6 of 4|
01/Sep/2015
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r“. Qualification/Validation Protocol No,
FEASIBILITY VALIDATION '
cpp ‘} PROTOCOL CPP-Ens-Q&VProtocol-019
Caneabautes Inctson Pcests CONFIDENTIAL

6. OPERATING CONDITIONS

Dimensional [ Visual Inspection

Conditions to be controlled Range or Event

_Light White light
Fluorescent Ponomm.lnspecﬁon Line
Conditions to be controlled or Event

 Ambient Temperature 40 to 125°F

. Penetrant liquid temperature 40 to 125°F

| Rinse water temperature 50 to 100°F

' Rinse water pressure Maximum 40 psi
Drying oven temperature Maximum 160 *F
Black Light Minimum 1500 pW/em?
Pressure air to remove excess water. Mé&ximum 25 psi
Air pressure to remove excess developer powder. Mésximum 5 psi
Air Line Cleankiness Pass mirror test
Alkaline Cleaning Tank Salution 160 + 10°F

Alkzline Clening Drying Oven

Minimum 140 *F

_Radiographic Inspection

Conditions to be controlled Range or Event

Background ambient light 2.3 foot-candles {25 fux) max.
Dark Room Humidity 30% to B0%

Dark Room Temperature 40" to 75°F

Developer Temperature 86°F +1

Processcr Performance +10%

No other operating conditions identified over and above normal production issues.

QSMF 137
Rev A

Qualification Validation
CPP-Ensenada

Page 7 of 41
01/Sepi2015



Qualification/Validation Protocol No.

CPP-Ens-Q&VProtocol-019

! FEASIBILITY VALIDATION
cm \} PROTOCOL
Conshdstad Procision Procects CONFIDENTIAL

7. CLEANING
All cleaning requirements must be attended by production during validation,

Elements Clea or required test

rgs presented for inspection shall be processed hru Alkaline nirg Line before performing FPI to

wmmqnﬁumaﬂh.m.m.mwmmumwmmmmm

Castings casting process. All parts 1o be inspected shal be clean, dry and free of greass. ol grinding compounds, rust.
mmnm.mm.mwm.mmnnuywm.wmhmmmmm

may: mask Gefects, result In imelevart indications, o¢ Interfere with the peocess.

Penetrant mmwnmmmmummmmummymm.mu

contamanation coloration, and separation of constituents of breakdown. Vihen any of hese conditions are detecied the penetrant
shall be discarded ummnmwmmmmm.mwumw

check Dy taking a semple from a well-stitred tank. The sampla shall ba piaced in a clear container and allowed to settie 8
minimum of two hours
ThnntsnllWdﬁmamﬂmmﬁmmﬂﬂdhb&hwndmmmm.mr

Panatrant container, The sample shat stend for @ minimum of 16 howrs and viewed to defermina if there s & separation of

Separation m.nmmhmm,mmmummmpmmmmwum
o ba used until corrected or rapiaced.

A sample from each warking batch Identified by the latest batoh number shall be suteitied 1o an outside tab and
tested as folows: Waler cortent by distilation per ASTM D25 (ASTME 1417 Par, 7.8.2.4) - Requiremant is 5% Max.
Penetrant check RemovabiRy - Requirement & satisfactory per ASTME 1417 Par 7832

Sensitivity - Per ASTME 1417 Par. 7.8.3.4.
CPP — Ensenada shall receive a certification of the results and mantain thess on file in the NDT Department for &
pefiod of ten years, per SOP 8.0.

Nlmknhuuwmsmqamummawummmnmuuwwmw
Tank Cleanin contaminate companents and penetrant oil. Panetrant shall be drained down ta @ leval of 3 1o 4 inches above tank
2 base. Ofd penatrant and residue discarded and the tank thoroughly cleaned prior to refiling. Recards of annual tark
cleaning shall ba maintainag.
Water to

femove excess :Mu:dMWmmcmwmmmwmmmlmmummm

MET-L-CHEK Spread a tin layer of dry devaloper on 2 flat surface Lsing the same mathod of appiication usad for produsion
D-T2A - Dry parts, View undsr biack ight, Count the number of fuorescent specks, if any. Not mare than 9 fluorescant specks
Developer shall be observed in & &inch cirde,
Powder, Form A Drydwdoperblobemlfmotnmmewmtiwww.andmbenplm.
lmmmmmahmmeHMMWMdmmmmm
white light.
. mmmmmmmmommawmwnwmamunum
inspection Area The minimun acceptatie intensity is 1500 micro-watts/centimeter square measurad at & distance of 15
M.MWBMMMMNMQ.OMMl
«  Baem Check {LED Light Scurces), performed daily

Cheack by directing

Air Line mwmnom“muammwmmtommmuammwr.mm
muymcungmurmaminmammum«uns:osomumusmom

Cieaniiness i g1y fouing of i eviden, the Ine shall not be use unti the cause is ascerlained and comected. Al moisture Faps

must be checked, and ¥ found full, emptied bafore the Ine is used. Record each shift in iog when in uss.
QSMF 137 Qualification Validation Page 8 of 41
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8. LIFE OF KEY COMPONENTRY/PARTS

According to current production

Component Life

MET-L-CHEK FP-822 - Type |, Method A Sensivity 5 years

Level 2

Dry Developer Powder S years

SHERWIN PSM-5 TAM PANELS Replace by damage (Worn Out))
Film Holders and Cassettes Replace by damage (Worn Out)
Intensifying Screens Replace by damage (Worn Out)
Films 1 year

Master step densimeter 1 year

9. OPERATING PERFORMANCE AND STABILITY

Operation Description

Initial The amount and nature of recsiving inspection shall be Ceterminad by considerng 1he amount of Contsl axercked
inspection. nmmudmmawwm.mwmmmpwmummu
product (or service to the product by 2 supplier), and the histonc process performance of the individual product
Receiving inspection personnel wil parfom the following activiies:
+ Visualy inspection the containers for patential damage to the product
Verify the physical quantities receied against the shipping docurnentasion:
Assure that ihe coect product Hem has been recaived and is accounied for within the shipping document.
Visualy i the ct for noficeable anomales . tra dama,

Cleaning / Beit grind gparations: parators shall grind off the excess material fram gates, runners and risers fo Se castng
Deburring / witness Inas or flush 1o surface of the feature being cleanad. so thal required dmensions are not violated and the
Finishing. casting configuration is not atered
i ions: Each trim operater i assigned a specific kot of parts 1o be processed, On
wvw.mmmwmmaywuuemntomwmommumaummm&q
iz performed for each operator.
mmumm«mnnmmmnmmmwmm.mm
applicable
Surface Pans shall be grease free and dry prar 1o sandblasting operation. Local swab cheaning with Aceions Shal be used
Cleaning, a3 required. For Spedfic Instuctions see Processing instructions for Sancblast of Pans
Visual The primary inspectian method at CPP-Ensanada is Visual Inspection. 1l & the Human (visual) inspection of flems

Inspaction {castings' surfsce] with the intent fo identify surface imperfections, Inharert to the casting'moiding methad, or
produced by the processing of product,
Stxface imperfections and casting defects idantified by wsual examination are:
Bant, warped, or distortad condifion.
Evigence of grinding cc hand-finish defocts
Cracks or other visible linegr indications.
Theu-wall indications or voids {non-fil canditions).

: c;mmmmmwtmmammmmmgvghmmg
Dimensional Vihen required. dimensional inspectian wil be perfarmed 1o e exient requasted by the cusiomer or 35 noted on the

_Inspecton MImlmmnMmeamman.uwwwmmmm

QSMF 137 Qualification Validation Page 9 of 41
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Pre Cleaning . Pars shal be processed thry alkaline ciaaning ine béfors Penetrant nspection a8 descrbed in

WIP 15.0, part must ba immearsa in alkaline sokition tank # 1 for 10 minutes and 160 = 10 °F, immersad in rinse tanks

n&uowmlmmeammmnuzommim in oven 140°F minimum.

Penetrant Pan preparation: Castings presented for inspection shall be free from cnils, gates, Sers, core masanas and excess

Testing MMMNMM.MumtoNWMMMdtylndfrnofmoﬂ.
grinding compaunds, rust, scale, acids, fluxes, bums, feathered edges. smearad metal, paint, fay-out dye, and other

n meterials which may: mask defects Inirrelevant indications. of Interfare with the panetrant procass.

meummmmmmuwwdoum.mum
speaying. Dwell times shall be per customer spacification. Dved times wil bs listed on spplicable M1.S's. Parts are
mnmwvcmunhomwmmumdmnmmmwwnnm.
The parts shall be immersed in penutrart, if that Is the appiication mathod. for no mare than half the tosal dwell time,
mmmlm-mnmuanl“.m«md%wimmawmﬂwmdmmm
Parts shal not te processed if temperature falls outside the range of 500 to 1000 F. Amblent air temperature must
be kept between 40cF and 1250F.

L ¥Vhen the required dwel time has elapsed, excess penetrant shall be removed from 31
nnmummm«.ufnhpmmMMMcwa&Mnnmpenhnungool
500!01WoF.unlmmMsesvedM.Nm:wnmemneltblﬂ?mmdm.ww
nlobowmdhmlmmpamm.MﬂmMMWhamW.thmedmmhm
geometry and size.

*  Amitimum reacing of black light intensity of 300 |AViem 2., &t pan surfice and 10 4. candlas makimum of
mnmmswmmumnmudmmummmm.m
mmimmmsbynpmmmgwummmmmammzsummm
pociing in cavities, recesses and pockats.

. uwmmwmrnsnammmmamu.mmmlum(wm
inthe panatrant before continuing processing es required to prevent drying. Unless olherwise speciad no

| more than 1/2 the tolal dwel time 5 roquirad after reapplying the Penetrant.
Daying: A hermastaticaly coréralied hot air deyee S used 1o dry the parts. the nomal oparating temparatire

1500Fmdmm.mdmw“ﬂwmmdenmmw.mmmmwm
mawmznmmurmrmm.mmawmmlma)mmuwem
m;nnmwumnoomdﬂ-isol’.nlmdmmmmnvo{ummr
lempmmlrmmlucalhtaledloammmofum*mnﬁmommmda\epommmw
of use.

i 'Phuaymﬁmhayavdopuwmwnbunonmbeghaymhmm
vill disperse tha developer lightly and evenily aver castings. Unlass otherwise specified, dwel timas ara minimum 10
ﬁmwmunBm.Rmnmmvwmdw.mmwmlm:uswuww
ing casting.
|nspection: Inspection area shall be at laast dafly and shall be cloan and free of penelrant cortamination
and residual white Sght.

*  Allow & mirimum of one minute for dark sdaptation of the irspactor's eyes. Evaluate in a darkened area
muumm.mmmmm:mnmmwww
meter wavelangth shall be n tha rangs of 320 - 400 nm.

. |m-mmwmummﬁmmmm.mmmmu
WmemmvmWhmmmmmuauu.rommeyeraigw.lm
ummmmmemmmmwmwmhghmmmnmum
inspections.

*  Parts that have not been inspectad wifhin the prescribed time fimits must be completaly raprocessed,
|wpnummnwmmmmlmmzmmwm

gdeveiopar,

Mmm«:wwmmmmwmwwmmmm

mmm.mmuwmmmsmu(mwm.&n

. |wwmmmwmmmwammmoamﬁawmm
than 10X andice white light may be used 1o determine discontinully type. All squipment utiized shouid
give atleas! 3 45 degres line of sight 10 1he viewing area,

. ww.-muMaumuwmmmmmwmwmmm
wmwwlammmm.mmmummmumm

swing and evaluating indications,
Radiographic WMWmmumanMmamrmamm
Testing (such as Fracture Critical), o unique customes procedurais), o supplied Techrigue Sheet(s). Ths technique shall

ninmmmemmm«um.mwsmmmdm
mmtmdmmmmmmmm.mmmumqu
gmvundcmm»mdmmmqammwmmmmumovmmm. All

mwmwngmmmmn:waf
QSMF 137 Qualification Validation Page 10 of 41
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Radiographic examinalion in accorcance wilh Paragraph 6.2. Technicuss shall ba submitled 1o the coriracing

‘ when . Technigue film shall be retained for referencs purposes.
aﬁmiﬁ% ; Each radiograph shall carry the following | ]
Wentification or sesizl numder of the component

View number,

Mentification of the NDT faclity, ana technician

Dase of the radiographic exposure,
Rmmumrm-wlumm,m,Mwummmmdm
repairs were attempted

«  CPP unique Control Number that correlases the traveser and hardware to the radiographs

o Locafon mackers (35 applicable).
mummzmwnmammmmmumnwm.sm.onw
units i the area of inferes!, Superimposed film snall be in the ranga of 2.00 4.0 H & D urits in the area of interest
with no individual fim having & dersity below 1.0 H & D units in the area of Interest. Fiin densiies above .0 ae
nmmwmwnwwmummm.mmuuwm

| sliaved only on radiographs inspecions not requirng 2n K01, o by customer approval or specification(s).
. Radiographs shall be processed In a manner thal wil produce frea of

mmmmmm«mmmm.wnm:wmwmwm
50 {0 be 1o locate.

Inspection Personnel Personnel niecpreting | shall ba certfiad to &t least Level 2 . Personnel performing |
the radicgraphy shail be qualified to a1 least Leved 1 in accordance with (ALA) NAS 410 and CPP WIP 6.0,

_Examingtion Report The resulls of radiographic inspections shall be fecorded oo the CPP Cerificae of |
Confonnlma.Remwnﬁﬁmmmmdsnndw“nmhumwnuwmﬁebvhm
tpcdﬁoalnmOulllysmem.Thmmummuhm&rmu:ncﬂnmmlmmhumnhdl
MmWWm.mdm.ﬂmﬂmdeNmmhmdwm

Repair of Mwuampnmnbempnnummwmmwmmwmmmpm-
Castings. Refarence QSMF-M2 Rework Traweler. Customer defined methods shal be used 1o identfy areas to be wel
wwwm.mmwwnm.mumhmmmmmmm4
Aﬂumammﬂm.mpﬁmowﬂnﬂ-mbnwﬂm“&d&ﬁummmmmu
the pantis) 1o be welded - Reference QSMF043,
ammmwunmmmmwmmmumummmmmw
mmmmhmmmmmwammummmmmmmmmm
acoeptance nspection. In-process comections shak be documantad by the weldar on Farm QSME-038.
wudmommmmw:mwmmmmwnmwumnmosusw‘
nmummmwmmmm.wmwmwmmmum.m
musmmmmqmmmmmmmmummum
of ASTN A 483 or equivalent.
cmmnmamummmumw-muwammmummmw
mmum&mmm»m%muﬂﬂhhwwmn“d
matesial has been removed. The same inspection mathod that found the dedects shall be used 1o detarmine If the
mmmnmmnmdummmmmn(ummwumu
requrements),
mmmumummmmmmw Reot weld
nmmmmwmmmmumfﬂmmlmmm
fequrements. Uniess otherwise specified by the customer, the perimater of the wald shall be blandad flush with the
parent metal,
Mdchumzufwuumwﬁﬂhbndﬂmmmwummmmmawwm
[a!pu&lnm:.helgflgagu.eec..)lodmne!hemwmwmmm&ummmm
weljed.

QSMF 137 Qualification Validation Page 11 of 41
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10. PROCESS CAPACITY

Ensenada Process Capacity

N R

*capacity based on 1 shift, Monday to Friday,

11. SAMPLING PROTOCOL
In accordance with the specifications provided by the customer;

All casting must be 100% inspected by Visual Inspection.

All casting must be Pre-Cleaning with Alkaline before FPI.

All casting must be inspected 100% by Penetrant Inspection.

All casting must be inspected 100% by Radiographic Inspection,

QSMF 137 Qualification Validation Page 12 of 41
Rev A CPP-Ensenada 01/Sepi2015



Qualification/Vatidation Protocol No.
FEASIBILITY VALIDATION
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12. TEST METHODS AND EQUIPMENT NEEDED

The test methods to be used are:
Test Mathods Equipment needed
« Calipers « Profilometer
Visyal/Dimensicnal « Micrometer + Red pencil
Inspection « Gauges « Green Pencil
{SOP 7.0} « Gap fesker gage « Pingauges
« Rules « Mirrors of different sizes
« Ultrasound equipmant « Hand famp
« |mmersian Tank (81" X 377X 3) o Ultrssonic cleznen(5 38" X 9 308" X 4")
Penetrant Testing * Wash / Drain (85" X 57" X 387) « Transparent comparator rectanguiar
(WIP 4.0 = Hotair oven thermostatically controlied « Pingages (various 3zes)
(82° X 57" X 38") « Spactrcine, Model XRP-3000 (uv. &
« Dry Developer tunnel (4' X 2' 10°X 4' 17) w. 1)
* |nspection Booth (10' X 8' X 8) « Sherwin PSM-5 TAM Panels
« Spectroline FC-100 Black light
« X-ray Equipment « Film Holders and Cassettes
Radiographic Testing  Automatic radiographic fim processors * Intensifying Screens
(WIP 5.0) « Fiims Viewer « Film Viewing Aids
« Densitomeser « |Qis (Image Cuality Indicators)

13. PRODUCT TEST RUN
Actions
e The validation process of the part numbers: KH54455 / KH25485 starts from November 15 2019.
» The validation process will be carried out until the end of December 2019,

14. MASS PRODUCTION

¢ The specifications and quality criteria for working the parts are based on section #19 for the test
period mentioned above, any questions or doubts about the process, consult directly with the

persons in charge of the test: Martin Luguin from Engineering Department and Salvador Tinoco
Responsible Level 3,

* The engineering department has the responsibility and authority to make all necessary changes in
engineering documentation to meet customer requirements during the test until process is release
to production.

QSMF 137 Qualification Validation Page 13 of 41
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15. CUSTOMER FEEDBACK
Feedback is made for lots processed during the test,
m “umw'.(-’ \;.:;2;.:’ ‘???XXXXX
' Work Qty.
. Date 1 Date in X- | Fiims
Toam o':::i:"" . (Eu‘:::h) (Customer) | Accepted | Rejected i ray | Packages Packing | Comments

16. QUALITY ACCEPTANCE CRITERIA
The acceptance criteria are established in the manufacturing instruction sheet,

« PT, Manufacturing Instruction Sheet (See annex 2)
* RT, Manufacturing Instruction Sheet. (See Annex 2)
« Weld Technique {See annex 3)

17. WASTE/REJECT RATE

Internal failure report

18. ENVIRONMENT HEALTH AND SAFETY

All the operations were carried out under safety standards set in the manual health and safety of

CPP-Ensenada. Monitoring the safety data sheet for the handling and storage of all chemicals will be
given and under government requirements,

19. DOCUMENTATION SUPPLIED FOR ACCEPTANCE
« Gate Grind / Machining / Deburr MIS
« FPI Manufacturing Instruction Sheet.
o X-Ray Manufacturing Instruction Sheet
¢ \Weld Technique

QSMF 137 Qualification Validation Page 14 of 4]
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20. SCHEDULING

Tramefer of hat NOT procans ior the PN
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21. PROBLEM MANAGEMENT

During the validation period, a weekly meeting shall be activated after processing has been completed

for each batch and any issues raised at the daily meeting shall be recorded in minutes and addressad
accordingly.

22. REFERENCES

« Customer specifications

« WIP 5.0 Radiographic inspection
« WIP 4,0 Penetrant Testing

« WIP 7.0 Repair of Castings

« WIP 15.0 Alkaline Cleaning

QSMF 137 Qualification Validation Page 15 of 41
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23. ANNEX
e Annex 1
cp(B} PROCESS CONTROL
iAot P ot
Date:|15-Nov-19
Prepared by:|Martin Lugquin
ay:{INCO 738 5Q
Cantrol Method
10 e Receiving and tounting the casting. QSMF-09%
z Grind Blend sccording customer's sample or
i oadeion General Instructian for Beit Grind or M5, ook
i Machining ting r's le or QM0
® General Instruction for Machining or MiS,
Grind 8leng sccording customer's sample or
= Capa General Instructica for Cleaning or MIS, iy
Sandblast casting sccocding General Instruction
& Sngbiast for Sandbiast QSM08e
S0 Final inspection Fingl nspaction. Custamer Specs.
35 Akaline Oeaning General Instruction for Alkaline Claaning WIF150
50 7P Penetrant Technigue CSMF Q53
63 Rework Router of Rework QSAMF 042
Raciographic ) . ; Radiographic
0 mspection / Radiographic taken ;:::w:'::t.o the techrique of inspetion
Prefminary Shoot | y Yechrique Sheet
Radiographic
inspecion /
7 Prefiminacy Inspect according X-ray MIS Customer Specs.
Resding
72 Rawork Router of Rewark QSMF 042 |
Ganeral Inspection to Ensure quality product s
" ot i according with customer specifictioes, g ]
as Packaging General Instructicn for Packsging & shipping. QSMF-035 |
100 Document Coatrol|  Ensute that documentation is complete. QSMF-005 | J
QSMF 137 Qualification Validation Page 16 of 41
Rev A CPP-Ensenada

01/Sep/2015

80



81

Qualification/Validation Protocol No.
FEASIBILITY VALIDATION
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cﬁ PROCESS CONTROL
Date:{15.Now-19
| Prepared by:|Mactin Luquin
| L[INCD 718 5Q
Recsiving and : z
10 coueting Receiving and counting the casting, QSMF096
g Machining according customer’s samaie or
s VahieS Genars: Instruction for Machining or MIS. e
Grind Blend accarding customer’s sample ar
¥ o General Instrucsion for Cleaning of MIS. o
Sandblast casting according General Instruction
40 Sandbiast for Sandblast QSMF-056
50 Final Inspection Final In __Customer Specs.
S5 Alkaine Cieaning Seneral Instruction for Alkaline Oeaning WIP15.0
0 [ Penatrant Technigue | Qaswras3
61 Rewore Router of Rewark QSMF 042
Radiagraphic 2 3 Radlographic
0 Inspecticn / Reciiphio mx-ra: - M‘:" e e of Inspecticn
praiminary Shoot i Technique Shest
Radiographic
3 Inspectian / z
7 Prefieminary inspact according X-ray MS Customer Specs.
Reading
72 Rework Router of Rework i QSMFoa2
Genaral Inspaction to Ensure qualty product |
80 Qualtty Assurance ding with o ’ [ Customer Specs.
%5 Packaging Gensral Instruction for Packaging & thipping. | GSMR056
100 Document Control ] Ensure that documentation Is complate. QSMF-005
QSMF 137 Qualification Validation Page 17 of 41
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e Annex 2, FPI MIS and RT Technique

| sraze s

FRECUENCY OF NSPECTION: 100%

s -
Aller 1 4ex B penemant shal e sppted

DRYER TEMP. 100°F Max.

MMM TZA No acuos Ih!ﬁmu-ﬁ“m-lm Ioﬂtmmo

Notas:

= Verlapigine 3 para dreas criticas (Zoma A).
* Requerimientos de Pre Limpieza: Limpieza Alcalina por WiP
150,

sangrado 4 técnica de impeeza 30
hara 1 ver y si aplica (NAWD)
e3perar ) mintos mireno.

T 7

e

Rev E | 71 Manuiaaunng Insoucion Sheet | GWwonaA |
21 Jem 17 | | Pog 1ced

msnnma-mnsm—u—a—-lncmx-a—u-m

Qualification Validation

CPP-Ensenada

Page 18 of 41
01/Sep/2015

82



(.“ Qualification/\VVatidation Protocol No.
FEASIBILITY VALIDATION
X
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PROCESS SPECFICATION: RRP-58003, WIP 4.0, WP 150
ACCEPTANCE CRITERIA SPECFICATIONS S~

Criteio de xceptacion ¥ Rechaz:
Defectos Condicion__| Zona A’ | Zona 'B'
(Gas, Inclusiones) | Saparacién 393 253
(Gas, lnchs:u;:a. s Sz:y 3 2y
Max. Taml’g: 0157 (172}
o S| 1oy |
w Wax No.
(Gas, Inclusionas) Defectos
Sdstancaente| oo | 3%
Rachupe (Shankage) | Didmetro: NONE 383
_Separacion. | NONE | 1968
i " 076 x | 197 x |
Metal Positivo | Didmetro X Alto 014" o1
[ Wetal Negativo Profundidad - o9 |
P WM) NOpemifds | NO | NO
| Cracks {Gretas) | NO permitidos | NO NO

NOTA: Todas Las dimensiones estin el Pulgadas.

L hm&mm”amhwmum

b hm&hw-.dﬁcmmbm-ﬁhp
gque lo que permite el dibujo.

3. Todas ks discontinuidades deben ser suaves sin cambios bruscos con Ias areas
advacentes.

4 uwmumm-mmm

Rer £ P71 Manufacturing Instucion Sheet OSWEETSA |
17 Pag. 2de3
G- Bsesa S Do Bl D8 OV - s 57.5 Carstera Tiana & - 5 Shuce o FodriGues - Enarada. Ba Cllomis-Miuco
QSMF 137 Qualification Validation Page 19 of 41
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cprﬁ‘\ FEASIBILITY VALIDATION
-~

FPI MANUFACTURING INSTRUCTION SHEE1]

wonea /

HIGHLIGHTED IN RED (FLANGE]
0MEs
REMAINDER OF CASTING
Fav £ FP1 Manuiacuning Insuucion Sheet CSWra A

a1den17 Pag. 2del
msmuuw-mw:mw-umaw-mum
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l\\lT ACTURING INSTRUCTION SHEET

CPP-Ens-Q&VProtocol-013

| sRaze na

bémede 070 Max

Aftar 1 Hrs. e penetrant shall be appled

FREQUENCY OF INSPECTION: 100%

mOE0s - | IS Max

DRYER TEMP: 180°F Max.

MIRLOS DEAMO - 3 Ay

| oare: swnne

Notas:

* Verls pigine 3 para areas criticas (Zona
150,

umwmmww

INSTRUCCIONES ESPECIALES:
REF: WIP 4.0, RRP-58003, WIP 15.0

excepto para Myw
esta puede ser hasta 2 veces, si esta

Para mdicaciones con exceso de
sangrado 3 tecnica de Empieza se
hara t vez y si apiica (NAWD)
esperar 3 mintos minimeo.

' N

==C7i

Rev.E

 FPI Manutacuning Instrucion Shest

CSMFITI A

A7

Pag 1ded

CPP-Ensenada S De &L Oe OF = Km §7.5 Carnstend Tijkuars-Enseracs - £ Sy 0 Rodrigeer - - Ersanada, Bat Callomin-Mexco

Qualification Validation
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cp(‘ﬁ. :} FEASIBILITY VALIDATION

FPI MANUFACTURING INSTRUCTION SHEET

Defectos Condicion | Zona ‘A’ | Zona '8’ |
Gas, Inclusiones) i 393 393
Gs’um Largo 2r | o5 |
(Gas, Inclusiones, N

Rechupe) Separacibn: 3y w

Max Tamafio: 016 Xy
Min. Separacon
e defectos |
. Max No.
(Gas, Inclusiones) Defecios
5,distancia entre 3% ¥
SPUDICONES.
Rechupe (Shnnkage) | Didmetro: NONE 393
Separacin: NONE z
: Or9x | .19 x
Metal Positive | Didmetro X Alto 0w o
Metal Neqati Profundidad R .}m.fx
Crachs (Gnetas) | NOpemiidos | NO NO

Thr Wl NOpermitdos | NO | NO

(Pared 3 través)

NOTA: Todas las dimensiones estin el Paigadas.

L La altura de los positivos pueden ser hasta La tolerancia maxima del dibujo.
L Laprofundidad de los negativos no debe producir uma pared de espesor mis baja

que Jo que permite ol dibujo.
3. Todas kas discontinuidades deben ser suaves sin cambios brusces con las dreas
adyacentes.
4. Lasindicaciones agrupadas no deben formar un obvio patrén Eneal
A £ FPI Manwracturing Instruction Sheet QSWFIT A
NI 17 Pag 2ce 3
GF-fasatats S De Rl De OV - K 7.5 Carnetena Tijusna-Snseracs - B Sl Or Aodrigut: - Enenacs, Bz Callormis-Madcs
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FPI MANUFACTURING INSTRUCTION SHEE1

Dibujo para drea critica A:

TONM JIMRANS

KN A
[ ) i

J

Aev £ FPI Manufacturing Instruction Sheet QSUF-AT3 A
Adnl7 Pio 3de3
msanmw-uwsm—nw-nmamz-mmm
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X-RAY MANUFACTURING INSTRUCTION SHEET

cuss e | oRace A

|moue«:vonspscm 20% DATE: 150w-19

DENSITY LIMITS: 1.5- 40 opfical density |seusmvm:.sva.:m

REV.NC

FROTT 3 EETTN OF DRICAPTION OF SRTLAL DR NON-ORITICAL AREAD:
SLE PAOE T FOR CAMCAL AREAZ

L

+
-

3

INSTRUCCIONES ESPECIALES:
REF- WIP 5.0, RRP-58006
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wde20a35
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Rev.E

~  X-Ray Manufachring Instruction Sheet  ~ QSWFOTI 8
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NOTA: Todas fas dmensiones estin en Pulgadas,

En todos ios casos. Los tamafios de defecios citados son ios tamafios maxmos pemitidos de
defectos. £n ef £350 de que Ios defectos en su dasificacidn de 2ona relevante, sean mas
pequefios que su tamaiio miximo permitics, entonces se aplica una regla de 5 x para &

aspaciado.

Zona A marcada en Rop, Zona B el resto de la Peza

wnis
RIMANDER OF CASTING

Rev. 2

X-Ray Manufacuring Insauction Sheet.

QSuFITI B
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X-RAY MANUFACTURING INSTRUCTION SHEET

| = MATERIAL
[ QOSTOM:. ¥ lw.cv INCC 718
| FROCESS SPECIFICATION: WIP 5.0, R
[ ACCEPTANCE CRITERIA | SPECIFICATY

cass i |smace | reaumncy oF nspecToN 100% | 2aTE 15ewts
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+ Lademited dpnes dptims pena Ins ndiografin
wdl0a3s
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1
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X-RAY MANUFACTURING INSTRUCTION SHEET

CUSTOMER |~ PART NUMBER
Defectes Condicxdn | Zoes'k Zosa ‘B
BETET) 3matn Gde e
Sas bouseres| Ssmocor T 3T T gor |
reres : e ] U b1
338 ncusones Reovice Secarpsin | 253 33
Max Tarans. 1 g s £
Ma Separacon | - a2z
Aguzass saterss = =
G ndussres) Vo No Detecis
ET3une s enre g E
SRWENS
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Secnge Cavayl 5 e 11T S
R Tabia ASTM £ 152
Factzpe Dendritics e [ L ‘
(——=2cu Coeay Noggetoos L N0 T WO
Thre-iiat | _Nooszess | N0 | WO

NOTA: Todas ias dmensiones estan en Pugadas

En 10008 108 cas0s Los Bmafios 02 defectos ciados son 05 tamafios maiimos permitidos e
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pequefios que su tamafio Mamo permitdo, entonces 56 3piica una regla de 5x para &
S5030S00
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Ter £ X-Ray Manufacturing Instruction Sheet [ Cowraiss |
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Q_pfj CPP-Ensenada
NOT Centificate of Conformance
Cartrel Number

[CPPOwsion | NOUSTRY PIUNUTDE:

[ PITE OF CABGIDeT (., o o o ] E o

[ Wotenal NGO TIE B

[WekrsiConalon 1<, P [Job Numbe: GRS |

QSMF 137
Rev A

AR SAEM

Yot

mmwuhmwaumumumnmmmw
In accordance with the refersnced specifications.

Panatrant Testng Level Il Stamp Date Radicgraphic Tasting Lavel § Eamp Dale
Mumsrisly Uset: Prrmricant Type |, Method A, Leved 2. Mitd-Check FP-522, Ceveiconr Form 2 D72 S X-Ray S and chamicals.
Fecerfedn NAS210 vz TFP-E remrd rocecion WP 4.0 by Qusily d Certe of NDT
Tom “HDT Certihcass of Lonormasce
T T TEeaa Mgl o
T e vy et TR S et B Ta e —
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NDT Certificate of Conformance

XXXXXXXXXX

[W.0.10

Tome

We hereby cerfify that the information listed In this centification is accurate and that tha parts listed were Inspected
In accordance with the referenced specifications.

Panatranm Testing Leval Il Samp  Dae Radiographic Testing Lavel I “Siamg Data

u-usu-thuufnn Methot A Lot 2 Mee L Check 7P 422, Dovatper Fom . OT2A 71U X Ray fee and chessesie
wnum“mmuumumcmm

Pagn  of
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» Annex 3, Weld Technique

CPP

A—-h-
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RTATATATLPLRCPLRIRLY |

Casting Alloy / Class
Aeecon se Clase
NA

T
ot

Nt b A A AL A AL,

TR TR TR T TR T T T
especizles:

B} Prepzsw gas baeking or chilles hox
SEiachmest .

Prepare el respaldo de gas & el sccesosic
de la baszs de eafriamiesso.

=) Purge gas hackup wish izsrs gas for 5-15
wimutes at 2 rate of J0-30cth.
'upsd.m&’-e-—h-u

$-15 wi & w=a velocidad de
20-30etn.
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Mg
LY [ Consoucslsd Freceon Froducs — Chssada P )
3 Triocess Weld Technigee 1
Cusiomer TR PRt oo | i Casing S |
S SRR W\
= oo W | Specicason
NA WCOTIES0
X Mg
3- Temve whe cootiags dafesss by geinding.
smdizzte deabaste. mm

Cargue 1s piess == 1z ==z,

B3} Prepasw gas baeking er chilles hox
SEiiakment .
Prepare el respaldo de gas 4 el sccesoric
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Casting Alioy ! Class Grade Fller Sateriad Material
Aeacon s
Conteg Clase Grado Ve de Fatens o
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cpp - TF-Frocess Weld Technigue
-y CSFU-TT - ——_—

QSMF 137
Rev A

[Non Weld Allowed Areas! Fronibidas de Soidar. WA

areas of the casting.

Wmm
Ver el Weid Map comrespondiente al nimero de parte para identificar las dreas crificas del Casting.

Table 1 / Tabla 1
the welder for condions prevailing ot that time.

detarminados por & soldador para las condicdones que pravalecon an sse

PROCESS: TIG (RPS 474)
FILLER MATERIAL: INCO 718 SQ
FILLER DIAMETER: 122" o Y32°
FILLER SPEC: RSFRELE (R G SESRIEE
ELECTRODE: 2% Lantharated
BLECTRODE DIAMETER: 116" %0 /32"
SHIELD GAS: 1008 ARGON
SHIELD GAS FLOW RATE: 1015 o,
BACK UP SHIEL 100% ARGON
CURRENT: 25 o 175 Amps
VOLT: 5 %0 25 Volts

wnumummauh
2oldador pars CONIGones pradotarmingdas &n ese moments |

The following madhine cootrol settngs are for reference use anly, Actial cootrol settings arp to be determined by

Los siguientes sjustes de control de ka méquine son solo pars wso de referandla, Los ajustes de control actuales son
momento.

WWMMMWnHMmM. Actual control settings are to be
(NOTA: Los contreles de ia maguing &5 pans referencia solamante. Los apustes de ccnorol son 3 determinacidn dal

Qualification Validation
CPP-Ensenada
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Comanzra Pacon Prtucs CONFIDENTIAL
s Annex 3, Weld Technique
N N ey
Ve Trfocess Wed Technige |
e Vart Rumberantrs ot pame | Wame Castng Sons 57 |
HE W | W e | e
NCOTESS | A » NA T S v e
especizles:

QSMF 137 Qualification Validation Page 35 of 41
Rev A CPP-Ensenada 01/Sep/2015



104

Qualification/\Validation Protocel No.

FEASIBILITY VALIDATION
CPP PROTOCOL CPP-Ens-Q&VProtocol-018
e CONFIDENTIAL

s Annex 3, Weld Technique

QSMF 137 Qualification Validation Page 35 of 41
Rev A CPP-Ensenada 01/Sep/2015



105

Qualification/Validation Protacol No.
FEASIBILITY VALIDATION Y
c& PROTOCOL CPP-Ens-Q&VProtocol-019
Comtimt Prceisn Frosers CONFIDENTIAL
% Coneclosed Fracsion Frodics ~Ereenada Part

CPP: — s

Commemt P s oy

[Non Weld Allowed Areas] Prohibidas 8¢ Soidar WA
%o igentily he criscal areas of he casting.
Ver el Weid Map comrespondiente &l nimero de parte para ienlificar las dreas criticas del Casting.
[ Parametros ge | Uetmk E
soldadura: i hator ; N X :

T TAREY

Table 1 / Tabla 1

The following maching control setings are for reference use only. Actual control settings are to be detarmined by
the welder for conditions pravaling at thet Sme.

Los siguientes sjustes de contral de (s maquine son solo pars uso de referenca. Los ajustes de control actuales son
datarminados por &l seldador para bas conds que prevalecon en asa i

PROCESS: TIG (RPS 474)
FILLER MATERIAL: INCO 718 SQ
FILLER DIAMETER: !{!‘h!{!gs.
FILLER SPEC: AMS 5832 MERR 5500/220)
ELECTROCE: 2% Lantbacatad
ELECTRCOE DIAMETER: 1/16" to 3/32"
SHIELD GAS: 100% ARSON
SHISLD GAS FLOW RATE: 1015 ¢
BACK P SHIEL 100%% ARGON
CURRENT: 25t 175 Amps
VOLT; 5% 25 Volts

mmmmmmuhmum. Actusl control settings are to be
determined by the welder for conditions prevailing at that time.
wmuma-mummmmmuuuum-mu
Soidsdor para condicicnas predeterminadas en 250 Moments )

7w BIC InFroos Ve Technigue CSF-00 |
LAl PaseJofs
QSMF 137 Qualification Validation Page 41 of 41
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Anexo H: Protocolo de Calificacion y Validacion para introducir
producto Rolls-Royce de CPP Pomona.

Este documento es el formato de Calificacién y Validacién para la planta hermana CPP Pomona, el cual
contiene condiciones de operacién, control del proceso, requerimientos de calidad, equipos, resultados
de las pruebas en operacion, capacidad de procesos de CPP Ensenada y técnicas de Rayos. Con esta
informacién aprobada internamente y por CPP Pomona, se confirma que el procesamiento de las partes
esta en control y cumplimiento de acuerdo a los requerimientos de Rolls-Royce.

r.“ Qualificaton/Validation Protocol No.
“e FEASIBILITY VALIDATION

cpp & PROTOCOL CPP-Ens-Q&VProtocol-018

Cansatitutet Pracininn Pturte CONFIDENTIAL

Project Description: Transfer of full NDT process for the part number 2QE®1 from

CPP-Pomona.

Q/V Protocol Number; CPP-Ens-Q&Vprotocol-018.

Revision: NC.

Location CPP-Ensenada.

Project Manager: Jesus Valdez

Q/V Coordinator Martin Luquin

QN Level: [ Level 1 High Risk  [X Level 2 Medium Risk [[] Level 3 Low Risk

DISTRIBUTION LIST
i Position Location
1 Vice President CPP-Pomona
2 Quality Manager CPP-Pomona
3 Engineering Manager CPP-Pomeona
4 General Manager CPP-Ensenada
5 Gustavo Fierro Quality Manager CPP-Ensenada
6 Roberto Herrera Production Manager CPP-Ensenada
7 Mario Tapia Administrative Manager CPP-Ensenada
8 Jehu Liamas NDOT Superintendent CPP-Ensenada
9 Salvador Tinoco Responsible Level 3 CPP-Ensenada
10 Jose Nufez Quality Superintendent CPP-Ensenada
11 Alejandro Cienfuegos Engineering Superintendant CPP-Ensenada
12 Martin Luquin Process Engineer CPP-Ensenada
QSMF 137 Qualification Validation Page | of 37
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PROTOCOL CPP-Ens-Q&VProtocol-018

Corssitam Recssen Pt CONFIDENTIAL

cp?} FEASIBILITY VALIDATION

TABLE OF CONTENTS

Section Page
PROTOCOL OBJECTIVE RIS oAb e G EHF ...
INSTALLATION VERIFICATION....

CALIBRATION
SPECIFICATION & VERIFICATION
PROCESS CONTROL .........
OPERATING CONDITIONS
CUBANING L e
LIFE OF KEY COMPONENTRY/PARTS
OPERATING PERFORMANCE AND STABILITY
PROCESS CAPACITY
SAMPLING PROTOCOL....,
TEST METHODS AND EQUIPMENT NEEDED...
PRODUCT TEST RETURN
MASS PRODUCTION
CUSTOMER FEEDBACK......cccorverrmrmrorssrsnenns
QUALITY ACCEPTANCE CRITERIA
WASTE/REJECT RATE
ENVIRONMENTAL HEALTH AND SAFETY.
DOCUMENTATION SUPPLIED FOR ACCEPTABLE...............
SCHEDULING .ccevovseicsmororeror o
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Quelfication/Validation Protecol No.

PROTOCOL CPP-Ens-Q&VProtocol-018

Conssbdatet Precabn Pracusts CONFIDENTIAL

cpf'BR} FEASIBILITY VALIDATION

1. PROTOCOL OBJECTIVE

This protocol defines the requirements validation process and preliminary tests for the start full NDT
process for parts of the division of CPP-Pomona.

Products covered by this Q&V Protocol include;

Part Number Picture . Provenance

Brae

CPP Pomona

2. INSTALLATION VERIFICATION

Validation will be held on the premises of CPP-Ensenada in NDT. The following table lists the equipment
that requires verification and validation before issuing validation,

Pre-validation
Verification Actions Responsible

Fluarescent penetrant ; ; 2
; sion line Review capacity and functionality Jose Nifez
X-Ray equipment Review capacity and functionality Satvador Tinoco
Material handling Review availability
sauipment Jehu Liamas
Films Inventory Review inventory and avalability Jehu Llamas
Carbide cutters Review inventory and availability Jesus Liera

The above verifications must be evidenced by data or sign off prior to the casting validation

QSMF 137 Qualification Validation Page 4 of 37
Rev A CPP-Ensenada 01/Sep/2013



3. CALIBRATION
Any required test equipment must be calibrated before use and checked by the operator. Al calibration
due dates will be indicated by the calibration labels.
Equipment requiring calibration:
Nominal Calibration Frequency and Requirements for Non-Destructive Testing Equipment (Ref.
o 1SO 10012, ANSI Z-540 & NIST
Equipment Frecuency Usable Range Requirement
Test Panel Monthly Per Baseline Crack patterns measured versus
Measurement basaline NTE +/- 30%
Drying oven Quaterly 120 to 150'F (1) Point in useable range with an
Temperature controller accuracy of /- 15°F
Drying oven Quaterly 120 1o 150°F {1) Point in useable range with an
Temperature Indicator accuracy of +/- 9°F
Air Pressure Gauges | Semi-annual | 010 50 psi (3} peints in useable range +/- 3%
Water pressure . Semi-annual | 0 to 250 psi (3) points in useable range +/- 3%
Water temperature Semi-annual | 50 to 100°F (1) in usable range with an accuracy of
| gauges +/- 2% full scale
Black Light Meters Semi-annual | 1000 to 5000 (3} Points o establish linearity with an
YWiem? accuracy of +/- 5%
White Light Meters Semi-annual | 0 to 100 Foot- (3) Points to establish linearity with an
Is.” candies accuracy of +/- 5%
Timers Semi-annual | @ 1,5& 10 {1) Point minimum, +/- 10% of reading
Minutes
Survey Meter 6 Mos. 210200 mR/Hr | (3) Points in useable range with an
accuracy of +/- 10%
Lupe Comparators When Functional Test | +/- 10% of all Measurements / Verified
Procured Annually
X-Ray Machines Annuaily Functional Test Kv meter, mA meter, and timers checkad
for overall linearity, repeatability and
accuracy (+/- 10%). F.S. size measured.
Densitometer 3 Mos. 3 Steps Min. Full scale linearity check versus Master
Closest to. .9, 3.0 | NIST Step Tablet +/- 05D
&4.1
Viewer white light meter | Semi-annual | 500 to 50000 (3) Points to establish linearity with an
Candles/m* accuracy of +/- 5%
Viewer white light meter | Semi-annual | 010 2.5 Foot- (3) Points to establish finearity with an
Candles accuracy of +/- 5%
QSMF 137 Qualification Validation Page 5 of 37
Rev A CPP-Ensenada 01/Sep/2015
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(‘0
cpp‘} FEASIBILITY VALIDATION B NG

PROTOCOL
Cormoitrnd Precisen Producs CONFIDENTIAL

4. SPECIFICATIONS & VERIFICATION

The inspections and tests are performed according to the product specifications provided by the
customer,

5. PROCESS CONTROL
See Annex 1

QSMF 137 Qualification Validation Page 6 of 37
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6. OPERATING CONDITIONS

Dimensional  Visual Inspection

Conditions to be controlled Range or Event

Light White light

Fluorescent Penetrant Inspection Line

Conditions to be controlled Range or Event

Ambient Temperature 40 fo 125°F

Penetrant liquid temperature 40 to 125°F

Rinse water temperature 50 to 100°F

Rinse water pressure Maximum 40 psi

Drying oven temperature Maximum 160 °F

Black Light Minimum 1500 gWiem?
Pressure air to remove excess water. Maximum 25 psi

Alr pressure to remove excess developer pawder, Maximum 5 psi

Air Line Cleanliness Pass mirror fest

Alkaline Cleaning Tank Solution 180 £ 10°F

Alkafine Clening Drying Oven Minimum 140 °F
Radiographic Inspection

Conditions to be controlled Range or Event

Background ambient light 2.3 foot-candles (25 Jux) max.
Dark Room Humidity 30% to 60%

 Dark Room Temperature 40° 1o 75°F

Developer Temperature 86°F £1

Processor Performance +10%

No other operating conditiens identified over and above normal production issues.

QSMF 137 Qualification Validation

Page 7 of 37
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7. CLEANING
All cleaning requirements must be attended by production during validation,
Elements Cleaning or required test
Castings presented fer inspection shal be processed thru Alkaine Cleening Line before parforming FPI to
guarantee they are free from chills, gates, Sprues, fisers, cora materials and excess material resuling frem the
Castings casting process. AR pans 10 be inspected shall be clean, dry and free of gresse, oil, grinding compounds, rust,
scale. acios, fluxes, bums, feathered edges. smeared metal, paint, lay-out dye, and other fareign materias which
: mask dedl ini nt indicatons, of i with the 8.

Penatrant The open tenk in-use penetrant shall alsa be viewed daily for evidence of precipitates, waxy deposits, white

contamination m.mﬂoewmdmmmdmm.meummMMndmuhm

check amudbmuummhmummm"mmuummEmlnﬂonshﬂhowfcmd
by taking a sample from 3 wek-stired tank. The sample shall be pisced in a dear container and allowed to so%is 5
minimum of two hours.
mmqsndcmdmuamphdmmtmﬂummhﬂmdmnhﬂ.uﬂﬂ-dw
Penetrant container. The sample shall stand for a minimum of 16 hours and iewed to determine If there is 3 separation of
Separation consttuents. If $his cendition is unacceptable, nodfy the level Il for dispostionicorrection. Panetrant material is nat
10 be usad until corrected or raplaced.
A sample from each warking batch identified by the lstest batch number shall be submitied to an outside iab and
1ested as follows: Water content by distilation per ASTM DG5 [ASTME 1417 Par, 7.8.24) - Requiroment is 5% Max
Removabilty - Requirameant & per ASTME 1417 Par, 7832

Penetrant check | ¢ nuituity Par ASTME 1417 Par. 7.6.3.6
CPP - Ensenada shall receive & certification of the results snd mairtaln these on fie in the NOT Deparsment for a
operiod of ten years, per SOP 8.0,
Alunkuhalumumw“uhﬂm:mwmmmﬁuwuwupmm

Tank Cleaning contaminate companents and penetrant ofl. Penetrant shall be drained Gown to & level of 3 t0 4 nches above tank
nau.oummmumawmmmmummmm«mmﬂmmmdw
Seaning shal be maintained

m Wator fiterad by reverse asmasis to remove minerals and prevent contaminants involved In M inspection procass
IS used.

| panstrant

MET-L-CHEK | Spread a thin layer of cry developer on a fat surface using the same method o appiicason used for producion

D-82A - Dry parts, View urder biack fght, Count the number of flucrescent specks, If ny, Not more than © flucrescent specks

Developer shall be observed in @ 4-inch orcle.

Pawder, Form A Drydwdoperh!obentﬂynacakn.cwaymmmmmnmwlumlw.

Inspection area shal be checked at least dadly and shall be clean and free o penetrant contamination and residual
white Sght.

Inspection Area . muackfvmﬂmzbccﬁmanﬁxmmmaW-ZOOOLEDLommMmunorequwn
The minimum acceptabia intensity is 1500 micro-watis/centimetar square measured at @ distance of 15
i\d‘u.AMwN&ﬁgﬂlmaﬂMMZDmﬂMmmL

Check by directing
Air Line Thuhwmmuhuldwmﬂwuwlw1owzosmnunddamdappmdmuyr.u\dm
Cleani chieck by drrecting the ar stream info & 3 inch ciameter mirmor for 15 10 30 seconds 2t & distance of 8 to 40 inches.
If any fouling dbmmmhmawu“ummwhmmam.ummem
Imust ba chacked, and If found fuli. emptied befare the line is usad, Record each shift in jog when in use.
QSMF 137 Qualification Validation Page 8 of 37
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8. LIFE OF KEY COMPONENTRY/PARTS
According to current praduction
Component Life
MET-L-CHEK FP-922 - Type |, Method A Sensitivity 5 years
Level 2
Dry Developer Powder 5 years
SHERWIN PSM-5 TAM PANELS Replace by damage (Wom Out))
Film Holders and Cassettes lace by damage (Worn Out)
Intensifying Screens Replace by damage (Worn Out)
Films 1 year
Master step densimeter 1 year

9. OPERATING PERFORMANCE AND STABILITY

Operation Description
Initsal The amount and nature of receiving inspection shall be determined by considering the amount of contral exercisad
inspection. a the previcus department o operation, subcontracter, the recorded evidence pravided, rejection history of the
product (or service to tha product by & supplier), and the historic process parformance of tha individual product
Recaiving inspection personnal will parform the foliowing activities:
Visually inspection the zantainers for potential damage to the product
Venrfy the physical quantities received against the shipping documentation,
+  Assure that the comect product ilem has been recatved and is accounted for within the shipping document.
+_ Visually Inspect the product fer g% bie anomaiies {brokan parts, warped, ranspodation damage)
Cleaning / 822 grind coerafions: Operators shal grind off the excess material from gates, runners and risers (o the casing
Deburring / wilness Ines of fiush to surface of the faature being cleaned, $o that required dimensions are not vislated and the
Finishing. casting configuration is not akered.

; Each trim operater Is assigned a specific 1ot of pats 1o be processed, On
large jois, the procuction-line supervisor may cistribule o ot o multiple operators as kang as the process manitoring
is parformed for @ach operator,
C-ﬂngcuﬁncumnmnulmmdmomcmfeqwmmurdmnhMpmmlmmms.mo

Surface Parts shal be graase free and dry prior to sandblasting operation, Locat swad cleaning win Acelone shall be used
Cleaning. % roquired. For Spacific nstructions sae Processing instructions for Sendbiast of Parts
Visual The primary inspection mathod st CPP-Ensenada ts Visual Inspaction, 1 is the Human (visual) nspection of tams
Inspection. (castings’ surface] with the intent to identify surface Imperfacsans, inherent to the castngimoiding mathod, of
produced by the processirg of product,
Surface mperfactions and casting defects identified by visual examnation are
«  Bent, warped, or distorted condition
Evidence of grinding or hand-finish defocts
Cracks or othar vsible Insar indications,
Thru-wall Indications of voids (non-fil conditions).
+__Castsurlace reading higher than $he 3 surfaca finish h surface conditions| ‘
Cwmnensional Whmremiﬁ.dmlmalhsmmvﬂbepﬂomdmhmmmuutwwwwm«uumumme
Inspection Processing instruction Sheets or Datziled Inspection Plans, as set up by tha Quality Planning process.
Pre Cleaning | Clegning Process Parts shall be processed thru alkaine cieaning line before Penstrant inspection % described in
WiP 15,0, part must be immerss i alkaling sokution tank # 1 for 10 minutes and 160+ 10 °F, immersed in rinse tanks
#2473 fer 5 minudes each and driad for 20 minutes minimum in oven 140°F minimum.
QSMF 137 Qualification Validation Page 9 of 37
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"Penetrant Part prapargiion, Castings presentnd for inspection shall be shall be processed thru Alkaline Cleaning Line before
Testing performing FPI to guarantee ihey free from chils, gates, rigers, cote materials and excess material resulting from the

casting process, Al pants 1o be inspecied shall be clean, dry and free of grease, of, grinding compounds, rust, szale,
acids, fiuxes, bums, fasthersd edges, smeared metal. paint, fay-out dys, and ather foreign materials which may:
mask defects, resull in Imeievant ndicaticns, or interfers with the nt

Pepatrant Apolication; Panetrant shail be applied to 100% of surfaces fo be inspected by dipping, brushing, or
m.mmmup«mmanm.Mwmmuwmmwmm MLS's. Pans are
Iumodoccuiomt;dulnocwaﬂmmwmtmwdmmhmmmdnmwﬂnﬂm
The parts shall ba immersed in penetrant, if ?at is the application mathod, for no mare than ha the total dwell ime
memhmamamdsoal?m1MFWmedunmmwmwml
termperature falls outside the range of 500 to 1000 F. Ambient 3ir temperature must be kapt betwsen 40cF and
1250F,

Exgass Penatrant Remowal: When the required dwell fime has elepsed. excess penstrant shall be removed from ail
mwuunmommﬁon.mmmmmnmmmtmmmmmwwm
500 to 1000F, uniess otheraise specified. Note: speay nozzie shall be o least 12" from surface of part, Biack Ights
a8 to be utiilzed 10 ensure proper washing. Wash time shal be kept 16 & mirimum, Wash time depends on the part

geometry and size.
¢ Amivimum reading of black light intensity of 300 yWiem 2, 5t part surfsce and 10 #. candies maximum of
ambient white ight is requirad during the removal of excass flucreseant penatrant. After washing, drain

poolng in cavitias, recesses and pockats.
. nmmmmvunummmmzm.mmmummmmm

n the penetrant bafore continuing processing as raguired 1o prevent drying. Uinless ctherwise spacifiad no
more than 1/2 the total dwek tme is aftor the Penetrant.

mmmmwmmummmmmwammummml '

mAmmwymwmamumwaymonmmwwmummro s
1600F manimum, exceptions of deviations are made 1o satisly customer requirements. The pans are removed from
mnwmzommmlmmdwimmmmmmwmmumwm
contral 1o 3 toferance of +/- 150F, 3t a minimum of cae paint within &3 range of use. Tha dryer tamperature indicator

.shail be calibrated 1o 3 tolerance of at least +/- 10cF, 3t a minimum of ane within its of use.

. Place dry castngs in dry developer tunnel, Push star tution 1o begin dynamic doud which

will disperse the devaloper lightly and evenly over castings. Unless otherwise specifiad, dwel times are minimum 10

minules and maximum 3 hours. Rmcmdmbpumhay.mm&nammswubylhm
ing casting.

Mmmmwwummummmmuammmdmmmmmm
and rasidual white light,

. Alwamlnmumaonemuﬁommmmdmw:m.Evauunlnlmedm
mumumm.mmdamnmmapansMumucmm:mmum
meter wavelength shal be in the range of 320 ~ 400 nm,

. Inspaciors shafl not wear sunglasses or eye wear with photochromatio lensas. inspectors shall not
pﬂumcmﬁwumwmmmmmmmmmmntm.'rorodwuyemu.am‘rimm
wmomwmutmmmuﬂvﬁmh‘mm!mwmwmm

nspecions.
. Pmmmmumwmnmpmmmumwucmmm

Inspect parts or matena after the appicadla develcpment fime. Inspect within 3 hour aftar spplication of

dry developer.

mm&mnwmhmmuwmwmdwwmm
drawings, applicat¥e specfications, or an Manufstturing Instruction Shaets {customer suppiied M1.Ss),

*  Inspection‘evaluation shall be performed fo applicable acceptirefect criteria, Magnification net greater
than 10X and/or white ight may b used t¢ deformine disconsinuity type. Al equipment wtiized shoud
give at jeast a 45 degres ine of sight to the viewing area.

. Viualid&wmnmm.nhmuecmnlmmaﬂwnwmbymvisiom
Whnmnywmwm«ﬁm.dhmﬁmmuﬁnmmﬂnmh
sizing and evaluating indicasons.

Radkograghic
Testing

Radiographic éxamination shall be parformed in accordance with a written Tachnique Sheed, # special procadure
(such as Fracture Critical), or unique customer procedurels), or supplied Technique Sheet(s). The technigue shall
b.inmmumzmoqwmmgm.summmmmwmﬂumum
the smadest rejectabe discortinuities specified in the accapiance regurements, The written technique may be
mﬂtm:nplsloddmmdndmnmmmmmorlquinmmudh’spmanm.m
vaiunmmiquumalbomemlmmuqmmdmsnwzﬂmmuef«
Radiographic examination in accorgance with Paragraph 6.2 Techniques shall be submitted to the contracting
whan raquesied. Techniqua film shall be retained for reference

. Each radiograpn shal carry the fallowing Kenlification:

»__Meatification or serial number of the component

QSMF 137
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View number.

identification of the NDT facilty. and technician

Date of the radiographic exposure.

Radiographe of repar areas shall ba ieniied R1, R2, R3 and so forth, indicating $he number of times
repars wese sitempled

¢ CPPunique Control Number that correlates the traveler and hardware to tha radtographs.

+ _ Location markers (s a )

Eilm Densty; Unless otherwise specified by the contractor, single film viewing shall b In e rarge of 1.5 10 4.0 HBD |

units in the rea of interes!. Superimposed fim shal be m the range of 2.0 ta 4.0 H & D units in the aree of inferest

with 0o individual film having a cansity beiow 1.0 H & O units in tha area of interest. Film densities above 4.0 are

afowed when agread upon dy the Cognizart Engineering Crganization and CPP, Dansities below 15 H & D are
not

| slowed only on radiographs inspections not requiring an 101, or by customer spproval or spacification(s).

. Radlagraphs shaf be processec in 8 manner that wil produce radicgraphs oo of
mmmmmmmm«w-mn«mPmnﬂmmlusmmcasm

| 5010 D& easy ta locate.

Inspection Personnel Persoanel interprating indications shat be cerfified to at least Lavel 2. Personnel parforming
the radiography shali be quaified 1o #t Iesst Lavel 1 In accordance with 1A18) NAS 410 ana CPP WIP 6.0.

Examinaon Regort, The resuls of radiograpiec inspections shall be recorded on the CPP Certfcale of
Cenfermance. Reports containing the results of all raclegraphic examinations shall be kept on file for the duration
specified in tha Quaity System, The report shail provide traceability to the specific part or lot sxaminad end shall
lndudoﬁnumlnrswmvxdmdmluw\&oammdtr-pmm:amwmdmm

Repair of
Castings.

All weld repairs shal be accomplshed according to Individual defalled weid repair 8nd inspaction procedures —
Referance OSMF-042 Rework Traveler. Customer defined methods shall be used to identify argas to be weid
W.demmmnmthyhcmu.shwumwwlnawudmmmmnvmmn
mmwmmwm.mmmnemauuwidmlauonmmpmmlem
the pari(s) to be wekded — Reference QSMF-043,
kapvmmﬂulumﬂmmmmmmm.lmssm.smdﬂeday
mmmwmmmwmmmummwunmmmm
acceglance inspection. In-process corrections shal be documented by the wakder on Form QSMF-038.

Weld limitations andior "No weld allowed” requiramant imposed by tha custamer shall be called out an QSMF-040,
usrmmmwymuwwmmmmmmimumwmmwm.m
mmmmummmmmmewmsmmmummmm
of ASTM A 488 or aguivalent.
CaﬁuddodstobowmdunmlbemmbylmmedﬂmdounotdmnthMmm The prepared
mﬂulbemc&iyommwhrhwm;mem:mtummdmmmtwampm
material has besn ramaved. The same inspaction method that found the defects shal be Lsed fo determine # the
ulecamnbmcmuaymmormmmlomommtnmuy(lmmtwwmu
requirements).
wwnmwunwummmmmmuwwmmmamm
mmmmn.maopmmmhnmﬂmmwmwmmmm
requirements. Unless otherwise specified by the customer, tha parimeter of the weid shall be bended fuzh wih the
parent metai,
Mlodmmmnnmfwmnpﬁmmunmmmamnmmmmmﬂh
(calipers, indicators, hammma.m..;mmmmmm.mmmdtmhwnum
weided.
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10. PROCESS CAPACITY

Ensenada Process Capacity

*capacity based on 1 shift, Monday to Friday.

11. SAMPLING PROTOCOL
In accordance with the specifications provided by the customer:

¢ All casting must be 100% inspected by Visual Inspection.

¢ All casting must be Pre-Cleaning with Alkaline before FPI.

« All casting must be inspected 100% by Penetrant Inspection.

¢ All casting must be inspected 100% by Radiographic Inspection.

QSMF 137 Qualification Validation Page 12 of 37
Rev A CPP-Ensenada 01/Sep2015
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12. TEST METHODS AND EQUIPMENT NEEDED
The test methods to be used are:
Test Methods Equipment needed
» Calpers * Profilometer
VisualDimensicnal o Micrometer * Red pencil
Inspection » Gauges ¢ Gresn Pencl
(SOP 7.0) « Gap fesler gage « Pin gauges
» Rules = Mirrors of dfferent sizes
» Ukirasound equipment « Hand lamp
» Immersion Tank (81" X 37°X 3) ¢ Ultrasonic dleaner(5 38" X §3/8" X 47
Pengtrant Testing ¢ Wash / Drain (85" X 57" X 38") « Transparent comparator rectanguiar
(WIP 4.0) » Hot air oven thermostaticaily controlled « Pin-gages (various sizes)
(82" X 57" X 38" « Speciroline, Mode! XRP-3000 {uv. &

* Dry Developer tunnal (4' X Z 10X 4' 1)

w.l)

* Inspacticn Booth (10'X 9'X &) « Sherwin PSM-5 TAM Panels
» Speciroline FC-100 Black fght
« X-r2y Equipment = Fim Holders and Cassettes
Radlographic Testing « Automatic radiographic film processors * Intensifying Screens
(WIP 5,0) « Films Viewer « Fiim Viewing Aids
+ Densitometer * Qls (Image Quaity Indicators)

13. PRODUCT TEST RUN

Actions

* The validation process of the part number: 23090001 starts from October 21™ 2019.
* The validation process will be carried out until October 30" 2019,

14. MASS PRODUCTION

* The specifications and quality criteria for working the parts are based on section #19 for the test
period mentioned above, any questions or doubts about the process, consult directly with the
person in charge of the test: Martin Luquin from Engineering Department,

+ The engineering department has the responsibility and authority to make all necessary changes in
engineering documentation to meet customer requirements during the test until process is release

to production,

QSMF 137
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15. CUSTOMER FEEDBACK
Feedback is made for lots processed during the test,

Part Number: F SSRGS
Wark ; £

Date In Date In
Hem | OrderSerial | Q6 | Ensensd) | (Customen) | Accepted | Rejected | 1 | XT3 | packages | Pocking | Comments

16. QUALITY ACCEPTANCE CRITERIA
The acceptance criteria are established in the manufacturing instruction sheet.

PT, Manufacturing Instruction Sheet (See Annex 2)
RT, Manufacturing Instruction Sheet. (See Annex 2)
MIS, Manufacturing Instruction Sheet (See Annex 2)
Weld Technique (See annex 3)

17. WASTE/REJECT RATE
Internal failure repori

18. ENVIRONMENT HEALTH AND SAFETY

All the operations were carried out under safety standards set in the manual health and safety of

CPP-Ensenada. Monitoring the safety data sheet for the handling and storage of all chemicals will be
given and under govemment requirements.

18. DOCUMENTATION SUPPLIED FOR ACCEPTANCE

« Gate Grind / Deburr / Machining MIS

« FP| Manufacturing Instruction Sheet.

¢ X-Ray Manufacturing Instruction Sheet
« Weld Technigue

QSMF 137 Qualification Validation Page 14 of 37
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20. SCHEDULING

Transfer of full NDT process for the PN: 2RSS

Legrnd
Comaey e 99 st [ oo JRCL Y v [ o IR
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"..
" [ = e |
peniniamtenfrms . Ll asvteie TR maves 2 X | |

280 neratery [17) M5, Ty MRS 1
Sevetarere (M9 03, 1 Ray G R |
WIS, Weding Teown uel - . __-.-.: bosiesccadiiih s00000
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narsdver Fepen
BB Vias / Stven o
Feectadi Of Parezng LT H wn/me

o~ 2
GxTrany  Scbenn Meners ™ wanus § -

21. PROBLEM MANAGEMENT

During the validation period, a weekly meeting shall be activated after processing has been completed
for each piece and any issues raised at the daily meeting shall be recorded in minutes and addressed
accordingly.

22, REFERENCES

* Customer specffications — PDI / Machining Instruction / FPI MIS / RT MIS / WELD MAP / Plug Weld MIS
« WIP 5.0 Radiographic Inspection

« WIP 4.0 Penetrant Testing

» WIP 7.0 Repair of Castings

* WIP 15.0 Alkaline Cleaning

« WIP 11.0 Welding Aluminum

QSMF 137 Qualification Validation Page 15 of 37
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23. ANNEX
e Annex 1

cﬁ) PROCESS CONTROL
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¢ Annex 2, FPI MIS, RT Technique, Weld Technique, Machining Instruction.

FPI MANUFACTURING INSTRU( HU\ SHEET

LSS WA | arane: wa FRECUENCY OF INSPECTION: 100%

FENETRANT. PR i S et e A AR | CRYER TEV. 16T Wk
aee

Nlnac D70 DEVELCPER TR 12 mison miimo — 3 tvs Max. | DATE: 3071413

* Verlas pdginas 3y 4 para dreas critices.
+ Para critefio de sceptacién 6@ 105 1apones de soidadura, ver
Tabia 1 de la pagina 4.

Para Indicaciones con exceso de
sangrado la ternica de Bmpleza
s hatd 1 vez y ol aplica (NAWD)
esperar ) minutos minimo

Limpie y reprocese todas las
plezas no

de 4 horas después de la
aplicacidn de! polvo revelador,

£l tiempo méximo de secado serd
de 20 min.
No se permite re trabajo en dreas

A, para areas B y resto de la
pleza ver el Weld Map.

APFROVEINDTLEVELY = 4"‘

— 3

RV E
B
v e

TR |

e
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. Quaiification/Validation Protocol No.
cm‘} FEASE;EE,YT ggngTlON CPP-Ens-Q&VProtocol-018
Corackesiné Procuine Freducs CONFIDENTIAL

CRITERIO DE ACEPTACION Y RECHAZO:

Cracks, Cold Shuts, o Folds no son aceptables en ningln drea.
Area &
1. El"sangrado’ permitido en indicaciones individuales que no exceda 031" diametro.

2. Maximo 5 indicaciones en un 4rea de 50",
3. Clusters permifidos hasta 50" de didmatro.

@

4, Clusters mis kargos, serdn aceptados, siempre y cuando & drea cumpla y se acepte por
nspecaién Radiografica, de acuerdo a los requisitos del Dibujo.
£ NO se aceptan indicaciones ineales en esta irea

Todas las demés Aress:

Indicaciones No Lineales:

1. Sin restricciones, siempre y cuando los requerimientos radiograficos v de ingenieria da
prueba de presion sean cumplidos.

Indicaciones Lineales:
1. Indicaciones lineales individuales hasta 125" o menos son permitidas, siempre y
cuando no estén dneadas y separadas por 257 o mas.
2 No es aceptable una indicacion lineal que abarque o quisbre sobre ambos lados de una
onlla de s pieza.
3. No es aceptable una indicacion ineal que este on un radio menor a 375" de ka orilla de
lapeza

Rev.E FF1 Manufacturing Instruction Sheet GSWFITSE |
A — XL
"GP Eneructs S Do A D% OV - W 975 Cammitara TiiansSrneracs ~ B Sl 3 Fodigus — Eroraia B

QSMF 137 Qualification Validation Page 18 of 37
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° Qualification/Validation Protecol No.
FEASIBILITY VALIDATION

cm‘} PROTOCOL CPP-Ens-Q&VProtocol-018

Ceracicture Preciven Frodscs CONFIDENTIAL

sl W
ho|| ‘

NOTA: Inspeccionar 100% para asegurar que a parte esti libre de cualquier material extrafio o
cualquisr tipo de obstruccidn que pueda crear FOD.

Zona A marcada en Rojo, Zona B marcada en Morado, Zona C resto de & pieza (ver

W 0%

- ‘~" .
S B2

R ™

AR %

St

Tev E CSWEOTSA |
2A.an17 3cded
[ T —— = =
QSMF 137 Qualification Validation Page 19 of 37
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{”" Quaiification/Validation Protacel No.

FEASIBILITY VALIDATION ;
cpp} PROTOCOL CPP-Ens-Q&VProtocol-018
Consclidited Prockisn Procuess CONFIDENTIAL

Limites para desbaste de material (Blend):

+ Area A: Hasta 38’ dia. a mixima profundidad de 030" por debajo del minimo espesor
de la pared o 1/4" del espesor de la pared, cualquiera que sea menor,

» Todas las otras areas: Hasta 1" dia. a mdwma profundidad de 040" por debajo del
minimo espesor de ia pared o 1/4” del espesor de fa pared, cusiquiera que sea mency.

FE FP1 Manufacturing Instruction Shest s
e P
CTrmarieca 5 De R D OV = K 7.5 Canehara | s Snoanats - 5 Susal Ge Rodigu ~ Ermerada, Buje
QSMF 137 Qualification Validation Page 20 of 37
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Compaidyted Precison Prodecs

CUSTOMER:
PROCESS SPECIFICA

Qualification/\Validation Protocol No.

FEASIBILITY VALIDATION Y
PROTOCOL CPP-Ens-Q8&VProtocol-018
CONFIDENTIAL
PART REV_A

& -

40
ACCEPTANCE CRITERIA SPECIFICA R

Requerimientos adicionales para criterio de aceptacion de los Tapones de
Soldadura de acuerdo por EIS 1200 (Clase i)

Venficar los siguientes tipos de defectos y discontinuidaces A, C, E, | en las areas de
los lapones de soldadura.

QSMF 137
Rev A

Tabla |
AIOWDIe 0 sComtinuiies for ofl ralenals except
SINDE SaNi=Ss steel wekdod with AMS 5734 et mets

1
| Damett % T weid EIe - | 2% F1) 25 T VT o P
| Mggreyrr no 2 2 a ZAY
COMeRT Mg = of weld 325 = T RT ancor Ut
(Magmomes” L 2 2
“mam-a . «Q 100 100 1 PN
% of werl 25 50 2 2VroRT
na (I 1
O- Noametalit | Lengm—mEa % Of et fet % 0 T T RT, UT, andior PT
incusions— | Wi 25 © @
Waormum no * 1 1 1
E- T Dametet —max % of weid s7¢” 28 25 s T VT angix AT
sectroce 3| Manmum no | @ K 5
aum—l
boveetitoils seamser
F- Tungster | Diomese—myy % olwedsae | 22 | 22 - TRY. UT ancor b
“lectode Nanmom ns 3 e 5
{ MRS
. suceriace
Q- meompels | Leng—max % of wers s2e’ Nne | % 100 T RTanaer Ut
Ao \\M-"sdmsia’ None 23 b
. — M ro, 1 !
Mo Uneercullng | Lengn—max contimous. ¥ ¥ 3 VT
. 19 0 13
1 Crachs— Nore | nome | INess 3| 1 FTmaT
b esadil, 2 VT ancier A1
7. Crace— Nors | Neme - TR, UT ancor BT |
aubgutace | et
ReE FP1 Manufacturing Instruction Sheet A
Lany Saeé
Co-rmened Lo V- 578 T “ Ce Rodsquez - & B
Qualification Validation Page 21 of 37
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QSMF 137
Rev A

Qualification/Validation Protoco! No.

FEASIBILITY VALIDATION
PROTOCOL
CONFIDENTIAL

CPP-Ens-Q&VProtocol-018

Notas Tabia I

1. El fondo del poro debe ser visible.

2. Hasta V32 tamadio miximo.

3. Cantided de tamadio miximo que no &s inmediatamente adyacents o area
equivalente, por una pulgada fineal.
Lmummmmummom
equivalente, por 2 pulgadas linsates.
aamunmumaommmmnmumnu
raiz de la soidadura.

7.1 es el método primario de deteccion,

8. 2 es ¢l método secundarnio de deteccion.

§. PT se refiere a inspeccién Ponetrants.

11. Porcentaje del tamadio de soldadura por 3 pulgadas lineales.

(" E FPT Manufacturing Instroction Sheet OSFTTSE ]
217 Pag £oe6
S0 AL D OV — Mm 7.5 Crretira T Juisrar Snooruee — 5 Sl O Rocigues ~ Ensarut, s Collomin 0o

Qualification Validation Page 22 of 37
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cm \} PROTOCOL

Consofitted Precsien Procsen CONFIDENTIAL

FEASIBILITY VALIDATION

Qualification/\Validation Protocol Ne

X-RAY MANUFACTURING INSTRUCTION SHEET

ACCEPTANGE CRITERIA | SPECIFICATIONS: ASTM E-154 WG|

cassta | Graoeremee | mRecuencr oF msrecTion: 10w

DENSITY LIMITS: 15- 40 | smesmvryieve 2ar

INSTRUCCIONES ESPECIALES:
REF BPyEIS 790

L. Aress designadas defimids poc &re3 A v
B Elresto de lapiea es area

2 El critenio de aceptaciin pars e A B

C &5 of mismo (abla 1),

3. No esti permisido el re abujo para o
wea A Pam dress B y C commiltar
Weld Map.

4. Ver pigina 3 para limites de (Blend) por
2032,

5. Pan aiteio de acepaciée de los
tapones do soldadurs, ver Tabla 1 dela
pigma 4

2

4
/4

QSMF 137
Rev A

R E _X-Ray Mamfacturing Instruction Sheet_~__ /. GSWETTSE |
2017 Pag. 1085
C-Sramnaca 5 De AL D OV — m 57.5 Carmetera Tipar-Cromras - B Sl 0o Rodigoes — Everaia, s Gl Piics

Qualification Validation
CPP-Ensenada
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(\. = Qualification/Validation Protocel No.
L)

cw ‘} FEASIB;gggélélB ATION CPP-Ens-Q&VProtocol-018

Secisa Ppetios oo CONFIDENTIAL

Limites para desbaste de material (Blend):

o Area A: Hasts 3/8" dia. a mdxima profundidad de 030" por debajo del minimo espesor
de la pared o 1/4” del espesar de iz pared, cualquiera que sea menor.

» Todas las otras areas: Hasta 1" dia. a maxima profundidad de 040" por debajo del
minimo espesor de |3 parad o 1/4” del espesor de 1a pared, cualquiera que sea menor,

[Fev. £ X-Ray Manufacturing Instruction Shest
(379017 = 5 a1 365
CP-Ermanaca 5 0 AL D% OV~ : = = -
QSMF 137 Qualification Validation Page 25 of 37

Rev A CPP-Ensenada 01/Sep/2013

128



r.‘ Qualification/Validation Protocal No.
FEASIBILITY VALIDATION o
cw:} PROTOCOL CPP-Ens-Q&VProtocol-018
Consondaed Precisin Srodssts CONFIDENTIAL

X-RAY MANUFACTURING

OMER [ ESLRCRE
Raquoriniomosadlclonaios criterio de aceptacion de los Tapones de
Soldadura de acuerdo "(Clase Hi):
Verificar ios siguientes tipos de defectos y discontinuidades 8, D, F, G, J en las areas
de los tapones de soldadura.
Tabke | =
Allowatie ducontimuties for &8 maenals sxcept
AUSEnic Sionisss sloal wo'ded with AMS 5734 fifor met!
Shatt v
s = B
] 1]
Camer —mar % of wera S2= © | 25 25 25 VT o BTN
 Maerram no ! 2 2 3 ZRY
m = 7 T RY andior UT
 Manmae no. 1 2 2
L  of weic sy’
Vs & 0 st o] 2| % [15f] sWaw
Macimum no * 1 1 1
50 100 00 VRT, UL andor PT_ |
2% 50 =0
1 1 1
T 3 F13 1 VT andi AT
3 ‘ [
= | B |52 T RT UY, andor T
3 4 H
. ¥ of
TR [T = B (15
H Mazimum o ¢ 1 1
B Uncercdien | LengSi—max conlinuous lsc :; :; L%
1
I+ Cracky— Nene Nere None 1T PTT
| Surtace 2 VT andior BT
'r' Shdi~ None | Neme | ;50 AT
Subsurtace
Notas Tobka I
2. Hasta Y32 tamaiio méaximo.
3. Cantidad de tamafto miximo que no es inmediataments adyacente o area
equivaients, por una puigada fineal,
4. Cantidad de 1amafio maximo que no s inmediatamente adyacente o drea
equivalents, por 2 pulgadas lineales.
LA 1T d025
CO-Ersanace 5 De RL D OV = Kom 57.5 Carrvtars T e Grmeracs -  Swcl O¢ Figuns - Ererecia, e CalfomisHeaco
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Qualification/Validation Protocol No.
FEASIBILITY VALIDATION

PROTOCOL
CONFIDENTIAL

CPP-Ens-Q&VProtocol-018

&Bpirdo:.uimcimammmmmmmh
raiz de la soldadura,

7.1 s el método primanio de deteccion.
uaummmdm

9. RT se refiere a inspecciin Radiografi

1. mwmam.wsmm

(R E X-Ray Manufacturing Instruction Sheet SWERE |
2.0 17 Pag. 5085
GF-Ersoracs S O AL 06 OV~ in 57.5 Carmtara 1 flaru-Ensenucts — 5 Swatdl O NoSigurs - Enarucda, Bajs Gaarie-Mavcs
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{‘.‘ Qualfication/Validation Protocol No.
FEASIBILITY VALIDATION CPP-Ens-Q&VP
- rotocol-018
N PROTOCOL
Sorcas aset P Frveucts CONFIDENTIAL
p— T P wing B i ") CPP-ENSENADA
0. 8 AT Pttt KODAX 3 st K 978 Carrotera TluanaEnsenada
PONSTE 22 PRETE (T b i et | o Eneenads, Bajs Cattomia, Nexico
ST et | - 12 3 Sheet
oo i : aMn Met'F | i P o ey B ACTRZ: >
min | s | cued 0 ey | I oW ASTME 155.ASTM £ 1742
COMET o 1540 we 3
= - S o [ !@ e | 743 ] = || marzesparey
AT T R CI L : 3 B S PSRNy
m'.ﬂ— . L] 54
o | 5| RS = = = ¥ 1
14 [ | v | a» |sseoves| wen |[wn | wee| o | o | o 0 | 337 | ar | v | ass | oeer | s merion
KR E s w |enjwo]| o | me | 1 s | 2o | ar | s || ger
IR ERE) a m jasmu|lwn] o | me [ | 3 | e s |arar | e
el 12 | u | » [ o |esm|wn] o [ o | o w | 3 | @ || s | e
" 101 12 » TE = Agxe | v ® e 1 0| AT | & smenar 47| 0
e we | v | » o % jamxee|wo] o | e | o w2t | ar [eesl o (39| oo moretead
L BEIERE) e ® lamwo|w| o | 1 # | 22 | @ (e lanr | 0w | gereen behing
o] B | 9 | s [sseurewns| e | 7o (v | s | e |4 W | 2| ar eesfase] o | cassettets
nulwm| ol » o s jemo|wn] ¢ | o | o 0 | 3ar | @ [owe] o | oo prevent
B | m| 6| » T A0 | WIXI0 | VWL | € | a0 | 1 | W | 2T | 4r | weee | nar| por | ackscattering
AR s R jeme|wwn| s | s | o | 3ot | 4 [ses| o | 205
AR a3 ones [asw|vwon| 3 | aw | 0 | 3a7 | a5 |mene| aar | 0w
AR ED T soate ool v | 3 | o ' 0 | 37 | || arar| oo
IR ) ow |asue|wn| s [ owr | ¢t 2 | 337 | o [eee| o | oo
FuVi-ﬂnlm“bednvu.ﬂl‘)
Rt b Pt 2y e " Festn (Aogrves Ot 1 G s e
o) 2419 1”  Evapmats 7 Hout  Savader Tnoes v Agpevesd - Vo, Poguat, Dae)
Aot 60 s00kerd PATES P
—— | P—— P
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Quaification/\/alidation Protocel No.
FEASIBILITY VALIDATION
PROTOCOL CPP-Ens-Q&VProtocol-018
CONFIDENTIAL

-

g
A by ~
‘2. &
- S B M
s
vew
FIM $L28 TX17 Ovartsg Yiews 1L ST TRT FLY 828 1T
9 W I - e (-
fPacaz= Mot Craca VTl 2. Sovess Gauie AOna e vt S
SETY VA TECASATT ASANTIE Pt (OGN v L]

—

g I Teowips Susien: 8 Sz wan
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CPP:

Comoldated Precision Prodeces

Qualification/Validation Protocol No.

FEASIBILITY VALIDATION
PROTOCOL
CONFIDENTIAL

CPP-Ens-Q&VProtocol-018

Totnges Bt buee: 8 Dtz

Heanm

m {Posiianng Protoa]

'

Az ftw fazea Lew

T WGADO TE L
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Qualfication/Validation Protocel No,

cp{‘s\ FEASIBILITY VALIDATION
-

PROTOCOL CPP-Ens-Q&VProtocol-018
Sonsabeans Pavsn Pracucts CONFIDENTIAL

Consobdated Precision Progucts — Cneenada Fiant

3 -
cpp ‘:\ Tn-Process Wes Technique
‘ - ‘

[ Non Weld Allowed Areas! Prohibidas 06 Sodar WA

e o 1genly 1% cilical areas of 8 casbg
wummmumammmsmmum

Parmeiios Ge W! T =R
- m- b -l
. 8= 4

458 Taaia 3

The foliowing machine corirol settings ara for reference use only. Actual control settings are to b determined
the weider for conditions prevailing at that teme, . d

Los Sguientes ajustas de control de ks maquina son solo pars uso de referencia. Los sustes de contro! actusies son
determinacos por o soldador para les condiciones que prevalecen en ese moments.

MACHINE MODE DIRECT ALTERNATING
SETTING CURRENT (DC) CURRENT (DCEN)

CONVENTIONAL

#5-70R GAS LESE #5-7 OR GAS LENSE
ELECTRODE TYPE 2% THORIATED 1% ZIRCONIATED

TUNGSTEN TUNGSTEN

= 5d TIA = Gl TEA
il P el
TORCH HW20 HW 20
HIGH FREQ, SETTING START COTINUOUS
START ADIUSTMENT &1 610

ROTE: The above machine control settings are for reference tse only. Actisal control seftings are to be
determined by the welder for conditions prevailing at that time.
mxmmahm-mmmmmamuaww
soldador pars condiciones predetenninadas en ese momants )
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Quaification/Validation Protocal No.
FEASIBILITY VALIDATION
CP(BB PROTOCOL CPP-Ens-Q&VProtocol-018
bt o g CONFIDENTIAL

o sclveate en asrosol, 1n
profundidad del orificio # ¢ ¥ ¢ 5 sea
minims de 0.250.

3 T VrPTocess VNekd Techinigus T =
A TR A
(s R U - 0 S Gt e s — 5 —-?n:?:n:_-_\:
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