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Antecedentes Q-Experts

OMB Control No.: 2127-0004

Business / Tech Part 573 Safety Recall Report 23V-838

Tesla recalls nearly all 2 million of its —
vehicles on US roads O Riffsa

MATIONAL KIGHWAY TRAFFIC

Manufacturer Recall No.: $B-23-00-008 R AmRaTRATION
By Chris Isidore, CNN
® 5 minute read - Updated 11:44 AM EST, Wed December 13, 2023
Manufacturer Information : Population :
n X = ® Manufacturer Name : Tesla, Inc. Number of potentially involved : 2,031,220
Address: 1 Tesla Road Estimated percentage with defect: 100 %

Austin TX 78725
Company phone: 6506815000

Vehicle Information :

Vehicle 1: 2012-2023 Tesla Model S
Vehicle Type:
Body Style:
PowerTrain: NR
Descriptive Information: The subject population includes certain MY 2012-2023 Model § that are equipped
with Autosteer and were produced between October 5, 2012, and December 7, 2023,
and all MY 2016-2023 Model X vehicles, all MY 2017-2023 Model 3 vehicles and all
MY 2020-2023 Model Y vehicles that are equipped with Autosteer and were produced
through December 7, 2023.
Production Dates: OCT 05,2012 -DECO07,2023
VIN Range 1:Begin: NR End: NR [[] Not sequential

Vehicle 2: 2016-2023 Tesla Model X
Vehicle Type:
Body Style :
PowerTrain: NR
Descriptive Information: The subject population includes certain MY 2012-2023 Model S that are equipped
with Autosteer and were produced between October 5, 2012, and December 7, 2023,
and all MY 2016-2023 Model X vehicles, all MY 2017-2023 Model 3 vehicles and all
MY 2020-2023 Model Y vehicles that are equipped with Autosteer and were produced
through December 7, 2023.
Production Dates: SEP 15,2015 - DEC 07, 2023
VIN Range 1:Begin: NR End: NR [_] Not sequential
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Razones del cambio del APQP y Plan de Control

Factores que hacen necesaria esta actualizacion:

01

Los manuales no se
habian actualizado
desde el 2008

02

Actualizacidon de nueva
terminologia y
conceptos en los

manuales de |IATF 16949,
AMEF VDA-AIAG vy oftros
manuales de las Core
Tools de Ford, General
Motors, Stellantis y
conceptos de VDA
(industria alemana).

03

Se reforzd la precaucion y
cuidado que se debe
tomar al readlizar o
ejecutar el APQP vy el Plan
de Confrol para evitar
problemas por omisidén de
riesgos conocidos por eso
se incluyen las Lecciones
Aprendidas.

'& Q-Experts

04

Se reforzaron los requisitos de

preparacion al iniciar el
proceso de APQP y creacion
de Planes de Confrol, es
decir, se incorporan NUEVOS
CHECKLIST y ANEXOS para
asegurar que TODA LA
INFORMACION  NECESARIA,
SEA CONOCIDA.

05

Se incluyen métricos al cierre
de cada fase que se llaman:
GATE REVIEW DEL O AL 5 (6
EN TOTAL)




Razones del cambio del APQP y Plan de Control

NUEVOS ANEXOS DE APQP:

* A-0 Checklist de factores de riesgo APQP

* A-1 Checklist de AMEF de diseno

¢ A-2 Checklist de la informacion de diseno

+ A-3 Checklist de nuevos equipos,
herramientas y equipos de prueba

* A-4 Checklist de la calidad del
producto/proceso

+ A-5 Checklist del Layout de planta

*  A-6 Checklist del diagrama de flujo del
proceso

* A-7 Checklist del AMEF del proceso

« A-8 Checklist de la gestion de cambios

* A-9 Checklist de Compras / Proveedores
(78 Preguntas)

+ A-10 Checklist del plan de control

NUEVOS CONCEPTOS EN APQP:

Planificacion de capacidades
(Relacionado a los volumenes de
produccion contfratados. Ej. Rate de
produccion de 60 p/hr para cumplirla
demanda del cliente)

+ Implementacion de la gestion de cambios
Métricas del programa APQP (Gate
Reviews)

« Evaluacion de riesgos & Planes de
mitigacién

« Diseno para fabricacién, montaje y
servicio (se incluyen las refacciones)

* Mejora del servicio al cliente y las enfregas
(de producto al cliente)




Razones del cambio del APQP y Plan de Control

Principales cambios en el Plan de Control:

Guia para integrar nuevos conceptos como:

« Caracteristicas Pass-Through (PTC) (viene del CQI-19).

* Conceptos de Trazabilidad de acuerdo con el CQI-28.

» Procesos de retrabajo y reparacion.

* Procesos de caja negra (Procesos de Manufactura
Confidenciales para el cliente Receta secreta).

» Organizaciones no responsables del diseno

* Proveedores Dirigidos.

+ Uso de software para desarrollar planes de control de
gestion.

« Alineaciéon con el Cronograma y coordinacion entre los
equipos APQP y CP.

- Control de las Entradas y Salidas en el proceso de creacién
del Plan de Control.

* Nuevo Concepto agregado al Plan de Control:

Lanzamiento Seguro (Safe Launch) o tradicionalmente
llamado GP-12 o Aseguramiento del Proyecto.

Actualizacidon del Formato del Plan de control.

'& Q-Experts

Aclaracion del Uso EFECTIVO del Plan de Control:

. AMEF de Proceso en Reversa

. Uso de software para desarrollar y gestiona
planes de confrol y documentos relacionados.

+ Aplicacion de Auditorias de procesos por capas
(CQI-08) como verificacion del plan de control.

. Planes de conftrol en procesos altamente
automatizados.

. Uso de AMEF por familias y genéricos / base.

+  Control del riesgo relacionado con el
almacenamiento y la manipulacion.

+  Gestion de fallas en relacidon con los planes de
control
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« Asistencia minima del 90%
« Evaluacién aprobatoria: Minimo 80%.

o Respeto entre los asistentes e
instructor.

o Realiza todas tus preguntas para
aclarar tus dudas.

o Respetarlos horarios establecidos.
« No distractores (Celulares, etc.)

OBJETIVO DEL CURSO 02

Conocer y entender los cambios en la
metodologia del Plan de Control, donde se
estandarizan las mejores prdcticas para el
desarrollo , uso y mejora.

Comprender la importancia de desarrollar los
planes de control en las fases de APQP,
incluyendo lanzamiento seguro de acuerdo
con los requerimientos especificos de los
clientesy de la IATF 16949.

'& Q-Experts

éCC')MO VAMOS 03 rresentacion

A INICIAR?

« Nombre completo

o Puesto y/o funcion la
organizacion

e ANos de experiencia en el
proceso y en la industria
Alemana

04 EXPECTATIVAS

o sCudles son mis expectativas
para este entrenamiento?

o 5Qué estoy dispuesto a
compartire
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0.1 ;Qué es un Plan de Control? ‘Q‘o-sxperts

Plan de Control de Proceso
Es un documento que describe el

Acciones Control del . .
de mejora ~ | Proceso flujo del proceso de las operaciones
‘ ‘ o 7 . 7
Caracteristicas de Caracteristicas de de prOdUCC’on y def’ne los medeos
R ! I de control para asegurar la calidad
| ; . de los productos.
Entradas |  Proceso _Salldas (Producto) |

T jEs un documento vivo!
VI

10




Utilidad de los Planes de Control Q‘Q-Experts

Ofrecen una descripcion escrita de codmo controlar un producto y su proceso de
fabricacion.

Apoyan y complementan la informaciéon de las Instrucciones de los Operadores.

Se pueden aplicar a un grupo o familia de productos que son fabricados por los
mismos procesos y las mismas fuentes, y pueden incluir o hacer referencia a
Grdaficas y Ayudas Visuales.

Incluyen las fases de Recibo, Proceso y Producto Terminado.

Se aplicay mantiene durante el ciclo de vida del producto.

¢ Qué se necesita para un Efectivo Plan de Control?

Preparar y asegurar la informacion relevante. (Ej.. Normas y Especificaciones,
Diagramas de Flujo, Mapas de Proceso, AMEFs de Disenos, Procesos, Lecciones
Aprendidas, etc.).

Conocimiento bdsico del producto y su proceso de fabricacion.

1




Elementos Criticos en el Plan de Control ‘&o-sxperts

Control del Proceso en Recibo, Proceso y Producto Terminado:
Lo Critico:

e Plan de Confrol con Caracteristicas de Seguridad y Criticas, Especificaciones de
Ingenieria, indicando medios o métodos de control y prevencion para TODOS los
modos de falla, implementacion de MSA y SPC, Ayudas Visuales, Poka Yokes,

Muestreos e Inspeccion al 100%.

Lo No Critico:

e Hojas de Proceso (HPs), Instrucciones de Trabajo (ITRs), Hojas de Instruccion de
Inspeccion (HIlls), Hojas de Operacion Estandar (HOEs), Hojas de Ajuste de

Pardmetros, Hojas de Operacion, indicando medios como, Ayudas Visuales.

12




Relacion de las CT con otros requisitos de IATF 16949:2016

Plan de
Control

Cldusula
IATF 16949

@ Q-Experts

Nota: Cuando las
organizaciones no
estén adheridas o en
cumplimento con esta
norma, se debe de
considerar  solo  las
referencias (clausulas)
que estén expuestos.
Ejemplo ISO 9001.

13




Homologacién de Manuales VDA & AIAG (Automotive Core Tools)

VDA-MLA 2022

VDA QMmC

[y —
Maturity level assurance
for new parts

Mern meamcsemart criera doceriatin

Advanced Product Quality Planning

APQP

Third Edition

APQP 3™ Ed. 2024

VDA 4 Secc2 2021

VDA |QMC

Quality Assurance in the
Prc Landscape

& VD,

Anilisis de Modo y Efectos de Falla

Manual FMEA

VDA-AIAG V1 2019

Andlisis de Modos y Efectos
de Fallas Potenciales

AMEF

Cuarta Edicién

AMEF 42 Ed. 2008

VDA5 2020

5

Capability of Measurement Processes

Figures

Andlisis de Sistemas de Medicién

MSA

Cuarta Edicion

MSA 42 Ed. 2010

VDA 4 Secc 3 2021

VDA |QMC

Quality Assurance in the
s Landscape

_ Control Estadistico de los Procesos

SPC

Segunda Edicion

SPC 22 Ed. 2005

VDA 2 2020

VDA |QMC

Securing the Quality of
Supplies

Aprobacion de Partes para Produccion

PPAP

Cuarta Edicion

PPAP 42 Ed. 2006

'& Q-Experts

Plan de Control

Control Plan

NORMA DEL SISTEMA DE IATF 16949
GESTION DE LA CALIDAD
AUTOMOTRIZ

®
1§y International
8N Automotive
/’ Task Force

ANEXO A

Plan de Control

14




Homologacién de Manuales VDA & AIAG (Automotive Core Tools)

Herramienta / Método

Planificacion avanzada de la calidad
/ proceso de desarrollo de productos

Caracteristicas Especiales

Andlisis de Modo y Efecto de Falla

Evaluacion estadistica de los sistemas
de medicion

Control Estadistico del Proceso

Muestras Iniciales

Plan de Control

Soluciéon de Problemas

Estandar AIAG

Guia de Referencia: Planificacion
Avanzada de la Calidad del Producto
(APQP)

Requisitos Especificos del Cliente

Manual armonizado AIAG-VDA FMEA

Guia de referencia: Andlisis del sistema
de medicion (MSA)

Guia de referencia: Control estadistico
de procesos (SPC)

Guia de referencia: Proceso de
aprobacion de piezas de produccion
(PPAP)

Guia de referencia: Planificacion
Avanzada de la Calidad del Producto
(APQP) & IATF 16949 (Anexo A 2)

Requisitos especificos del cliente y CQl
20,21,22

'& Q-Experts

Estandar VDA

Manual VDA: Aseguramiento del nivel
de madurez para piezas nuevas (MLA)

Manual VDA: Caracteristicas especiales
(SC)

Manual armonizado AIAG-VDA FMEA

Manual VDA 5: Capacidad de los
procesos de medicion

Manual VDA 4-3: Diseno de procesos y
seguridad de los procesos

Manual VDA 2: Aprobacién del Proceso
de produccion y productos (PPA)

IATF 16949 (Anexo A)

Manual VDA: 8D Resolucidén de
problemas
15




Requisitos Especificos del Cliente Vs Requisitos del Cliente @9:53&?5.’“

Requisitos de cliente (Customer Requirement)

Todos los requisitos especificados por el cliente (p.ej. Requisi’ros

requisitos técnicos, comerciales, requisitos relacionados Zee
especificos del

con el producto y con el proceso productivo, términos
cliente

y condiciones generales, normativa especifica de

cliente, etc.).
(Customer Specific
Requirements CSR’s)

A
Interpretaciones o
l’ requisitos adicionales

Cuando el organismo auditado sea un fabricante de
automoviles, una filial de un fabricante

de automoviles o una joint venture con un fabricante
de automoviles, el fabricante de automoviles, sus filiales
o joint ventures especificardn el concepto adecuado
de cliente.

vinculados a cldusulas
especificas del SGC
Automotriz IATF 16949.

SI1: Motivo de la modificacioén:

Los requisitos del cliente los desarrollan los fabricantes
de automoviles para su aplicacién en su

cadena de suministro segun la naturaleza de los
procesos de fabricacion del producto. Por
consiguiente, cuando los fabricantes de automoviles
estén certificados, definirdn la forma en que se
gestiona la aprobacion de sus clientes o su expresion
de necesidad.

16




0.2 Plan de Control & Ciclo PHVA (PDCA)

[ Incorporar Lecciones aprendidas

Evaluaciony
medidas
correctivas

Validacién de Planear
productos y y definir

Plan de control procesos
io Disenoy
roduccion
P desarrollo de
Disehoy  procesos
desarrollo de
productos

Plan de control
prelanzamiento

Plan de control
prototipos

17




0.3 APQP & Fases del Plan de Control ‘&o-sxperts

CRONOLOGIA DE LA PLANEACION DE LA CALIDAD DEL PRODUCTO
Iniciacion / Aprobacion

del Concepto L.
P Aprobacion del Disefio de Modelo

Pre-Lanzamiento

<> Programa / Profotipo Piloto Lanzamiento
A\
AN S _ A pd
g Planeacidén [ Prototipos ] Planeacién

Diseno y Desarrollo del Producto he

s i, s

| Diseno y Desarrollo del Proceso

Validacién del Producto y Proceso Produccion

o~ \‘\y Produccién
E Evaluacion de Retroalimentacién y Acciones Correctivas O
PLANIFICAR Y VERIFICACION DEL VERIFICACION DEL VALIDACION DE EVALUACION DE
DEFINIR EL DISENO Y DISENO Y DESARROLLO PRODUCTOS Y RETROALIMENTACION Y
PROGRAMA DESARROLLO DE DEL PROCESO PROCESOS ACCIONES CORRECTIVAS
PRODUCTOS
MLO ML1 ML2 ML3 ML4 MLS MLé ML7
Liberacion de Gestién de los Especificacion de la Liberacion de las Finalizacion de la Piezas de herramentales Aprobacién del  Finalizacién del proyecto, transferencia de
Innovacién para el requisitos parala  cadena de suministro  especificaciones planificacién de la de produccién e Procesoy  responsabilidades a la produccién. Inicio de la
Desarrollo de adjudicacion del y realizacién del técnicas produccién instalaciones de Producto recalificacidn
Produccién Completa contrato pedido produccion disponibles

VDA -MLA 18




Cronograma de proyectos Q-Experts

For Automotive Industry

> © 6o o

OEM Definicién Pre-seleccién Atencién a

Desarrollo del Produccién .
roducto k Clientes
° / SO B producto y proceso en Serie

proceso Andlisis Potencial (Post-venta)

‘ i6 Atencién a
Tler 1 Pre-seleccion o
o e Desarrollo del Produccién Clientes

Andlisis Potencial producto y proceso S (Post-venta)

=2 =
\
-
Tier 2 Pre-seleccion R Atencion a
(BRI Desarrollo del proceso Seri Clientes
Analisis Potencial en Serie (Post-venta)
VN
i Pre-seleccién L. Atencién a
Tler 3 de Desarrollo del Produccién Clientes
proveedores proceso en Serie (Post-venta)

19




04. Metodologia del Plan de Control ‘&o-sxperts

La metodologia es aplicable a una amplia gama de procesos y fecnologias
de fabricacion.

Los planes de control proporcionan una descripcion resumida por escrito del
sistema utilizado para minimizar la variacion del proceso y del producto.

El plan de control describe |las acciones que son requeridas en cada paso del
proceso, incluyendo la recepcion, el proceso, el proceso, la salida y los
requisitos periddicos para garantizar que todos los resultados del proceso
estardn en un estado de conftrol.

El plan de control puede incorporar directamente los procesos de retrabajo, o
puede utilizarse un plan control independiente para el retrabagjo.

El plan de control no sustituye a la informacion contenida en las instrucciones
detalladas para el operario.

20




Diagrama SIPOC en la Organizacion @o-sxpem

El diagrama SIPOC es una metodologia analitica de procesos usada para asegurar que se han
considerado y abordado todos los riesgos del proceso de desarrollo del producto y proceso (APQP).

El resultado mads visible es la documentacion de conocimientos en forma colectiva de grupos
multifuncionales.

Realizacion del

Plan de Control

Recursos:

Materiales y Humanos
Interfase: Interfase:

21




Diagrama SIPOC en la Organizacion

Proveedores (§)

* Proveedores * Requisitos
» Cliente OEM Especificos de los
» Calidad Clientes
» Produccién * Normas de
* Ingenieria Seguridad
* Procesos * Requisitos
* Mantenimiento Especificos del
» Compras Producto
e Ventas « Caracteristicas
» Gobierno Especiales
* Planes de
Inspeccion
« AMEF’s
» Lecciones
Aprendidas
» Acciones
Correctivas
* Procedimiento de
escalaciéon
Interfase:
Desarrollo del Producto
Ingenieria
Produccién

Proceso (P)

Realizacion del Plan
de Control en la

organizacion

Salidas (O)

» Frecuencias de

Q‘ Q—Experts

* Producto dentro de

Inspeccion Especificaciéon
* Tamanos de Muestra » Capacidad de
* Métodos de Inspeccion Producciéon

* Métodos de Control
» Planes de
Contingencia

« Satisfaccién del
Cliente

» Duenos / Responsables

de Proceso

Ejemplo SIPOC de la Cadena de Suministro

o

Nivelde

Cliente

Tier 1

OEM

Cliente

Tier 2

Tier 1

OEM

Tier 3

Tier 2

Tier 1

SNk |o

Tiern+1

Tiern

Tiern-1

Recursos:

Magquina - Materiales - Medio Ambiente
- Métodos — Medicion — Mano de Obra
Equipo Multidisciplinario

Equipos de Medicién

Dispositivos

Interfase:
Desarrollo del Producto
Métodos de Calidad
Produccién

22




05. Plan de control en el proceso global de calidad '&Q-Experts

v
v
v
-
v
v
v
v
v
Aol
v
v
v
-
v
v
v
v

7 N
. - Hoja de Descripcion de
-~ e Matriz de Caracteristicas .
Dibujos, Especificaciones & Especiales Producto AMEF de Plan de Control Operaciones
Estandares P Drocess y Proceso (HDO)

Instruccion de Trabajo

Los potenciales modos de falla

Analizar el impacto de las L
de las caracteristicas del

operaciones de proceso en las

e . producto en el proceso se  |Establecer Métodos de Control
Identificacion de caracteristicas del producto, . . , - . Pasos detallados del proceso a
L S analizan mediante la busqueda| con el objetivo de reducir la .

caracteristicas del producto para identificar las . o seguir para asegurar el
, ) L de las posibles efectos sobre variacion en las .
importantes par el cliente yla | caracteristicas de producto - . L cumplimiento del Plan de

o . las caracteristicas del caracteristicas del producto y .

organizacion. proceso que contribuyen al ; Control (Método de Control).
. proceso. Establece acciones y de proceso.
cumplimiento de las .
L controles para reducir la
caracteristicas del producto. o
variacion.

23



06. Estructura del Manual Q-Experts

For Automotive Industry

N (S RYA el -l Capitulo Apéndice

para el Plan de Control 1 A Rt Hler e tael

Capitul Apéndice
apitulo B
> o

Desarrollo del Plan de
Control

Fases del Plan de Control . Apéndice
(Profofipos, Pre- ([buatthttd P o .

Lanzamiento, Produccién) 3

Referencia de Material

Apégdice Guia Especifica del
Uso Efectivo del Plan de  fete]Ji{T][¢) Sector
Control 4
Apéndice .
EyF Glosario e Indice

24
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Requerimientos
y Guia

Elementos Obligatorios




Elementos Principales

1.1 Formato del plan de control (actualizacién)
1.2 Caracteristicas especiales

1.3 Caracteristicas de paso (PTC)

1.4 Confirmacion a prueba de errores

1.5 Familias de planes de control

1.6 Procesos y/o planes de control
interdependientes

1.7 Procesos de retrabajo y reparacion
1.8 Detalles del plan de reaccién

1.9 Inspeccion visual al 100%

1.10 Procesos de caja negra

1.11 Organizaciones no responsables del
diseno

1.12 Suministro Dirigido

1.13 Uso de software para desarrollar planes
de control de gestion

Incorporar Lecciones aprendidas

26




1.1 Formato del Plan de Control

PC Safe-Launch (Nuevo)

Prototipo [ Prelanzamiento [

Produccion[_

miento Seguro

PLAN DE CONTROL

Pagina

I [Si el Lanzamiento Segure est incluide en el Plan de Control Prelanzamisnts o de Pr

duocitn, margue ambas casilas) |

Q Q-Experts

de

Mdmero de Plan de Contral Contactos clave / teléfono
mero de preza 7 Ulims mvel de cambio AP Propietario/responsable
Ve N\
Mombre de la pieza / Descripcion Fecha de aproba . Az Apro d | I d 1A
Alineacion AMEF VDA-AIAG (Formato E) el plan de reaccion
Proveedor / Planta: Cadigo Proveedor Fecha de otra apA_ J Fech - - |
[T )
CARACTERISTICAS rMETODOS REACTION
Mo, PARTE MNOMERE DEL DISPOSITIVO CLASIF.
FROCESO FROCESO SOPORTES ! CARACT. [T ESFECIFICACION ESFECIFICACION TECNICAS DE MUESTRA WE TODD DUERDY
DESCRIFCION DE HERRAMIENTAS | NO. | PRODUCTO | PROCESO | ESPEC. || TOLERANCIAS DEL | TOLERANCIAS DEL | MEDICIONY [TaMaRO FREC DE ACCION | RESPONSAELE
L& OPERACIAON DE MANUFACTURA PRODUCTO PROCESO EWALUACION CONTROL
ootk Fallow
ContourGauge | 1Pisce | 1003 | Inswuction: | Instructions In | Sauging Associats
QI-PED-01 | QI-FRD-11
Part Shape | Carrect Contaur { Eve 1000 Luses ety Ganae v BL
10 Gauging Check Finture Pkl Lecations Par Part L
imensions hener R Master Part it | Imstrustian: Follow
= TRiece [0 QI-PRO-01 | Instructions In | Gauging Associate.
et p=es Check QI-PRO-03
Sheer: PAD-
007 Follow
Correct Contour ! Eye ‘hork
Fl'ja" Shaps{ Lt ey [Fos Plplamid Tools Contour Gaugs 1Pisce (Each | uction, | Pstrustionsing o Aeaciate
imensions = Rewarked | DERENET | O-PRO-T1
IS Fa |
20 Fitting (Frework] Fitting Press tefark Fallow
Appearance Mo Detrimertsl Marks Visusllnspection | 1Pisce | 1003 | Instuction: | Instructions In | Sauging Asscciate
GI-PED-01 | GQI-PAD-11
‘ark Folicw
Ef;:?: 6.0 +i-.25mm '"SS'EA‘E"‘NF“’ES ':‘“;I:““:S‘ii“ie ! 1Piece oo Instructior: | Instructions In | Sauging Asseciate
abaus QI-PRO-01 | OI-PRO-T1
Fiur Bars]
work Through Shot
&0 Fiawerk - Shat Pean Shot Paen Prar without Bar with &l Paint Remousd [Pli=s S Visual EuveryBar [ 100 Instruction: | FESnPOCeSS Lo Manager
Paint a0Ps| Uil &1l P aine
QI-STP-01
Has Been
Bemoved
Bracket and P——— ootk Follow
Housing Carrect Caliper Housing e In-line Yision System| 1Piece | 1002 | Instruction: | Instructions n | Sssembly Asscciate
mbly Qi-aH-02 | KAD-CCE
Star of “oork
30 Caliper Assembly Assembly Disl Each Shift| Instruction: Follow
Eg“"p““”“"g ProperFunction of Vision | oo\ 15 parameters Sheet Fied Rabbit 1Piece ! BIERR-OT | crctions In | Assembly Assaciate
onfirmation ystem Changsou|  Check
KAD-FRS
=rt Shest:
Toclng | Form BR-001
ok
Instructior: Follow
5 EBrake Rotor Machining che Brake Plate 4-18Ra Temp < 150°C Profilometer 1Piece | E¥= 30 [ rne 01 | Instructions in | SHEls Assursnes
Surface Finish Parts P anager
Sheer CS-
ol
Brake Plate Instruction: Fallow .
B(SLP) Brake Rotor Mackining f= a3 ) 4-18Fa Temp ¢ 150°C Profilomstsr 1Pisce | 1003 | wi-CHC-01 | Instructions in Y
Surface Finish anager
Check R
Sheet; C5-
ootk
Insercion Foroe Every1p | Instrstion: Fallow Qualiy Assurance
a0 Ewe Hole Purch Press 15 Hole Diameter 6.0 +— 0Smm Bore Gauge 1picce i Ol-23, SPC: | Instructions in +
Pane | SEEFSC o Manager
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IATF en el Plan de Control

ciones d
Ingenierf.

7.5.3.2.2
Especifica-

lPrototlpo 0 Prelanzamlento [] Producg

| Nimero de P!

lan de Control

Programa de

Nimero de pieza / Ultimo nivel de cambio

Prototipos

amiento Sequro [,

(Si &l Lanzamiento Seguro esta incluido en el Plan de Control Prelanzamiento o de Produccion, marque ambas casillas)

'& Q-Experts

'Co_ntacto_s clave /taléfono

e

Nombre de la pieza / Descripcion

Fecha de aprobacion de la Planta / Proveedor

8.3.
Enfoque
multidisciplinario

21
A
I

A

Tlrecha (Orig.)

85.1.1
Plan de
Control

Fecha (Rev.)

ingenieria del cliente (si es necesario)

calidad del cliente (si es necesario)

a

Proveedor / Planta: Cadigo Proveedor Fecha de ofra aprobacion (si aplica) Fecha de ofra aprobacion (si aplica)
MAQUINA CARACTERISTICAS METODOS REACTION PLAN
No. PARTE NOMBRE DEL DISPOSITIVO CLASIF
PROCESO PROCESQ SOPORTES / CARACT ESPECIFICACION ESPECIFICACION TECNICAS DE MUESTRA METODO DUERO /
DESCRIPCION DE HERRAMIENTAS NO. | PRODUCTO | PROCESO | ESPEC TOLERANCIAS DEL TOLERANCIAS DEL MEDICION Y | TAMARO| FREC DE ACCION RESPONSABLE
LA OPERACION DE MANUFACTURA PRODUCTO __PROCESO | FVALUACION g CONTROL | o
8.3.5.1 1 | [
Salidas del
disefio y ] —X | 01.1.2
desarrollo 8.23.1.2 rBIEZ I / 9.1.1.3 &
M 8.5.1.1 | / Caracteristicas Espeqflcaqopes \dentificacién de Control de
I Plan de Control \ g especiales de ingenieria 1 P A———— producto no
| 8.3.5.2 L] definidas por el estadisticas conforme
l Salida del disefio J I cliente I
. del proceso de '
\ \ fabricacion / 1 \F_/ 7.15.1.1 \
Caen i 1 /—\ 8.3.5.1 Salidas Andlisis del
S del proceso de sistema de 85.1.1 10.2
Saldas ae I SRS disefio — medici6n 9111 Acci6
disefio del e ccion
1 / Caracteristicas suplemento Segwmlento y .
proceso de y especiales [ dicion de | correctiva
fabricacion | medicion de los
i procesos de
] Salida del W'On
I disefio del 8-6-2' )
" | R pe—— proceso de Inspeccion
i 1 fabricacion [ dimensional y ]
I ] pruebas
] I 8513 funcionales i
I Verificacién de i
=== ===+ ===1 los trabajos de e === =
puesta a punto i
|
e R —

8.5.1.2
Trabajo
Estandarizado

10.3.1
Mejora del
proceso de
fabricacion

28




1.2 Caracteristicas Especiales ‘Q‘o-sxperts

Requisitos:

ST ,
 /SC C) - Todas las caracteristicas especiales de producto y proceso deben

incluirse en el plan de control.

/ - Como minimo, todos los elementos DFMEA con un rango de severidad

/CC D TLD de 9-10 que pasan al PFMEA para su control, deben designarse como

' caracteristicas especiales. El cliente puede especificar ofros rangos de
severidad a su discrecion.

DZ DS L - - Las caracteristicas especiales deben indicarse en la columna
"Clasificacion de caracteristicas especiales” del plan de conftrol.

- Si la caracteristica especial es identificada por el cliente, la
organizacion debe utilizar la clasificacion apropiada segun lo requerido
por el cliente.

- Se permite el uso de clasificaciones designadas por la organizacion si el
cliente estd de acuerdo y existe documentacidon como una matriz de
correlacion que vincule la designacion del cliente.

VDA |QMC
-
3 al Chat

Guia de referencia:

Si el cliente no especifica simbolos de clasificacion para diferentes tipos de
caracteristicas especiales, la organizacidon debe desarrollar sus propias
clasificaciones y aplicarlas de forma coherente. 29




1.3 Caracteristicas Pass-Through (CQI-19 Anexo B) ‘&o-sxperts

i i e 4 Requisitos:

ACUERDO DE CARACTERISTICAS s —
I ESPECIALES ]
|

Nimero de parte. Pleza de seguridad (D)

Oescrpein h - Las organizaciones deben identificar cualquier caracteristica que
Nivel de Dibujo (TZ / TM), 1 "
cumpla la definicién de "Caracteristica de paso Pass-Through / PTC " o
segun lo acordado con su cliente.

a7 Cetermrads por 198 oa
regaTentaces

" Especificacion /|

Pos Caractoristica Frocuencia Tolstauc

T |Trazabisgad 66 prueba de hermeteidsd 100%

‘ - Las organizaciones deben disponer de un proceso para validar la

2 |Ensamble de Torque bayooeta 100%

eficacia del confrol del proveedor, basdndose en los resulfados de la

i
| validacion. La organizacion debe decidir los métodos de control
' | adecuados desde el punto de vista de la organizacion y del cliente.

| - Las organizaciones deben documentar todas las caracteristicas de

| transferencia y el método de control en el "Ultimo punto de control"

ﬂ;%glfb(';c;?a para cada PTC. Este documento debe revisarse con el representante
Qa7 4G

Déze se R i
Al A0 0B del cliente para acordar el confrol de los PTC antes o

simultdneamente a la revision/aprobacion del plan de control previo
al lanzamiento.

Si la organizacién utiliza la inspeccidén de recepcion basada en el

muestreo(como la certificacion de lotes) para garantizar la calidad
de la PTC, deberd incluirse en el plan de control de la organizacion.
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Matriz de Caracteristicas Pass-Through (CQI-19) ‘&o-sxperts

Nombre del proveedor:

No. de parte del cliente:

Descripcidn de la parte:

No./revisién del dibujo:

Fecha:

Contacto de proveedor: Teléfono/e-mail:

Riesgo del Método de

PEMEA Control Plan de Control Capacidad del Proceso

Clasificacion de la caracteristica

Operacion No.
Caracteristica del
Proceso/Producto
Especificacidn
Sev

Occ.

Det

Prevencién
Deteccion
Frecuencia de la
inspeccién
Contencion

Tipo de medidor
GRR %

Pp

Ppk

Cp

Cpk
éPTC/Caracteristica?
Planes de accién
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1.4 A Prueba de Errores Q‘o-sxperts

For Automotive Industry

Requisitos:

* Los dispositivos a prueba de errores deben estar en el plan
de confrol.

® - El método vy la frecuencia para confirmar la eficacia o el

L 4
-

correcto funcionamiento de los dispositivos debe estar en

~)
\
\
.)

el plan de control.
. La frecuencia de la verificacion de los dispositivos a prueba
TRAINING AUTOMOTIVE PUESTASA, BE Y- de errores debe basarse en la habilidad para contencionar

Lista oficial de dispositivos Poka Yoke
Emisin:  26/03/2024

efectivamente el producto desde el Ultimo resultado ok.
o ||t e o e e * Las muestras maestras de defectos (p. ej., “red rabbits")

RR-DELG-AD-E01/03-01 Falta laminilla supsrior (1060655
R DELG AD-£01,03 02 Fal: 506264}

deben mantenerse y gestionarse para garantizar que estén

& 1- GAP- DELG- 01 RA-DELG-AD-E01/03-04 o (1060659}
2 GAP DELG- 03 RR-DELG AD-£01,03 05 (1250626-4)

: i actualizadas y funcionales segun su disefio.
* Las muestras maestras de defectos deben administrarse
para evitar que se mezclen con piezas de produccién o su

& 5. car soxcn. o1 ARGDELAC/N-E01/0201
& P AR-GOEL-AC/N-E01/02-02
b RR-GDEL-AC/N-£01/02-03
RA-GAG-BCEOL/IL0L
RR-GAG-BCE0L/01-02
RRGAG-CED10201
& RR-GAG-C-E0102-02
2- GAPDGLOL FRGAG.C ID1702.03
3-GAPOGC02 RR-GAG-CED1A02 D8
] RR-GAG-CEDL/02-05
H LGB C E01/02 01403
L 4 GAP.DEP.G2 RR-GAB-B0-E01/02-01
WA-GAG-8D-£01/02:0
RR-GAG-D-E03/04.06
& o oxpoenar WA A6 06030407
¢ . RR-GAG-D-E03/04-08
R-GAG-DEOY0405

1-GAP-DEP-01

Guizs AB

uso para oftros fines. Para garantizar la deteccion vy
contencién de productos no conformes, las muestras
maestras de defectos deben definirse en los limites o
tolerancias de especificacién o justo fuera de ellos
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1.5 Familias de Planes de Control ‘&o-sxperts

PROCESOS
c o o o < [}
Control de AMEF o 8 g 2 I 3 S 2 &g
de Proceso ] g : = 5 3 2 2 ¢k
z A b T 3 2 & > "
AMEF Base
Inspeccién Recibo X X X X X X 8
AMEF por Familia
Familia GM
Yukon X X 2
Familia FCA
Fiat 240 X X 2
2 Fiat 360 X 1
Z [Familia FORD
E Mustang GT X 1
i Familia VW Group
Atlas X X 2
Taos X X 2
Familia BMW
Serie 3 X X 2
Familia Daimler
Clase A X X 2

Req Uis“‘os: Viculos de Procesos

« La organizacion debe enumerar todos los nUmeros de pieza individuales relacionados en el "Plan de control por familias".

« Si el nUmero de piezas individuales es demasiado grande para incluirlos en los campos 3 (NUmero de pieza) y 4
(Nombre/descripcion de la pieza), la organizacién podrd vincular a un documento adicional que indique todos los
nUumeros de parte incluidos en el plan de control por familias.

* Los planes de control por familia sélo podrdn aplicarse cuando:
« Todas las piezas mencionadas en el plan de control se fabriquen en la misma linea de produccidn o equipo
« Cuando varias lineas utilicen la misma marca y modelo de equipo o equipos similares con controles idénticos

especificados en el plan de conftrol y alineado con el diagrama de flujo del proceso. 2




1.6 Interdependencia de Procesos con los Planes de Control ‘Q‘o-sxperts

/I‘F\

En algunos casos, los procesos pueden  ser
interdependientes, lo que significa que estdn separados

=>

/
-
-

pero vinculados de algun modo.

~
\
h //Q\ material o componente que posteriormente se utiliza en

& S
\_/< Eji. 1: El proceso de inspeccion de recepcion de un
1 )
9 & g mas de un proceso de fabricacion o para fabricar mas
2 . \-/—* de un tipo de pieza. El mismo proceso de inspeccion de
‘ A S W / recepcion es precursor de los procesos siguientes.

/ N\ ",. ﬁ\ @ f\’/\ Ej. 2: Un proceso de maquinado utilizado para maquinar
A

\ / P - un articulo que posteriormente se utiliza en mas de un
) » . . .
proceso para fabricar varias piezas.

Requisitos:

- Deben existir planes de confrol para todos los procesos utilizados para fabricar una pieza
determinada.

- Se enumeran todos los pasos que intervienen en la fabricacion de una pieza en el plan de confrol.

- Se elabora un plan de control independiente y se vincula ese plan de control al plan de control de la
pieza inicial / final.
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1.7 Procesos de Retrabajos y Reparaciones

El reprocesado (incluida la reutilizacion de componentes si estd
permitida) se planifica, se incluye en el plan de control de la
produccién, corrige la no conformidad para cumplir las
especificaciones originales y es aprobado por el cliente
durante la revisidn y aprobacion del plan de control de la
produccion.

La reparacién es un remedio que satisface los criterios de "apto
para el uso" del cliente. La reparacidon requiere un plan de
control para el remedio propuesto y la aprobacién del cliente.

Requisitos:

Mediante el proceso original o un
pasos/operaciones (Indicar el Inicio y el Final)
Mediante un proceso alternativo equivalente se requiere un
plan de control independiente.

Cualquier proceso de reparaciéon debe tener su propio plan de
control.

subconjunto  de

La organizacién debe revisar todos los requisitos especificos del
cliente y la declaracion de aceptabilidad de cualquier
reproceso o reparacién antes de iniciar cualquier actividad y
debe acordar con el cliente durante la fase de planeacion.

La organizacién debe garantizar la trazabilidad de las piezas
que hayan sido reparadas o reprocesadas.

'& Q-Experts

/

/\

Estacion 1 de
trabajo

"
1

A

" 14

SCRAP

Registro de SCRAP

~— .,

0
Estacion 2 de
trabajo

Retrabajo

2, | &/

SCRAP

L2 B

Registro de retoque

=

Retrabajo imposible

Definir equipo Experto para .
Retrabajos por turno

Zona Visible en planta

Accesible para el equipo

No botes de basura

Asegurar el flujo de materiales

Las partes defectuosas son
“piezas de oro”

Retrabajo posible

Partes No Conformes
identificadas

Instrucciones de Retrabajo
especificas

Lista autorizada de
recuperacién de partes

Inventario actualizado
Caducidad definida

Partes reparadas identificadas
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Ejemplo de Trazabilidad Débil CQl-28

Tier 3 Tier 2 Tier 1 OEM
Lote 1 Sub-componente 1 Ensamble 1 _- “"|Auto 1
Lote 2 Sub-componente 2 Ensamble2 | -~ Auto 2
Lote 3 Sub-componente 3 P -7 Ensamble 3 Auto 3
Lote 4 Sub-componente 4 | » 7~ Ensamble 4 Auto 4
Lote 5 ﬁ;w:nt:n: Sub-componente 5 No hay ventana Ensamble 5 No hay ventana Auto 5
Sospechoso definida  |Sub-componente 6 definida Ensamble 6 definida  JAuto 6
Lote 7 ) MQO;H:) . |Sub-componente 7 et Nensamble 7 | M0 |Auto 7
Lote 8 Sub-componente 8 T~ ~ < _|Ensamble 8 Auto 8
Lote 9 Sub-componente 9 Ensamble9 | S« - Auto 9
Lote 10 Sub-componente 10 Ensamble 10 ~ <, |Auto 10

Piezas sin NUmero de Parte (N/P) vinculado con el VIN.
Incumplimiento de PEPS de componentes hacia la cadena de suministro (Supplier
FIFO)




Ejemplo de Trazabilidad Robusta CQI-28

Tier 2

Sub-componente 1

Sub-componente 2

Sub-componente 3

Sub-componente 4

Tier 3
Lote 1
Lote 2
Lote 3
Lote 4 _- -
Lote 5 ,ngbnidaa’d:

Corapdnentes /

Sospechoso &htana definida
Lote 7 (Inicio - Fin)
Lote 8
Lote 9
Lote 10

Piezas identificadas de diferentes proveedores estdn vinculado con el VIN.

Sub-componente 5

Sub-componente 6

Sub-componente 7

Sub-componente 8

Sub-componente 9

Sub-componente 10

N
N\

N\
TTa\za bikdad de
Sub-Ensa mhlgs /
Ventana Beﬁnid

(Inicio - Firty o

@ Q-Experts

Tier 1 OEM
Ensamble 1 Auto 1
Ensamble 2 Auto 2
Ensamble 3 Auto 3
Ensamble 4 Auto 4
Ensamble 5 | Trazabilidadde |Auto 5
Ensamble 6 Verf::j::;;sm/da Auto 6
Ensamble 7 | Ynicio-Fin) | Auto 7
Ensamble 8 \\\\\,AutOS
Ensamble 9 ~~ ,|Auto 9
Ensamble 10 Auto 10

Ventana de producto sospechoso perfectamente identificada.
Reduccidon de costos de contencion, reparacion / reposicion de productos.
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Ejemplo de Trazabilidad Robusta CQI-28

I\IIII“")
)
)

« TN Y N
|

‘rh_l

4

Kj U Proveedores de Componentes

Proveedores de
Materia Prima

5
S
i

U Sub - Ensamble

Control de Componentes (FIFO)

Concesionarias / Cliente Final

38
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1.8 Plan de Reaccidn ‘Q‘o-sxperts

OPERACION
Instruccién de Inspeccién 71 0

,,,,,,,,,,,,, Requisitos:

Cliente] GENERAL MOTORS.

rea
ENSAMBLE
CONSOLA GM

I de numeros de parte | Revisicin| ]

ver lizea oficial
el PLAN DE REACCION ACCESSOR Fechs| o07H2H6 |91 []

s S - Se debe indicar la accién especifica

Hoja1de1

PLAN DE REACCION PARA CARACTERISTICAS fomada o hacer referencia a un
DE PROCESO / PARAMETROS NO CONFORMES

documento o instruccion especificos que

enumere las acciones puntuales que
deben tomarse en caso de Fuera de

— J Control y/o fuera de especificacion.

B) NOTIFICAR AL TEAM
LIDER O RESPONSABLE DE

- Se debe indicar la persona (por cargo o

funcion) responsable de aplicar la accion

especificada, o hacer referencia a un

C) GENERAR ORDEN DE
TRABAJO

documento que incluya todos los detalles,
incluido el propietario responsable de la(s)
accion(es).

D) VALIDAR CARACTERISTICA DE PROCESO O
PARAMETRO UNA VEZ COMPLETADA LA ACCION
CORRECTIVA
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1.9 100% Inspeccidn Visual

Requisitos:

« EI'100% de la inspeccion visual es el método ufilizado, el
plan de control debe incluir una verificaciéon peridédica
de la inspeccion visual, como una auditoria por
muestreo realizada por un auditor cualificado, una
medicion fuera de linea para verificar el juicio, o similar.

« La verificacion periddica descrita anteriormente debe
indicar quién es el responsable de la verificacion, ya
sea anadiendo una columna para indicar la
responsabilidad o enumerando a la persona
responsable en el método.

« Si la caracteristica que debe evaluarse no puede
medirse con instrumentos, calibradores o dispositivos,
se utilizard una muestra patrén y/o una muestra limite
aprobadas por el cliente (incluido el 'lbro de
muestras”) y/o una muestra limite (incluido un "libro de
patrones" u ofros acuerdos documentados).

« Los acuerdos documentados deberdn estar a
disposicion del operador y del auditor y con
referenciada en el plan de control.

Q-Experts

For Automotive Industry

RUTA DE INSPECCION VISUAL AL 100%

CARACTERISITICA DE SEGURIDAD
s

©:
R
NOY

Descripoién: __ CARATULA CONDUCTORMI Brea. INVECCIGNZONAS |
fdmero de parte finak:_VER LISTADD BPCS I ina MESA G, de op¢ TBO |

1 B &
Simbologia:  Visual Manual w Herramienta E] Manual Inicio r Fin ,EE

Verificar que la pieza no tenga rebaba en el contorno y en la zona de ensamble.

EI I Vesiiicar que a pieza no tenga rechupes en zona Vit ]

3 Verificar que la pieza no tenga rayones ni rafagas. en zona vista,

IZI [ Verificar que la pieza no presente faltante de material en la zona posterior. ]

5 | | Verifique que la pieza tenga etiqueta de trazabilidad en la zona posteriror donde debe contener;
Operador, Consecutivo, Turno, y Fecha de produccién

40




1.10 Procesos Confidenciales (Black-Box) '&Q-E’xpelr"ts

Requisitos:

- Deben existir planes de contfrol que
cumplan los requisitos de este manual.

- Cualguier desviacion de la revision vy
aprobacion inicial por parte del cliente
debe ser documentada y acordada por
el cliente.

- Como minimo, el plan de control debe
estar disponible para su revisidon por parte

del cliente, ya sea en persona o en un

entorno virtual seguro.
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1.11 Organizaciones SIN Responsabilidad del Diseno ‘Q‘o-sxperts

En los casos en que la organizacion no es
responsable del diseno, la organizacidn puede no
tener fdacil acceso a los resultados del DFMEA,
incluyendo caracteristicas especiales que puedan
requerir una accidon en el plan de control para
garantizar el rendimiento segun las

especificaciones de diseno.

Requisitos:

- La organizacion y el cliente deben tener un

proceso en cascada para AMEF-D o al menos

|  detalles de caracteristicas especiales desde la
entidad responsable del diseno a la organizacion.
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1.12 Proveedores Dirigidos 'Q‘Qfl.;)v(pelr"ts

En los casos en que el cliente le asigne a la
organizacion proveedores especificados
(dirigidos), sigue siendo responsabilidad de la
organizacion trabajar con el proveedor para
obtener la informacidn necesaria  para
desarrollar los planes de control, a menos que se
especifigue lo confrario en un acuerdo firmado
mutuamente (por ejemplo, RASIC, contrato
marco de compra).

Requisitos:

- La informacién relativa a los componentes y
materiales de proveedores dirigidos debe estar
disponible como referencia cuando @ se
desarrolle el plan de control de la organizacion,
al igual que si se tratara de un proveedor interno
(del mismo grupo).
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1.13 Uso de software para desarrollar y gestionar planes de control Q‘o-sxperts

For Automotive Industry

A smart quality

‘ smart quality herramienta de analisis
@ solution H luti
B Plantilla de entrada AMEF < solution Plan de control

Logica basica del smart FMEA: Plantilla de datos inteligente
v" Creacidn sencilla de FMEA por medio de enlaces

Creacion automatizada de la documentacion QM

ente
oo e P v’ Plan de control | PLP
‘_..'_7_.'
2. Fumction of the prosess step i0
B PO I e ] Plan de control de fa produccion Potsedoan
= _ e — Plan de control
..... R R - P’W‘ |m‘ 4 — T e =
TR |
- Pandecnla g e e feckl} -
el zm beracn cons.cese e cesa)
i i e Desigiaci e pezss Fasantle Proveedorfiica ubicacionfechia Auorzacio e calfo il e e Cas necesaro)
Z|2 [y - — =
§ £ 0 2 0 7 Nimen g2 dibujondice m . Freip fsipet) . Liberacidn 3i 5 nacesaric]
=l K Deawction (D) of the FC
Eﬁ.\i[.[‘ 1 PrveetorFilrca Qeers Proveer .
[ L
=l SR e o i
5 : 5 z Wara
x x x
Pal | Eapate Caracterist
Praces racesy Méqune. dspsiivo, o Especiicacion | Espeificariin
oPaso operacion Deramientas para i sespecides| Werancasdd | Iolerancias el Medciin Directidn
[ Designation Fabricaciin o. Prodecty Proceso (st pruducky procsso feenciopa Noancz htervalo mékdo Medida
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02

Desarrollo del
Plan de Control

¢ Como empezar?
Entradas y Salidas




Desarrollo del Plan de Control

2.1 Primeros pasos

2.2 Cronograma y coordinacion entre los

equipos APQP y CP
2.3 Entradas
2.4 Salidas

2.5 Campos del formulario (actualizacién)

Incorporar Lecciones aprendidas

'&‘ Q-Experts

Plan de control
prototipos




:Por donde empezar? Q‘Q-Experts

éComo
empiezo?

Advanced Product Quality Planning

APQP

Third Edition

47




2.1 Primeros Pasos

B8

Organiza el Define el
Equipo alcance

Equipo

Involucramiento

del Cliente y la
Organizacion
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2.2 Cronograma y coordinacion entre los equipos

'& Q-Experts

El equipo de proceso de plan de control debe coordinar las actividades con el equipo de APQP,
principalmente para asegurar las fechas claves del cliente y verificar que los entregables estdn

alineados al Cronograma del Plan de Calidad del Producto.

”~

Ingenieria Simultanea:
Capacidad de transmitir
informacioén a la siguiente drea
de ejecucion

Cronograma del Plan de
Calidad del producto: El dueno
del proceso del desarrollo del
plan de control debe ser
informado de cambios,
requerimientos especiales, etc.

@

Solucion de Problemas: Las
preocupaciones en el desarrollo
del Plan de Control, deberian
documentarse en matriz con
responsabilidades y tiempo.

Grdfica del Cronograma
Relativo al Plan : El equipo de
desarrollo del plan de conftrol es
responsable de asegurar que la
grdfica esté de acuerdo con el
plan de APQP.
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Entradas

Conocimiento del equipo
multidisciplinario, Soporte de la Alta
Direccion, Lista de Proveedores
AMEF de Disefio

Matriz de Caracteristicas Especiales
del producto y proceso

Dibujos, especificaciones y estandares
del producto, DVP&R

Lista de materiales

AMEF de Proceso, AMEF Reversa
Listado de Poka Yokes

Equipo

Listado de Equipo de Medicién
Identificacién de area de Retrabajos,
Reproceso, reparacion

Diagrama de flujo del proceso, Layout
Requerimientos ergonémicos e
iluminacion

Historial de problemas pasados,
Lecciones Aprendidas

Métodos estadisticos

2.3 Entradas y 2.4 Salidas del Plan de Control

Pre-Serie

Safe-Launch

Prototipo

Safe-Launch

Serie

'&‘ Q-Experts

Salidas

METODOS DE CONTROL
Hojas de Operacién /
Instrucciones de
Trabajo
Listado de Red Rabbits
Verificacion de Poka
Yokes
Planes y Resultado de
Inspeccion
Acciones Correctivas /
Preventivas
Mejora Continua

NOTA: Un equipo multidisciplinario SIEMPRE se encarga de elaborar el Plan de Control.

50




otive Industry

For Automo

Q-Experts

o)

° 7

Preparacion de Documentos

| Process Capability Analysis

Calculated SPC OCC

B

sHU

Pintadas da inericees do Summi y Moriroku

Anexo 9 (Métodos y equipos alternativo)
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Control de Modos de Falla

Estudiar el

riesgoy
desarrollarlo

Efecto

Efecto
Tipos, formas, njgpc:gzgseon
posibilidades de estudio

Falla

Potencial

Tipo de AMEF de
Proceso

Inyeccion

Soplado

Estampado

Pintura

Platinado

Soldadura

Fundicién

Ensamble

AMEF Base

Inspeccion Recibo

14 FM's

20 FM's

12 FM's

15 FM's

15 FM's

8 FM's

8 FM's

20 FM's

AMEF por Familia

Familia GM

Yukon

7 FM's

22 FM's

Familia FCA

Fiat 240

10 FM's

17 FM's

Fiat 360

6 FM's

Familia FORD

Mustang GT

12 FM's

Familia VW Group

Atlas

9 FM's

21 FM's

Taos

10 FM's

20 FM's

Familia BMW

Serie 3

8 FM's

14 FM's

Familia Daimler

Clase A

8 FM's

9 FM's

Total FM's Proceso

35 FM's

39 FM's

20 FM's

29 FM's

25 FM's

17 FM's

20 FM's

100 FM's

Q-Experts

For Automotive Industry

Total FM's
Familia

112 FM's

29 FM's

27 FM's

12 FM's

30 FM's
30 FM's

22 FM's

17 FM's
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Métodos de Control @Q;Ey)v(pelr"ts

Desde el Paso 5 Andlisis de Riesgo dentro del AMEF de Proceso se determinan los controles
de Prevencion y deteccion:

Prevencion Deteccion

100%

o A
( Calidad del proceso \I/ \

>
0 Caracteristica del producto Tiempo
0— - - -lnstruccién del operadeF------------------- l ----- Inspeccion visual- - - - - - - l
®-------- Capacidad de la maquina-------------- ¢ - - - - faspeccion sensoriat-----¢
®--------------Seguimiento del proceso- - - - - - - - - ®-------=. Inspeccién------- -

Comprension de la ruta del proceso
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Algunos ejemplos prevencion vs deteccién

Prevencion

Operacion de maquina a 2 manos

Poka Yoke

Posicion que depende de la forma
Mantenimiento del equipo / preventivo
Mantenimiento del operador / autdnomo
Instrucciones de trabajo/Ayudas Visuales

Confroles de la maquina

Set-Up de arranque de Maquina (Puesta a Punto)

Control Estadistico del Proceso (SPC)

o—0—0—0—0—0

0O — 0 —

0]

@ Q-Experts

Deteccion

Inspeccion Visual / con Muestra (Check List)
Inspeccion optica con sistema de cadmara
Prueba optica con muestra limite

Prueba de atributos con pasa/no pasa
Verificacion dimensional con un calibrador

Inspeccioén aleatoria
Monitoreo de torques

Liberacion de primera Pieza

Verificacion de la funcidon con EOL
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2.5 Llienado del Formato '&Q-Experts

PLAN DE CONTROL

1 Pagina de
Prototipo [] Prelanzamiento []  Produccién [ Lanzamiento Sequro [ [ (Si el Lanzamiento Seguro est4 incluido en el Plan de Control Prelanzamiento o de Produccién, marque ambas casillasi
Namero de Plan de Control Contactos clave / teléfono Fecha (Orig.) Fecha (Rev.)
Numero de pieza / Ultimo nivel de cambio Aprobacion/fecha de ingenieria del cliente (si es necesario)
Nombre de la pieza / Descripcién Fecha de aprobacién de la Planta / Proveedor Aprobacion/fecha de calidad del cliente (si es necesario)
Proveedor / Planta: Caodigo Proveedor Fecha de otra aprobacion (si aplica) Fecha de otra aprobacion (si aplica)
MAQUINA o .
ARACTERISTICA! METOD REACTION PLAN
No. PARTE NOMBRE DEL DISPOSITIVO c C STICAS CLASIF. oDos cTio
PROCESO PROCESO SOPORTES/ CARACT. ESPECIFICACION ESPECIFICACION TECNICAS DE MUESTRA METODO DUERNO /
DESCRIPCION DE HERRAMIENTAS NO. | PRODUCTO | PROCESO ESPEC. TOLERANCIAS DEL TOLERANCIAS DEL MEDICION Y TAMANO | FREC. DE ACCION RESPONSABLE
LA OPERACION DE MANUFACTURA PRODUCTO PROCESO EVALUACION CONTROL

1) PROTOTIPO, PRE-LANZAMIENTO, PRODUCCION.

Indicar la categoria apropiada.

Prototipos - Garantizar las especificaciones y comunicar los datos requeridos, los pardmetros preliminares del proceso y
empaque e incluir los métodos de escalacion y comunicacion durante la fabricaciéon de un prototipo.

Pre -Serie — Incluir las caracteristicas dimensionales y las pruebas de materiales y desempeno que ocurran después de los
prototipos y antes de la produccién normal, y control de Safe-Launch.

Produccion - la documentacion amplia de las caracteristicas del producto proceso, los controles del proceso, pruebas y
sistema se medicion que ocurran durante la produccion normal, y control de Safe-Launch.

Safe-Launch — Definir los controles del proceso, incluidos los dispositivos y métodos a prueba de errores, datos especificos del
proceso y del producto que deben recopilarse y analizarse para determinar la capacidad preliminar del proceso. Contener
las no conformidades potenciales durante o antes de la corrida de produccidon en serie (ver nota).
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2.5 Llenado del Formato

PLAN DE CONTROL

'& Q-Experts

1 Pagina de
Prototipo [] Prelanzamiento []  Produccién [ Lanzamiento Sequro [ [ (Si el Lanzamiento Seguro est4 incluido en el Plan de Control Prelanzamiento o de Produccién, marque ambas casillasi
Namero de Plan de Control Contactos clave / teléfono Fecha (Orig.) Fecha (Rev.)

Numero de pieza / Ultimo nivel de cambio

Aprobacion/fecha de ingenieria del cliente (si es necesario)

Nombre de la pieza / Descripcién

Fecha de aprobacién de la Planta / Proveedor

Aprobacion/fecha de calidad del cliente (si es necesario)

Proveedor / Planta:

Caodigo Proveedor

Fecha de otra aprobacion (si aplica)

Fecha de otra aprobacion (si aplica)

No. PARTE
PROCESO

NOMBRE DEL
PROCESO
DESCRIPCION DE
LA OPERACION

MAQUINA
DISPOSITIVO
SOPORTES /

HERRAMIENTAS
DE MANUFACTURA

CARACTERISTICAS

NO.

PRODUCTO | PROCESO

CLASIF.
CARACT.
ESPEC.

ESPECIFICACION
TOLERANCIAS DEL
PRODUCTO

REACTION PLAN

METODOS
ESPECIFICACION TECNICAS DE
TOLERANCIAS DEL MEDICION Y
PROCESO EVALUACION

MUESTRA

TAMANO | FREC.

METODO DUERNO /
DE ACCION | RESPONSABLE
CONTROL

2) NUMERO DE PLAN DE CONTROL

Es el nUmero del Plan de control usado para rastrear. (si aplica). Para el confrol de paginas multiples, use (Pagina __de_ ).
3) NUMERO DE PARTE / ULTIMO NIVEL DE CAMBIO

Registrar el nUmero del sistema, subsistemma o componente a ser controlado. Cuando aplique, registrar el Ultimo nivel de

cambio de ingenieria y/o la fecha de publicacion del dibujo o especificacion.
4) NOMBRE/DESCRIPCION DE LA PARTE

Registrar el nombre y descripcion del producto/proceso a ser controlado.
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2.5 Llenado del Formato

Prototipo [ Prelanzamiento []

1

Produccién [

Lanzamiento Seguro []

PLAN DE CONTROL

'& Q-Experts

Pagina de

[ (Si el Lanzamiento Seguro esta incluido en el Plan de Control Prelanzamiento o di

e Produccion, marque ambas casillasi

Numero de Plan de Control

Numero de pieza / Ultimo nivel de cambio

Contactos clave / teléfono

7

Fecha (Orig.)

Fecha (Rev.)

Aprobacion/fecha de ingenieria del cliente (si es necesario)

Nombre de la pieza / Descripcién

Fecha de aprobacién de la Planta / Proveedor

Aprobacion/fecha de calidad del cliente (si es necesario)

Proveedor / Planta: Caodigo Proveedor Fecha de otra aprobacion (si aplica) Fecha de otra aprobacion (si aplica)
MAQUINA . .
ARACTERISTICA METOD! REACTION PLAN
No. PARTE NOMBRE DEL DISPOSITIVO CARACTERISTICAS CLASIF. obos cTo
PROCESO PROCESO SOPORTES / CARACT. ESPECIFICACION ESPECIFICACION TECNICAS DE MUESTRA METODO DUENO /
DESCRIPCION DE HERRAMIENTAS NO. | PRODUCTO | PROCESO | ESPEC. | TOLERANCIAS DEL TOLERANCIAS DEL MEDICIONY | TAMANO| FREC. DE ACCION | RESPONSABLE
LA OPERACION DE MANUFACTURA PRODUCTO PROCESO EVALUACION CONTROL

5) PROVEEDOR / PLANTA

Registrar el nombre de la compania y la division/planta/departamento apropiado que prepard el Plan de Control.
6) CODIGO DE PROVEEDOR

Registrar el nUmero de identificacion (Por ejemplo: DUNS, Cliente, Codigo del Proveedor) como se solicite por el cliente.
7) CONTACTOS / TEL. CLAVE

Registrar el nombre y nUmero de teléfono de los contactos y miembros del equipo multidisciplinario principal responsables
del Plan de Control.
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2.5 Llenado del Formato

Prototipo [ Prelanzamiento []

1

Produccién [

Lanzamiento Seguro []

PLAN DE CONTROL

Q‘ Q-Experts

Pagina

[ (Si el Lanzamiento Seguro esta incluido en el Plan de Control Prelanzamiento o di

e Produccion, marque ambas casillasl

de

Numero de Plan de Control

Numero de pieza / Ultimo nivel de cambio

Contactos clave / teléfono

7

Fecha (Orig.)

Fecha (Rev.)

Aprobacion/fecha de ingenieriagdeiicliente (si es necesario)

Nombre de la pieza / Descripcién

Fecha de aprobacién de la Planta / Proveedor

Aprobacion/fecha de calidad del cliente (si es necesario)

Proveedor / Planta:

Caodigo Proveedor

Fecha de otra aprobacion (si aplica)

Fecha de otra aprobacion (si aplica)

MAQUINA P .
No. PARTE NOMBRE DEL DISPOSITIVO CARACTERISTICAS CLASIF. METODOS REACTION PLAN
PROCESO PROCESO SOPORTES / CARACT. ESPECIFICACION ESPECIFICACION TECNICAS DE MUESTRA METODO DUENO /
DESCRIPCION DE HERRAMIENTAS NO. | PRODUCTO | PROCESO ESPEC. TOLERANCIAS DEL TOLERANCIAS DEL MEDICION Y TAMARO | FREC. DE ACCION RESPONSABLE
LA OPERACION DE MANUFACTURA PRODUCTO PROCESO EVALUACION CONTROL

8) APROBACION DE LA PLANTA / ORGANIZACION / FECHA

Obtener la aprobacion del responsable de la planta de manufactura.

9) FECHA (ORIGINAL)
Registrar la fecha en que se integrd el Plan de Control original.
10) FECHA (REVISION)
Registrar la fecha de las Ultimas actualizaciones del plan de confrol.

11) APROBACION DE INGENIERIA DEL CLIENTE / FECHA (si se requiere)

Obtener la aprobacién del responsable de ingenieria.

58




2.5 Llenado del Formato

PLAN DE CONTROL

'& Q-Experts

1 Pagina de
Prototipo [] Prelanzamiento []  Produccién [ Lanzamiento Sequro [ [ (Si el Lanzamiento Seguro est4 incluido en el Plan de Control Prelanzamiento o de Produccién, marque ambas casillasi
Namero de Plan de Control Contactos clave / teléfono Fecha (Orig.) Fecha (Rev.)

Numero de pieza / Ultimo nivel de cambio

7

Aprobacion/fecha de ingenieriagdeiicliente (si es necesario)

Nombre de la pieza / Descripcién

Fecha de aprobacién de la Planta / Proveedor

Aprobacion/fecha de calidad del cliegte<(si es necesario)

Proveedor / Planta: Caodigo Proveedor

Fecha de otra aprobacion (si aplica)

Fecha de otra aprobacion (si aplica)

MAQUINA
No. PARTE NOMBRE DEL DISPOSITIVO
PROCESO PROCESO SOPORTES /
DESCRIPCION DE HERRAMIENTAS
LA OPERACION DE MANUFACTURA

ARACTERISTICA

CARAC STICAS CLASIF.
CARACT.

NO. | PRODUCTO | PROCESO | ESPEC.

ESPECIFICACION
TOLERANCIAS DEL
PRODUCTO

REACTION PLAN

METODOS
ESPECIFICACION TECNICAS DE
TOLERANCIAS DEL MEDICION Y
PROCESO EVALUACION

MUESTRA

TAMANO

FREC.

METODO DUERNO /
DE ACCION | RESPONSABLE
CONTROL

12) APROBACION DE CALIDAD DEL CLIENTE / FECHA (si se requiere)
Obtener la aprobacion del responsable representante de calidad del proveedor.
13) OTRAS APROBACIONES / FECHA (si se requiere)
Obtener cualquier ofra aprobacién acordada.

14) NUMERO DE PARTE / PROCESO

Este nUmero de item estd referenciado en el diagrama de flujo del proceso. Si hay niumeros de parte multiples,

(ensambles), enlistar los nUmeros de parte individuales y sus procesos correspondientes.
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2.5 Llenado del Formato

Prototipo [ Prelanzamiento []

1

Produccién [

Lanzamiento Seguro []

PLAN DE CONTROL

[ (Si el Lanzamiento Seguro esta incluido en el Plan de Control Prelanzamiento o di

e Produccion, marque ambas casillasi
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de

Numero de Plan de Control

Numero de pieza / Ultimo nivel de cambio

Contactos clave / teléfono

7

Fecha (Orig.)

Fecha (Rev.)

Aprobacion/fecha de ingenieriagdeiicliente (si es necesario)

Nombre de la pieza / Descripcién

Fecha de aprobacién de la Planta / Proveedor

Aprobacion/fecha de calidad del cliegte<(si es necesario)

Proveedor / Planta:

Caodigo Proveedor

Fecha de otra aprobacion (si aplica)

Fecha de otra aprobacion (si aplica)

No. PARTE
PROCESO

NOMBRE DEL
PROCESO
DESCRIPCION DE
LA OPERACION

MAQUINA
DISPOSITIVO
SOPORTES /

HERRAMIENTAS
DE MANUFACTURA

ARACTERISTICA

CARAC STICAS CLASIF.
CARACT.

NO. | PRODUCTO | PROCESO | ESPEC.

ESPECIFICACION
TOLERANCIAS DEL
PRODUCTO

REACTION PLAN

METODOS
ESPECIFICACION TECNICAS DE
TOLERANCIAS DEL MEDICION Y
PROCESO EVALUACION

MUESTRA

TAMANO | FREC.

METODO
DE
CONTROL

ACCION

DUERNO /
RESPONSABLE

15) NOMBRE DEL PROCESO / DECRIPCION DE LA OPERACION

Todos los pasos en la manufactura de un sistema, subsistema o componente estdn descritos en el diagrama de flujo del

proceso. ldentificar el nombre de la operacion/ proceso del diagrama de flujo que mejor describa la actividad a ser

realizada.
16) MAQUINARIA, DISPOSITIVO, HERRAMIENTAS DE MANUFACTURA

Para cada operacion que es descrita, identificar el equipo de proceso, por ejemplo; mdaquina, dispositivo u ofras

herramientas de manufactura apropiadas.
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2.5 Llenado del Formato ‘&o-sxperts

PLAN DE CONTROL

1 Pagina de
Prototipo [ Prelanzamiento []  Produccién [ Lanzamiento Seguro [] [(Si el Lanzamiento Seguro esté incluido en el Plan de Control Prelanzamiento o de Produccién, margue ambas casillasi
Namero de Plan de Control Contactos clave / teléfono Fecha (Orig.) Fecha (Rev.)
Numero de pieza / Ultimo nivel de cambio 7 Aprobacién/fecha de ingenieriagieiicliente (si es necesario)
Nombre de la pieza / Descripcién Fecha de aprobacién de la Planta / Proveedor Aprobacién/fecha de calidad del cliegte=(si es necesario)
Proveedor / Planta: Caodigo Proveedor Fecha de otra aprobacion (si aplica) Fecha de otra aprobacion (si aplica)
MAQUINA . .
No. PARTE NOMBRE DEL DISPOSITNG CARACTERISTICAS CLASEE. METODOS REACTION PLAN
PROCESO PROCESO SOPORTES / CARACT. ESPECIFICACION ESPECIFICACION TECNICAS DE MUESTRA METODO DUENO /
DESCRIPCION DE HERRAMIENTAS NO. | PRODUCTO | PROCESO | ESPEC. | TOLERANCIAS DEL TOLERANCIAS DEL MEDICIONY | TAMANO| FREC. DE ACCION RESPONSABLE
LA OPERACION DE MANUFACTURA PRODUCTO PROCESO EVALUACION CONTROL
L £ 17118 119

CARACTERISTICAS (incluye los puntos 17, 18 y 19)

Una caracteristica distintiva, dimension o propiedad de un proceso o su resultado (producto), en la que pueda colectarse un dato por variable o
atributo.

17) NUMERO

NUmero de referencia cruzada de todos los documentos aplicables tales como diagrama de flujo, matriz de caracteristicas, AMEF, ayuda visual,
entre ofros.

18) PRODUCTO

Las caracteristicas del producto son las propiedades de una parte, componente o ensamble que estdn indicados en dibujos o normas de
ingenieria. La organizacién debe identificar las caracteristicas especiales del producto de la recopilacidén de las caracteristicas clave del
producto de todas las fuentes. Todas las caracteristicas especiales deben listarse en el plan de control. La organizacién puede listar otras
caracteristicas del producto que dé seguimiento continuo en el control del proceso.

19) PROCESO

Las caracteristicas de proceso son pardmetros de proceso que tienen una relacion causa-efecto con las caracteristicas del producto
identificadas. Las caracteristicas de proceso solo pueden medirse cuando ocurren. La organizacidon debe identificar las caracteristicas de

proceso que requieren controlar para reducir la variacién del producto. En algunos procesos, una caracteristica de proceso puede afectar varias
caracteristicas del producto.
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2.5 Llenado del Formato

Prototipo [ Prelanzamiento []

1

Produccién [

Lanzamiento Seguro []

PLAN DE CONTROL

[ (Si el Lanzamiento Seguro esta incluido en el Plan de Control Prelanzamiento o di

e Produccion, marque ambas casillasi
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de

Numero de Plan de Control

Contactos clave / teléfono

Numero de pieza / Ultimo nivel de cambio

7

Fecha (Orig.)

Fecha (Rev.)

Aprobacion/fecha de ingenieriagdeiicliente (si es necesario)

Nombre de la pieza / Descripcién

Fecha de aprobacién de la Planta / Proveedor

Aprobacion/fecha de calidad del cliegte<(si es necesario)

Proveedor / Planta:

Caodigo Proveedor

Fecha de otra aprobacion (si aplica)

Fecha de otra aprobacion (si aplica)

MAQUINA P o
ARACTERISTICA:S - METOD REACTION PLAN
No. PARTE NOMBRE DEL DISPOSITIVO ¢ ¢ STICAS CLASIF. 2 1 2 1 A ODOs CTio
PROCESO PROCESO SOPORTES / CARACT. ESPECIFICACION ESPECIFICACION TECNICAS DE MUESTRA METODO DUENO /
DESCRIPCION DE HERRAMIENTAS NO. [ PRODUCTO | PROCESO ESPEC. TOLERANCIAS DEL TOLERANCIAS DEL MEDICION Y TAMANO| FREC. DE ACCION RESPONSABLE
LA OPERACION DE MANUFACTURA PRODUCTO PROCESO EVALUACION CONTROL
i 5 h7r1g 19 10

20) CLASIFICACION DE CARACTERISTICA ESPECIAL
Usar la clasificacién conforme a los requisitos o requerimientos especificos del cliente para designar el tipo de caracteristica especial
o dejar en blanco para caracteristicas sin designar. Los clientes pueden usar simbolos Unicos para identificar caracteristicas clave,
como las que afectan la seguridad del producto, el cumplimiento legal/regulatorio, la funcional, el ajuste o la apariencia.

21) ESPECIFICACION Y TOLERANCIAS DEL PRODUCTO

Las especificaciones y tolerancias pueden obtenerse de diferentes documentos de ingenieria tales como dibujos, revisiones de
diseno, normas de material, datos de diseno apoyados por computadora, requisitos de manufactura y/o ensamble.
21-A) ESPECIFICACION Y TOLERANCIAS DEL PROCESO
Las especificaciones y tolerancias pueden obtenerse de diferentes documentos de ingenieria tales como dibujos, revisiones de
diseno, normas de material, datos de diseno apoyados por computadora, requisitos de manufactura y/o ensamble.
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2.5 Llenado del Formato

Prototipo [ Prelanzamiento []
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PLAN DE CONTROL

1 Pagina de
Lanzamiento Seguro []

Produccioén D [ (Si el Lanzamiento Seguro esta incluido en el Plan de Control Prelanzamiento o de Produccién, marque ambas casillas,

Namero de Plan de Control

Contactos clave / teléfono Fecha (Orig.) Fecha (Rev.)

Numero de pieza / Ultimo nivel de cambio

7

Aprobacién/fecha de ingenieriageijcliente (si es necesario)

Nombre de la pieza / Descripcién

Fecha de aprobacién de la Planta / Proveedor

Aprobacién/fecha de calidad del cliegte=(si es necesario)

Proveedor / Planta: Caodigo Proveedor Fecha de otra aprobacion (si aplica) Fecha de otra aprobacion (si aplica)
MAQUINA . Al
No. PARTE NOMBRE DEL DISPOSITIVO CARACTERISTICAS CLASIF. 2 1 2 1'A METODOS REACTIONPLAN
PROCESO PROCESO SOPORTES / CARACT. ESPECIFICACION ESPECIFICACION TECNICAS DE MUESTRA METODO DUENO /
DESCRIPCION DE HERRAMIENTAS NO. | PRODUCTO | PROCESO | ESPEC. | TOLERANCIAS DEL TOLERANCIAS DEL MEDICIONY | TAMANO| FREC. DE ACCION | RESPONSABLE
LA OPERACION DE MANUFACTURA PRODUCTO PROCESO EVALUACION CONTROL
| = 71 1 19 )O | ) 1 )3 2
%= C T4 & =F

22) TECNICAS DE MEDICION / EVALUACION

Esta columna identifica el sistema de medicidon a ser usado. Esto puede incluir gage, dispositivos, herramientas y/o equipos de prueba requeridos
para medir una parte, proceso o equipo de manufactura. Un andlisis del sistema de medicién debe hacerse antes de confiar en los medios de
medicién para asegurar su control.

23) TAMANO/FRECUENCIA DE LA MUESTRA

Cuando se requiere una muestra, liste el tamano y frecuencia correspondiente.

24) METODO DE CONTROL

- Este es uno de los elementos criticos de un plan de control eficaz. Esta columna contiene una breve descripcién de cémo la operacién serd
confrolada.

El método de conftrol utilizado deberia basarse en el andlisis efectivo del proceso. El método de control se determina por el tipo de proceso y los
riesgos identificados durante la planeaciéon de la calidad. Las operaciones pueden ser confroladas por control estadistico del proceso,
inspeccion, datos por atributos, a prueba de error y planes de muestreo. Las descripciones en el plan de control deberian reflejar la planeacién y
las estrategias implementadas en el proceso de manufactura. Si se aplican procedimientos de control, el plan hard referencia al procedimiento
documentado por su nombre y/o nUmero de identificaciéon.

El método de control deberia evaluar continuamente la efectividad del proceso de control.
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2.5 Llenado del Formato

PLAN DE CONTROL

Q‘ Q-Experts

1 Pagina de
Prototipo [] Prelanzamiento []  Produccién [ Lanzamiento Sequro [ [ (Si el Lanzamiento Seguro est4 incluido en el Plan de Control Prelanzamiento o de Produccién, marque ambas casillasi
Namero de Plan de Control Contactos clave / teléfono Fecha (Orig.) Fecha (Rev.)

Numero de pieza / Ultimo nivel de cambio

7

Aprobacion/fecha de ingenieriagdeiicliente (si es necesario)

Nombre de la pieza / Descripcién

Fecha de aprobacién de la Planta / Proveedor

Aprobacion/fecha de calidad del cliegte<(si es necesario)

Proveedor / Planta:

Caodigo Proveedor

Fecha de otra aprobacion (si aplica)

Fecha de otra aprobacion (si aplica)

MAQUINA o .
No. PARTE NOMBRE DEL DISPgslTIVO CARACTERISTICAS CLASIF. 2 1 2 1-A ME]ODOS REACTION PLAN
PROCESO PROCESO SOPORTES/ CARACT. ESPECIFICACION ESPECIFICACION TECNICAS DE MUESTRA METODO DUERNO /
DESCRIPCION DE HERRAMIENTAS NO. | PRODUCTO | PROCESO ESPEC. TOLERANCIAS DEL TOLERANCIAS DEL MEDICION Y TAMANO | FREC. DE ACCION RESPONSABLE
LA OPERACION DE MANUFACTURA PRODUCTO PROCESO EVALUACION CONTROL
| 5 = 71 1 19 )O | ) )13 2A ) B 26
=0 C T4 L= [ =\ %4

25) PLAN DE REACCION
El plan de reaccién especifica las acciones correctivas necesarias para evitar producir productos no conformes u operar fuera de
control. Las acciones deben ser normalmente responsabilidad del personal mds cercano al proceso; el operador, ajustador o
supervisor y estar claramente designado en el plan. Debe considerarse la documentacién de las acciones tomadas.

En los casos de productos no conformes o sospechosos, se deben identificar claramente, enviar a cuarentena y poner a disposicidon
de la persona responsable designada en el plan de reaccién. Esta columna también puede referirse al nUmero de un plan de
reaccion especifico e identificar a la persona responsable del plan.

26) RESPONSABLE / DUENO DEL PLAN DE REACCION
El plan de reaccién se debe asignar a un dueno / responsable y se recomienda indicar el puesto que pueda vincularse a una
persona en especifico sin responsabilidad compartida. El Dueno / Responsable es responsable de garantizar que todas las
actividades requeridas en el plan de reaccién se lleven a cabo eficazmente, incluida la participacion de personas de otros
departamentos relacionados.
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Enlaces del AMEFP y PC

Q-Experts

For Automotive Industry

sy ANALISIS ESTRUCTURAL (PASO 2) ANALISIS FUNCIONAL (PASO 3) w ANALISIS DE FALLA [PASO &) ' ANALISIS DE RIESGO PASO 5) OPTIAZACION (PASO 6) '
= = = =
. ¥ g B
o hsoeca [ I uhc:dmmu HenencieTubdo  Pozgcants 1 BecsdeFala ) | ¥ 3 . K& g: hesén )8 :
H ) LaFeciindelPss | aplgen de Pocess 2| & oo de Fall P | 5| i de | Ce ez [ | NSO Pl | e | mocmse | O e Reazadacon | Fechade | |3 p
| (Cundoapivee) Siena sabsistera, . z Bemal PC) = | AemalfIC) Al 00) U H oy . Peroea . e il 05 O | Observaciones
i e es denero el iz m!mymnmdeli b el Proceso. [Siguiene N Supenior 0 i del Paso de Proceso PG H Y &R E | Prevenciin Deteccidn Respnsble Finalizacién Evidencia | Finalizacién HH E
wind) Youke dd s estacin el elemento e et Vakres Coantiaios son UsiarioFinal] |2 H H K Objetiva HH i
F— Opciondes) gend E H 8 ]
H 3 H
(Operacion Generat Operacidn Especifica. Sub-Operaciin Describir el para qué | Describir ¢l para qué |incluir £ ibir ¢l com de la Incher los parémedros | Comoafectaelne | 6 Negativode 2 |Negativo de la v L ; Mo se necesitan
En qué Miquina? Heramienta delaOp. General | dela Operacidn | y Requerimiertos del | suboperacion con cumplimieatn el Para Caracterisica del  |Caracterisica del A mplementar ms
n qué Operaciin? Mana dz Obra Espesifica Froductn enloque de as § s ué de la Op. General en Productofit]  [Proceso [34) \ ‘, controles
Cargal Descarga la Planta, Cliente y
b Ussario \ ! |
1 \\ \ \
[N \ \
l \ ES \
1 \ \ \
1 N\ I . \
: \\ PLAN DE CONTROI« ‘\
* Pl
1 | \\ \ A\ Péagina de
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Fases y Tipos de Plan de Control

3.1 Plan de control de prototipos
3.2 Plan de control pre - serie *

3.3 Plan de control de produccion *

* El concepto de Lanzamiento Seguro “Safe Launch”

NEW Q‘ Q-Experts

Incorporar Lecciones aprendidas

Plan de control
prototipos
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3 Fases del Plan de Control en el APQP ‘&o-sxperts

CRONOLOGIA DE LA PLANEACION DE LA CALIDAD DEL PRODUCTO
Iniciacion / Aprobacion

del Concepto L.
P Aprobacion del Disefio de Modelo

Pre-Lanzamiento

<> Programa / Profotipo Piloto Lanzamiento
A\
AN S _ A pd
g Planeacidén [ Prototipos ] Planeacién

Diseno y Desarrollo del Producto he

s i, s

| Diseno y Desarrollo del Proceso

Validacién del Producto y Proceso Produccion

o~ \‘\y Produccién
E Evaluacion de Retroalimentacién y Acciones Correctivas O
PLANIFICAR Y VERIFICACION DEL VERIFICACION DEL VALIDACION DE EVALUACION DE
DEFINIR EL DISENO Y DISENO Y DESARROLLO PRODUCTOS Y RETROALIMENTACION Y
PROGRAMA DESARROLLO DE DEL PROCESO PROCESOS ACCIONES CORRECTIVAS
PRODUCTOS
MLO ML1 ML2 ML3 ML4 MLS MLé ML7
Liberacion de Gestién de los Especificacion de la Liberacion de las Finalizacion de la Piezas de herramentales Aprobacién del  Finalizacién del proyecto, transferencia de
Innovacién para el requisitos parala  cadena de suministro  especificaciones planificacién de la de produccién e Procesoy  responsabilidades a la produccién. Inicio de la
Desarrollo de adjudicacion del y realizacién del técnicas produccién instalaciones de Producto recalificacidn
Produccién Completa contrato pedido produccion disponibles

VDA -MLA 48




3.1 Plan de Control Prototipos '&le;i)f?grts

Los Planes de Confrol de Prototipos son una
descripcion de las mediciones dimensionales y
pruebas a materiales y de desempeno que
ocurrirdn durante la construccion del prototipo.

La manufactura de partes prototipos provee la
oportunidad al equipo vy al cliente de evaluar si
se cumplen los objetivos de la VOZ del Cliente.

Los planes de control deben incluir como

minimo:

« Garantizar las especificaciones y comunicar
los datos requeridos.

« Pardmetros preliminares del proceso vy
empaque.

«  Meétodos de escalacion y comunicacion.
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3.2 Plan de Control Pre-Lanzamiento @ijjf!?ﬁft‘

Los planes de control de Pre-lanzamiento /pre-serie

/pre-produccién son una descripcidn de las

mediciones dimensionales, pruebas a materiales y de

desempeno que ocurrirdn después de la construccion

del prototipo y antes de la produccidn.

« Controles del proceso, incluidos los dispositivos y
mefodos a prueba de errores (Error-proofing vy
mistake-proofing).

« Datos caracteristicos del proceso y de la pieza que
deben recopilarse y analizarse para determinar la
capacidad preliminar del proceso.

« Contener las no conformidades potfenciales
durante o antes de las primeras de produccion
iniciales.

En algunos casos el cliente requerird implementar
“Lanzamiento Seguro” y puede pedir un plan de
Safe-Launch control por separado.
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3.3 Plan de Control Produccién & Lanzamiento Seguro (Safe-Launch) '&Q'F’f'?“’"‘

El Plan de Control de Produccidon es un documento del sistema para el

control del proceso y del producto. Puede ser necesaria la aprobacion del

cliente.

El Inicio de la Produccidn incluird un “Lanzamiento Seguro

asegurar la contencion de no conformidades potenciales.

Durante el periodo de “Safe Launch” tipicamente se agregan inspecciones

y se incrementa la frecuencia de las verificaciones , debe incluir un

monitoreo y control de los limites de especificacion. Se debe establecer

criterios para determinar cudndo es aceptable finalizar la contencidn.

« 90 dias de produccidn sin problemas de calidad

« Si se encuentran problemas de calidad durante estos 90 dias; el safe
launch inicia ofra vez y continua hasta 90 dias de producciéon sin
problemas.

La produccidén en masa provee a la organizacion la oportunidad de

evaluar:

+ Informesy datos de calidad de los clientes.

« Datos de garantia y devoluciones de piezas.

+ Lecciones aprendidas de programas de piezas similares y lanzamientos.

+ Evolucidon de los AMEF para la pieza y piezas similares.

« Evolucion de la tecnologia y los métodos de contfrol de procesos y
productos (mejores prdcticas).

periodo para

Safe-Launch
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Uso Efectivo del Plan de Control NEW ‘&o-sxperts

4.1 AMEF-P en Reversa

4.2 Uso de software para desarrollar y gestionar planes de [ Incorporar Lecciones aprendidas ]

control y documentos relacionados

4.3 Auditorias de procesos en capas como verificacion del plan

de control

[ Plan de control ]

o prototipos
produccion

[ Plan de control

4.4 Planes de control en procesos altamente automatizados

4.5 Uso de AMEF-P por Familia o basicos

prelanzamiento

4.6 Control del riesgo relacionado con el alimacenamiento y la [

Plan de control ]

manipulacion

4.7 Gestion de anomalias en relacion con los planes de control
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4.1 Aplicacién del AMEF de Reversa Lo expens

Tener disponible la
Programar estaciones

Definir equioo Tener disponible el Ultima version de
—>» de lineas o celdas de —> nir equipo =3 documento para ——> PFMEA y sus —_—
. Multidisciplinario i
trabajo auditoria documentos de
enlace
NO
3Estan p .
RETAR AL SISTEMA I rabajando sl 3EI FM tiene
Intentar crear nuevos S glodos los apropiadam confroles
, uev FM's del Verificar el siguiente ente los apropiados -
FM’s que no estén T PFMEA se s FM —— o e de
incluidos o considerados verificaron? prevencion /‘;refv encon
en el PFMEA /deteccién? SiEeereNms
l NO NO
| .
20 Desarrollar un plan de e
SRSCIiTEIENn Registrar en listado de . P Actualizar la programar de nuevo
nuevos de -3 Acciones para los =———> hy: Y
2 hallazgos documentacion clave la estacion para su
falla? hallazgos i i4
verificacion

¢ NO
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AMEF de Reversa @o-:axpem

6. Los hallazgos serdn integrados a los
documentos principales segin

1. Programa de revision por aplique:

estaciones

« Listado de Caracteristicas
especiales

+ Diagrama de Flujo

*  AMEF de Proceso

Plan de control

Instrucciones de trabajo

2. Definir un estandar
de auditoria de AMEF
de reversa

5. Registra y documenta
los hallazgos en un
listado de acciones

Cort

3. Confirmar que los modos de Reta a la estacién para

falla actuales tienen los intentar encontrar nuevos
meiodosx conir.o!es de modos de falla
prevencion definidos e

identificados en la estacion
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Requisitos vs Modo de Falla

Requisitos de proceso de Modos de falla
ensamble

Parte Correcta
Posicion correcta
Asentamiento correcto
Cantidad correcta
Orientacién correcta

Libre de rebaba, filos
cortantes...

Torque, dngulo, velocidad
correctos

Parte incorrecta

Posicion incorrecta
Asentamiento Incorrecto
Canfidad incorrecta
Orientacién incorrecta

Con rebabas, con filos
cortantes....

Torque, dngulo incorrectos

//

@ Q-Experts

Requisitos de proceso de no

Didmetro Correcto

Posicion verdadera correcta

Profundidad correcta

Perfil, acabado correcto

Libre de poros

Libre de rebabas

Sin fracturas, quemaduras,

falta de material

Pieza Completa

Longitud correcta

Didmetro incorrecto (+/- la espec.)

Posicién verdadera incorrecta
Profundidad incorrecta (+/- la espec.)

Perfil, acabado incorrecto (+/- la
espec.)

Con poros

Con rebabas

Con fracturas, guemaduras, falta de
material

Pieza incompleta (tiro corto)
Longitud Incorrecta (+/- la espec.)
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Pasos sugeridos para determinar la cantidad de Modos de Falla '&Q-Experts

Explicacion Pragmatica del Proceso:

« Preguntar: 3Cudntas partes diferentes se ponen en la estacion a revisare
(ejemplo: 1 tornillo, 2 brackets, 1 cover).

« Sumar estas partes (1 tornillo + 2 brackets + 1 cover = 4 partes diferentes)

« Multiplicar el resultado por los 7 requerimientos bdsicos (4 partes diferentes X 7 requerimientos
bdsicos = 28)

« Elresultado serd la cantidad minima de modos de falla que esa estacion puede experimentar.

« Un AMEF-P en Reversa se enfoca a probar todos y cada uno de esos 28 modos de falla. Probarlos,
significa que sus controles de Prevencion y Deteccion se activan al momento de intentar provocar
el modo de falla.

« No existe un formato universal de AMEF-P en Reversa, cada organizacion define su propio
formato.

« Se recomienda hacer un formato sencillo donde identifiguemos las partes a revisar y sus 28
modos de falla listados. Mayor atencidn a los niveles de prioridad 1.

« Asegurar que el equipo multidisciplinario esté presente durante la revision.
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4.2 Uso de software para desarrollar y gestionar planes de control Q‘o-sxperts

For Automotive Industry

A smart quality

‘ smart quality herramienta de analisis
@ solution H luti
B Plantilla de entrada AMEF < solution Plan de control

Logica basica del smart FMEA: Plantilla de datos inteligente
v" Creacidn sencilla de FMEA por medio de enlaces

Creacion automatizada de la documentacion QM

ente
oo e P v’ Plan de control | PLP
‘_..'_7_.'
2. Fumction of the prosess step i0
B PO I e ] Plan de control de fa produccion Potsedoan
= _ e — Plan de control
..... R R - P’W‘ |m‘ 4 — T e =
TR |
- Pandecnla g e e feckl} -
el zm beracn cons.cese e cesa)
i i e Desigiaci e pezss Fasantle Proveedorfiica ubicacionfechia Auorzacio e calfo il e e Cas necesaro)
Z|2 [y - — =
§ £ 0 2 0 7 Nimen g2 dibujondice m . Freip fsipet) . Liberacidn 3i 5 nacesaric]
=l K Deawction (D) of the FC
Eﬁ.\i[.[‘ 1 PrveetorFilrca Qeers Proveer .
[ L
=l SR e o i
5 : 5 z Wara
x x x
Pal | Eapate Caracterist
Praces racesy Méqune. dspsiivo, o Especiicacion | Espeificariin
oPaso operacion Deramientas para i sespecides| Werancasdd | Iolerancias el Medciin Directidn
[ Designation Fabricaciin o. Prodecty Proceso (st pruducky procsso feenciopa Noancz htervalo mékdo Medida
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4.3 Auditoria de procesos por capas como verificacion del plan de control @o-sxpem

LPA es:
Herramienta de Gestidon

LPA LPA
Verificacion: tfrabajo vs Conducida en el lugar donde
estandar estd el proceso
LPA
) LPA
Es una VERIFICACION = ructurada d
mds que una auditoria orma estruciurdada de
verificacion del frabagjo
Auditoria de
Procesos en capas
LPA LPA
No es un control, es una Verificacion realizada por
verificacion de los diferentes capas o niveles
LPA . .
controles (Comunicacion 1))

Cualquier proceso dentro
de la organizacion 79




Desarrollar preguntas en la hoja de verificacién de auditoria °qimgts

SE UTILIZAN NO SE UTILIZAN

Para auditar un proceso especifico Para auditar un producto

LISTA DE

VERIFICACION LPA

ASEGURAR
Proceso libre de variaciones no Mds fuentes de variacion no controlada
deseadas que puedan afectar s fuentes de vara °¢ aces,

negativamente a los KPI seleccionados puede requerir fiempo gdﬁé?g:glgs
del drea. :

PROCESOS COMPLEJOS

Deberia tomar de 10 a 15 minutos (de
5 a 15 preguntas) por furno, cada dia
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4.4 Planes de control en procesos altamente automatizados L oexperts

El Propdsito del Plan de Control es minimizar la variacion en el proceso. Los procesos altamente
automatizados tienen el mismo objetivo de minimizar la variacion, pero los planes de control tradicionales
son poco practicos en un entorno de este tipo.

Los sistemas de control supervisan los resultados y estan conectados a un sistema de ejecucion de
fabricacion (MES: Manufacturing Execution System). Los controles auto inhibirdn el proceso
automaticamente, desconectaran las herramientas y pondran el producto en espera para su eliminacion si
se marcan los controles del proceso.

Los controles se definen (tamafio de la muestra, frecuencia,
herramienta de calibracién, limite de control, plan de
reaccion) dentro del MES.

Estos parametros estdn definidos y alojados dentro del
sistema automatizado. Por lo tanto, intentar mantener un
plan de control redundante en papel con el sistema MES I I
automatizado no es factible.
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4.5 Utilizar AMEF por familia y basicos Lo expens

Los AMEFs de base “Foundation” proporcionan un punto de

partida exhaustivo para el desarrollo de planes de control,

incorporando las lecciones aprendidas y reduciendo al
Database mismo tiempo el esfuerzo y los gastos.

Los AMEFs por Familia / base son vital para el desarrollo y
uso de Planes de Control por Familias.

n . . .
MBPER Es recomendable incorporar las lecciones aprendidas y las
Prodyct EMEA mejores practicas de los AMEF de Disefio y Proceso a los
Planes de Control (Segun aplique).

v El uso de base de datos o software facilita que las lecciones

aprendidas se trasladen a través de los documentos
incluyendo las instrucciones de trabajo.
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4.6 Control del riesgo de almacenamiento y la manipulacion de materiales ‘&o-Experts

Precision de inventario en el almacén de MP 98%.

Eliminacion de materiales perdidos.

Eliminacion de fiempos muertos (por materiales perdidos).

FIFO electronico reforzando el etiquetado por colores.

Localizacion electronica de cada pallet. / Level
B h3
Tiempo de inventario fisico requerido 8 — 12 hrs. Lk ho
T L

Line
S— 83




4.7 Gestion de anomalias en relaciéon con los planes de control ‘&o-sxperts

Los planes de control asumen que las operaciones de apoyo, los recursos y las condiciones
se encuentran en un estado “normal” ; sin embargo, varios factores pueden dar lugar a
condiciones anormales que el plan de control no esta configurado para mitigar.

Tales condiciones anormales pueden incluir:
* Ausentismo

« Proceso parado y reinicio de la linea

« Averia del equipo

* Paro del proceso planeado o no planeado.
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Elementos Clave del Plan de Control

PLAN DE CONTROL

'&‘ Q-Experts

Pagina de
Prototipo [ prelanzamiento [  Produccién [] Lanzamiento Seguro O (Si el Lanzamiento Seguro esta incluido en el Plan de Control Prelanzamiento o de Produccién, marque ambas casillas)
Nimero de Plan de Control Contactos clave / teléfono Fecha (Orig.) Fecha (Rev.)
Namero de pieza / Ultimo nivel d Apro- ~ha de ingenier’ ‘~nte (si es necesario)

Nombre de la pieza / Descripci6

Proveedor / Planta:

No. PARTE
PROCESO

NOMBRE DEL
PROCESO
DESCRIPCION DE
LA OPERACION

7) EQUIPO MULTIDISCIPLINARIO PRINCIPAL

Registre el (los) nombre (s), nimero (s) telefénico (s) y otra informacion de
contacto, Ej. E-mail del (los) responsable (s) para la preparacion del plan de
control en su ultima revision. Es recomendable que todos los nombres, teléfonos y
ubicaciones de los miembros del equipo sean incluidos en una lista de distribucion
anexa.

~ CARACTERISTICAS
DISPOSITIVO CLASIF.
SOPORTES / CARACT. ESPECIFICACION
HERRAMIENTAS NO. | PRODUCTO | PROCESO ESPEC. TOLERANCIAS DEL
DE MANUFACTURA PRODUCTO

/

METODOS
ESPECIFICACION TECNICASDE |
TOLERANCIAS DEL MEDICION Y
PROCESO EVALUACION

9) FECHA (ORIGINAL)
Registre la fecha en la que el plan de
control original fue compilado.

10) FECHA (REVISION)
Registre la fecha de las
actualizaciones del documento.

ultimas

| | contrRoL

rio)

Ko/
NSABLE

14) NOMERO DE PARTE / PROCESO

SuUS procesos por consiguiente.

en un diagrama de flujo del proceso.

16) MAQUINA,
MANUFACTURA

DISPOSITIVO,

PLANTILLA,

15) NOMBRE DEL PROCESO / DESCRIPCION DE LA OPERACION
Todos los pasos en la manufactura de un sistema, subsistema o componente son descritos
Identifique los nombres del proceso/operacion del
diagrama del flujo que describa mejor la actividad siendo tratada.

HERRAMIENTAS

Este numero de elemento es usualmente referenciado del Diagrama de Flujo del Proceso.
Si existen multiples nimeros de parte (ensamble), liste los nimeros de parte individuales y

PARA

Para cada operacion que es descrita, identifique el equipo de proceso, Ej. Maquina,
dispositivo, plantilla u otras herramientas para la manufactura, como sea apropiado.

LA
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Elementos Clave del Plan de Control

Prototipo [] Prelanzamiento []

Produccién []

Lanzamiento Seguro []

PLAN DE CONTROL

Nimero de Plan de Control

Contactos clave / teléfono

Nuamero de pieza / Ultimo nivel de cambio

17) NUMERO

Asigne un numero de referencia cruzado hacia todos los documentos
aplicables tales como, pero no limitados a, diagrama de flujo del
proceso, dibujo de la pieza numerado, AMEFs y dibujos u otras ayudas
visuales, si se requiere. Ejemplos de hojas de trabajo opcionales y la
explicacion de dichas hojas de trabajo estan localizadas al final de esta
seccion bajo el nombre de Suplemento B.

Q‘ Q-Experts

de

nieria del cliente (si es necesario)

Nombre de la pieza / Descripcion

Fecha de aprobacién de la Planta / Proveedor

Proveedor / Planta:

Caodigo Proveedor

Fecha de otra aprobacion (si aplica)

No. PARTE
PROCESO

NOMBRE DEL
PROCESO
DESCRIPCION DE
LA OPERACION

MAQUINA
DISPOSITIVO
SOPORTES /

HERRAMIENTAS
DE MANUFACTURA

CARACTERISTICAS

CLASIF.
CARACT.
ESPEC.

1
TAnvahnni&ntinnin dn ~niqad del cliente (si es necesario)

18) PRODUCTO

Las Caracteristicas de Producto son las caracteristicas o propiedades de
una parte, componente o ensamble que estan descritas en los dibujos u
otra informacién primaria de ingenieria. El Equipo Central deberia
identificar las caracteristicas especiales del producto que son una
compilacion de Caracteristicas Importantes de Producto de todas las
fuentes. Todas las caracteristicas especiales deben ser listadas en el
plan de control. Adicionalmente, la organizaciéon puede listar otras
Caracteristicas de Producto para las cuales controles del proceso tienen
un seguimiento rutinario durante las operaciones normales.

REACTION PLAN

DUERNO /
RESPONSABLE

I I I I I

19) PROCESO

Las Caracteristicas de Proceso son las variables del proceso (variables
de entrada) que tienen una relacion de causa y efecto con la
Caracteristica de Producto identificada. Una Caracteristica de Proceso
puede ser solamente medida al tiempo en que ésta ocurre. El Equipo
Central deberia identificar Caracteristicas de Proceso para las cuales la
variacion debe ser controlada para minimizar la variaciéon en el
producto. Podria haber una o mas Caracteristicas de Proceso listadas
para cada Caracteristica de Producto. En algunos procesos una
Caracteristica de Proceso puede afectar mdltiples Caracteristicas de
Producto.

20) CLASIFICACION DE CARACTERISTICA ESPECIAL

Use la clasificacion apropiada como sea requerida por el cliente (ver los
requerimientos especificos del cliente apropiados), para designar el tipo
de caracteristica especial o este campo puede ser dejado en blanco
para otras caracteristicas no designadas. Los clientes pueden usar
simbolos Unicos para identificar caracteristicas importantes tales como
aquellas que afectan a la seguridad, cumplimiento con regulaciones,
funcion, ajuste o apariencia.
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Elementos Clave del Plan de Control

Prototipo [] Prelanzamiento []

Produceion [ | anzamiento Seatra [

Nimero de Plan de Control

21 / 21-A) ESPECIFICACION / TOLERANCIA DEL
PRODUCTO / PROCESO

Namero de pieza / Ultimo nivel de ce

Especificaciones / tolerancia puede ser obtenida de
varios documentos de ingenieria, tales como, pero no

Nombre de la pieza / Descripcion

limitadas a, dibujos, revisiones de disefio, estandares
de material, informacion del disefio asistido por
computadora y requerimientos de manufactura y/o

PLAN DE CONTROL

inta / Proveec

(Sie

22) TECNICA DE EVALUACION / MEDICION

Esta columna identifica el sistema de mediciéon siendo usado. Esto podria incluir
gages, dispositivos, herramientas y/o equipo de prueba requerido para medir la
parte / proceso / equipo de manufactura. Un analisis del sistema de medicién
deberia ser realizado para asegurar el control de los dispositivos de monitoreo y
medicion previo a depositar confianza en un sistema de medicién. Por ejemplo,
un analisis de linealidad, reproducibilidad, repetibilidad, estabilidad y adecuacién
del sistema de medicién deberia ser desarrollado. Mejoramientos a los sistemas
de medicion deberian se realizados de acuerdo a esto. Refiérase a manuales
especificos de Andlisis del Sistema de Medicion de los clientes para detalles

Q‘ Q-Experts

Pagina de

)

V)

ria del cliente (si es necesario)

del cliente (si es necesario)

24) METODO DE CONTROL

Proveedor / Planta: ensamble. aplica) adicionales. aplica)
LT —— |
. LSO T T TTTTRTICAS METODOS REACTION PLAN
No. PARTE 23) TAMANO / FRECUENCIA DE MUESTRA | CLASIF.
PROCESO Cuando un muestreo sea requerido, liste el tamafio y CARACT. ESPECIFICACION ESPECIFICACION TECNICAS DE MUESTRA METODO DUERNO /
 frecuencia de muestra correspondientes. PROCESO | ESPEC. | TOLERANCIAS DEL TOLERANCIAS DEL MEDICIONY | TAMANO| FREC. DE ACCION | RESPONSABLE
PRODUCTO PROCESO EVALUACION CONTROL

Este es uno de los elementos criticos de un plan de control efectivo.

Esta columna contiene una breve descripcion de cémo la operacion sera

controlada, incluyendo nimeros de procedimiento donde apliquen. El método de

control utilizado deberia estar basado en un analisis efectivo del proceso. El

método de control estd determinado por el tipo de proceso y los riesgos

identificados durante la planeacién de calidad (Ej. AMEF).

Las operaciones pueden ser controladas, pero no limitado a, control estadistico

del proceso, inspeccidon, datos por atributos, dispositivos a prueba de error

(automatizados / no automatizados) y planes de muestreo. Las descripciones del

plan de control deberian reflejar la planeacion y la estrategia siendo

implementada en el proceso de manufactura. Si procedimientos de control

elaborados son usados, el plan tipicamente referenciard el procedimiento

documentado por un nombre y/o nimero especifico.

El método de control deberia ser continuamente evaluado hacia la efectividad del

control del proceso. Por ejemplo, cambios significativos en el proceso o

capacidad del proceso deberian conducir a una evaluaciéon del método de control.
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Elementos Clave del Plan de Control

Prototipo [] Prelanzamiento []

Produccion [

Lanzamiento Seguro []

PLAN DE CONTROL

(Si el Lanzamiento Seguro esta incluido en el Plan de Control Prelanzamiento o de Produccién, marque ambas casillas)

'&‘ Q-Experts

de

Nimero de Plan de Control

Nuamero de pieza / Ultimo nivel de cambio

Contactos clave / teléfono

Fecha (Orig.)

Fecha (Rev.)

Aprobacién/fecha de ingenieria del cliente (si es necesario)

Nombre de la pieza / Descripcion

Fecha de aprobacién de la Planta / Proveedor

Proveedor / Planta:

Caodigo Proveedor

Fecha de otra aprobacion (si aplica)

No. PARTE
PROCESO

NOMBRE DEL
PROCESO
DESCRIPCION DE
LA OPERACION

MAQUINA
DISPOSITIVO
SOPORTES /

HERRAMIENTAS
DE MANUFACTURA

CARACTERISTICAS

NO.

PRODUCTO | PROCESO

CLASIF.
CARACT.
ESPEC.

ESF
TOoL

25) PLAN DE REACCION

El plan de reaccion especifica las acciones correctivas
necesarias para evitar producir productos no
conformes u operaciones fuera de control. Las acciones
deberian normalmente ser la responsabilidad de la
gente mas cercana al proceso, el operador, el
ajustador o el supervisor y estar claramente
designadas en el plan. Provisiones deberian ser hechas
para documentar las acciones tomadas.

En todos los casos, productos sospechosos y no
conformes deben ser claramente identificados vy
otorgados en cuarentena y su disposicion hecha por la
persona responsable designada en el plan de reaccion.
Esta columna puede también referir a un numero
especifico de plan de reaccion e identificar a la persona
responsable para el plan de reaccion.

Aprobacion/fecha de calidad del cliente (si es necesario)

otra aprobacion (si aplica)

REACTION PLAN

TRA

FREC.

METODO
DE

CONTROL

[ [ [

26) DUENO / RESPONSABLE

El plan de reaccion se debe asignar un duefio /
responsable y se recomienda indicar el puesto que
pueda vincularse a una persona en especifico sin
responsabilidad compartida. El Duefio / Responsable es
responsable de garantizar que todas las actividades
requeridas en el plan de reacciéon se lleven a cabo
eficazmente, incluida la participacion de personas de
otros departamentos relacionados.

ACCION

DUERNO /
RESPONSABLE
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Mapa Estratégico del Plan de Control

Datos basicos
del acuerdo

>

La suma de
meétodos forman el
\\PLANII

METODOS DE
CONTROL

Momento en el tiempo

vV VvV Vv

Prototipo [ Prelanzamiento [  Produccién []

v

Lanzamiento Seguro [

(Si el Lanzamiento Seguro esta incluido en el Plan de Control Prelanzamiento o de Produccion, marque ambas casillas)

Numero de Plan de Control

Nimero de pieza / Ultimo nivel de cambio

Contactos clave / teléfono

Fecha (Crig.)

Fecha (Rev.)

Aprobacién/fecha de ingenieria del cliente (si es necesario)

Nombre de la pieza / Descripcién

Fecha de aprobacion de la Planta / Proveedor

Aprobacién/fecha de calidad del cliente (si es necesario)

Proveedor / Planta:

Cadigo Proveedor

Fecha de otra aprobacion (si aplica)

Fecha de otra aprobacion (si aplica)

MAQUINA CARACTERISTICAS METODOS REACTION PLAN
No. PARTE NOMBRE DEL DISPOSITIVO CLASIF
PROCESO PROCESO SOPORTES / CARACT ESPECIFICACION ESPECIFICACION TECNICAS DE MUESTRA METODOQ DUENO /
DESCRIPCION DE HERRAMIENTAS NO PRODUCTO PROCESO ESPEC TOLERANCIAS DEL TOLERANCIAS DEL MEDICION Y TAMANO | FREC DE ACCION RESPONSABLE
LA OPERACION DE MANUFACTURA PRODUCTO PROCESO EVALUACION CONTROL
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