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Los manuales no se

habían actualizado

desde el 2008

Actualización de nueva

terminología y

conceptos en los

manuales de IATF 16949,

AMEF VDA-AIAG y otros

manuales de las Core

Tools de Ford, General

Motors, Stellantis y

conceptos de VDA

(industria alemana).

Se reforzó la precaución y

cuidado que se debe

tomar al realizar o

ejecutar el APQP y el Plan

de Control para evitar

problemas por omisión de

riesgos conocidos por eso

se incluyen las Lecciones

Aprendidas.

Se reforzaron los requisitos de

preparación al iniciar el

proceso de APQP y creación

de Planes de Control, es

decir, se incorporan NUEVOS

CHECKLIST y ANEXOS para

asegurar que TODA LA

INFORMACIÓN NECESARIA,

SEA CONOCIDA.

Se incluyen métricos al cierre

de cada fase que se llaman:

GATE REVIEW DEL 0 AL 5 (6

EN TOTAL)
5

Razones del cambio del APQP y Plan de Control

Factores que hacen necesaria esta actualización:



NUEVOS CONCEPTOS EN APQP:

• Planificación de capacidades 

(Relacionado a los volúmenes de 

producción contratados. Ej. Rate de 

producción de 60 p/hr para cumplir la 

demanda del cliente)

• Implementación de la gestión de cambios 

Métricas del programa APQP (Gate 

Reviews) 

• Evaluación de riesgos & Planes de 

mitigación

• Diseño para fabricación, montaje y 

servicio (se incluyen las refacciones)

• Mejora del servicio al cliente y las entregas 

(de producto al cliente)
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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 diseño

• A-2 Checklist de la información de diseño

• 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 gestión de cambios

• A-9 Checklist de Compras / Proveedores 

(78 Preguntas)

• A-10 Checklist del plan de control



• Actualización del Formato del Plan de control.
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Razones del cambio del APQP y Plan de Control

Principales cambios en el Plan de Control:

Guía para integrar nuevos conceptos como:

• Características Pass-Through (PTC) (viene del CQI-19).

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

• Procesos de retrabajo y reparación.

• Procesos de caja negra (Procesos de Manufactura 

Confidenciales para el cliente Receta secreta).

• Organizaciones no responsables del diseño

• Proveedores Dirigidos.

• Uso de software para desarrollar planes de control de 

gestión.

• Alineación con el Cronograma y coordinación entre los 

equipos APQP y CP.

• Control de las Entradas y Salidas en el proceso de creación 

del Plan de Control.

• Nuevo Concepto agregado al Plan de Control: 

Lanzamiento Seguro (Safe Launch) o tradicionalmente 

llamado GP-12 o Aseguramiento del Proyecto.

Aclaración del Uso EFECTIVO del Plan de Control:

• AMEF de Proceso en Reversa 

• Uso de software para desarrollar y gestiona 

planes de control y documentos relacionados.

• Aplicación de Auditorías de procesos por capas 

(CQI-08) como verificación del plan de control.

• Planes de control en procesos altamente 

automatizados.

• Uso de AMEF por familias y genéricos / base.

• Control del riesgo relacionado con el 

almacenamiento y la manipulación.

• Gestión de fallas en relación con los planes de 

control



¿CÓMO VAMOS 
A INICIAR?

REGLAS

02OBJETIVO DEL CURSO

01

PRESENTACIÓN

04 EXPECTATIVAS

03
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Conocer y entender los cambios en la

metodología del Plan de Control, donde se

estandarizan las mejores prácticas 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 específicos de los

clientes y de la IATF 16949.

● Asistencia mínima del 90%

● Evaluación aprobatoria: Mínimo 80%.

● Respeto entre los asistentes e 
instructor. 

● Realiza todas tus preguntas para 
aclarar tus dudas.

● Respetar los horarios establecidos.

● No distractores (Celulares, etc.)

● Nombre completo

● Puesto y/o función la 
organización

● Años de experiencia en el 
proceso y en la industria 
Alemana

● ¿Cuáles son mis expectativas 
para este entrenamiento?

● ¿Qué estoy dispuesto a 
compartir?



Manuales

Requisitos IATF 

Introducción

00

9



0.1 ¿Qué es un Plan de Control?

10

Es un documento que describe el 

flujo del proceso de las operaciones 

de producción y define los métodos 

de control para asegurar la calidad 

de los productos. 

  ¡Es un documento vivo!



Utilidad de los Planes de Control
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• Ofrecen una descripción escrita de cómo controlar un producto y su proceso de
fabricación.

• Apoyan y complementan la información 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
Gráficas y Ayudas Visuales.

• Incluyen las fases de Recibo, Proceso y Producto Terminado.

• Se aplica y mantiene durante el ciclo de vida del producto.

¿ Qué se necesita para un Efectivo Plan de Control?

• Preparar y asegurar la información relevante. (Ej.: Normas y Especificaciones,
Diagramas de Flujo, Mapas de Proceso, AMEFs de Diseños, Procesos, Lecciones
Aprendidas, etc.).

• Conocimiento básico del producto y su proceso de fabricación.



Elementos Críticos en el Plan de Control
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Control del Proceso en Recibo, Proceso y Producto Terminado:

Lo Crítico:

• Plan de Control con Características de Seguridad y Críticas, Especificaciones de

Ingeniería, indicando medios o métodos de control y prevención para TODOS los

modos de falla, implementación de MSA y SPC, Ayudas Visuales, Poka Yokes,

Muestreos e Inspección al 100%.

Lo No Crítico:

• Hojas de Proceso (HPs), Instrucciones de Trabajo (ITRs), Hojas de Instrucción de

Inspección (HIIs), Hojas de Operación Estándar (HOEs), Hojas de Ajuste de

Parámetros, Hojas de Operación, indicando medios como, Ayudas Visuales.



Relación de las CT con otros requisitos de IATF 16949:2016
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Nota: Cuando las

organizaciones no

estén adheridas o en

cumplimento con esta

norma, se debe de

considerar solo las

referencias (cláusulas)

que estén expuestos.

Ejemplo ISO 9001.

APQP PPAP AMEF
Plan de 

Control SPC MSA

Cláusula

IATF 16949

7.1.3.1

8.1

8.2

8.3.2.1

8.3

9.1.1.2

7.5.3.2.1

7.5.3.2.2

8.3.4.4

8.4.3

8.5.6.1

8.6.1

9.1.1.1

4.4.1.2

7.2.3

7.2.4

7.5.3.2.2

8.3.2.1

8.3.3.3

8.3.5.1

8.3.5.2

8.5.1.1

8.5.6.1.1

8.7.1.4

8.7.1.5

9.1.1.1

9.1.1.2

9.2.2.3

9.3.2.1

10.2.3

10.2.4

10.3.1

7.1.3.1

7.1.5.1.1

7.2.3

7.2.4

7.5.3.2.2

8.3.4.3

8.3.5.2

8.5.1.1

8.5.1.3

8.5.6.1.1

8.6.1

8.7.1.4

8.7.1.5

9.1.1.1

9.1.1.2

9.2.2.3

10.2.3

10.2.4

8.5.1.1

8.5.1.3

8.6.4

9.1.1.1

9.1.1.2

9.1.1.3

9.1.3

10.3.1

7.1.5.1.1

7.1.5.3.1



Homologación de Manuales VDA & AIAG (Automotive Core Tools)

VDA-MLA 2022 VDA 4 Secc 2 2021 VDA 5 2020 VDA 4 Secc 3 2021 VDA 2 2020

Plan de Control

APQP 3rd  Ed. 2024 AMEF 4a Ed. 2008 MSA 4a Ed. 2010 SPC 2a Ed. 2005 PPAP 4a Ed. 2006
Plan de Control 

1st  Ed. 2024

VDA –AIAG V1 2019
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Herramienta / Método

Planificación avanzada de la calidad 
/ proceso de desarrollo de productos

Características Especiales

Análisis de Modo y Efecto de Falla

Evaluación estadística de los sistemas 

de medición

Control Estadístico del Proceso

Muestras Iniciales

Plan de Control

Solución de Problemas

Estándar AIAG

Guía de Referencia: Planificación 
Avanzada de la Calidad del Producto 
(APQP)

Requisitos Específicos del Cliente

Manual armonizado AIAG-VDA FMEA

Guía de referencia: Análisis del sistema 
de medición (MSA)

Guía de referencia: Control estadístico 
de procesos (SPC)

Guía de referencia: Proceso de 
aprobación de piezas de producción 
(PPAP)

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

Requisitos específicos del cliente y CQI
20,21,22

Estándar VDA

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

Manual VDA: Características especiales 
(SC)

Manual armonizado AIAG-VDA FMEA

Manual VDA 5: Capacidad de los 
procesos de medición

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

Manual VDA 2: Aprobación del Proceso 
de producción y productos (PPA)

IATF 16949 (Anexo A)

Manual VDA: 8D Resolución de 
problemas

Homologación de Manuales VDA & AIAG (Automotive Core Tools)

15



Requisitos Específicos del Cliente Vs Requisitos del Cliente
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Requisitos de cliente (Customer Requirement)

Todos los requisitos especificados por el cliente (p.ej.
requisitos técnicos, comerciales, requisitos relacionados
con el producto y con el proceso productivo, términos
y condiciones generales, normativa específica de
cliente, etc.).

Cuando el organismo auditado sea un fabricante de
automóviles, una filial de un fabricante
de automóviles o una joint venture con un fabricante
de automóviles, el fabricante de automóviles, sus filiales
o joint ventures especificarán el concepto adecuado
de cliente.

SI1: Motivo de la modificación:
Los requisitos del cliente los desarrollan los fabricantes
de automóviles para su aplicación en su
cadena de suministro según la naturaleza de los
procesos de fabricación del producto. Por
consiguiente, cuando los fabricantes de automóviles
estén certificados, definirán la forma en que se
gestiona la aprobación de sus clientes o su expresión
de necesidad.

Requisitos 

específicos del 

cliente

(Customer Specific 

Requirements CSR’s)

Interpretaciones o 

requisitos adicionales 

vinculados a cláusulas 

específicas del SGC 

Automotríz IATF 16949.



0.2 Plan de Control & Ciclo PHVA (PDCA)
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Incorporar Lecciones aprendidas

Plan de control 
prototipos

Plan de control 
prelanzamiento

Plan de control 
producción

A
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Evaluación y 
medidas 

correctivas

Planear 
y definir

Validación de 
productos y 

procesos

Diseño y 
desarrollo de 

productos

Diseño y 
desarrollo de 

procesos



0.3 APQP & Fases del Plan de Control
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Prototipos
Planeación

Diseño y Desarrollo del Producto

Diseño y Desarrollo del Proceso

Validación del Producto y Proceso

Producción

Evaluación de Retroalimentación y Acciones Correctivas

Planeación

Iniciación / Aprobación 
del Concepto

Aprobación del 
Programa

Diseño de Modelo 
/ Prototipo

Piloto Lanzamiento

PLANIFICAR Y 

DEFINIR EL 

PROGRAMA

VERIFICACIÓN DEL 

DISEÑO Y 

DESARROLLO DE 

PRODUCTOS

VERIFICACIÓN DEL 

DISEÑO Y DESARROLLO 

DEL PROCESO

VALIDACIÓN DE 

PRODUCTOS Y 

PROCESOS

EVALUACIÓN DE 

RETROALIMENTACIÓN Y 

ACCIONES CORRECTIVAS

CRONOLOGÍA DE LA PLANEACIÓN DE LA CALIDAD DEL PRODUCTO

0

1

4

5

2

3

Lanzamiento Seguro (Nuevo)

Producción

Pre-Lanzamiento

VDA -MLA

ML0
Liberación de 

Innovación para el 
Desarrollo de 

Producción Completa

ML1
Gestión de los 

requisitos para la 
adjudicación del 

contrato

ML2
Especificación de la 

cadena de suministro 
y realización del 

pedido

ML3
Liberación de las 
especificaciones 

técnicas

ML4
Finalización de la 
planificación de la 

producción

ML5
Piezas de herramentales 

de producción e 
instalaciones de 

producción disponibles

ML6
Aprobación del 

Proceso y 
Producto

ML7
Finalización del proyecto, transferencia de 

responsabilidades a la producción. Inicio de la 
recalificación



Cronograma de proyectos

19

Definición 
producto / 

proceso

Pre-selección 
de proveedores

Análisis Potencial

Producción
en Serie

Atención a 
Clientes 

(Post-venta)

Desarrollo del 
producto y proceso

OEM

Pre-selección 
de proveedores

Análisis Potencial

Producción
en Serie

Atención a 
Clientes 

(Post-venta)

Desarrollo del 
producto y proceso

Tier 1

Tier 2

Tier 3

Pre-selección 
de proveedores

Análisis Potencial

Producción
en Serie

Atención a 
Clientes 

(Post-venta)
Desarrollo del proceso

Pre-selección 
de 

proveedores

Producción
en Serie

Atención a 
Clientes 

(Post-venta)

Desarrollo del 
proceso

-54 -49 -46 -43 -37 -33 -27 -24 -21 -19 -15 -11 - 9 - 4 + 3



04. Metodología del Plan de Control
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La metodología es aplicable a una amplia gama de procesos y tecnologías
de fabricación.

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

El plan de control describe las acciones que son requeridas en cada paso del
proceso, incluyendo la recepción, el proceso, el proceso, la salida y los
requisitos periódicos para garantizar que todos los resultados del proceso
estarán en un estado de control.

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

El plan de control no sustituye a la información contenida en las instrucciones
detalladas para el operario.
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El diagrama SIPOC es una metodología analítica 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 más visible es la documentación de conocimientos en forma colectiva de grupos
multifuncionales.

Proceso de Auditoría

Interfase:

Recursos:
Materiales y Humanos

Salidas ClientesProveedores Entradas Proceso

Realización del 

Plan de Control

Interfase:

Diagrama SIPOC en la Organización



Proceso de Auditoría

• Proveedores

• Cliente OEM

• Calidad

• Producción

• Ingeniería

• Procesos

• Mantenimiento

• Compras

• Ventas

• Gobierno

• Requisitos 

Específicos de los 

Clientes

• Normas de 

Seguridad

• Requisitos 

Específicos del 

Producto

• Características 

Especiales

• Planes de 

Inspección

• AMEF’s

• Lecciones 

Aprendidas

• Acciones 

Correctivas

• Procedimiento de 

escalación

• Frecuencias de 

Inspección

• Tamaños de Muestra

• Métodos de Inspección

• Métodos de Control

• Planes de 

Contingencia

• Dueños / Responsables 

de Proceso 

• Producto dentro de 

Especificación

• Capacidad de 

Producción

• Satisfacción del 

Cliente

Realización del Plan 

de Control en la 

organización

Interfase:

Desarrollo del Producto

Ingeniería

Producción

Recursos:

Maquina – Materiales – Medio Ambiente 

– Métodos – Medición – Mano de Obra

Equipo Multidisciplinario

Equipos de Medición

Dispositivos

Interfase:

Desarrollo del Producto

Métodos de Calidad

Producción

Diagrama SIPOC en la Organización

Proveedores (S) Entrada (I) Proceso (P) Salidas (O) Clientes (C)

Nivel de proveedor Proveedor Organización Cliente

0 Tier 1 OEM Cliente

1 Tier 2 Tier 1 OEM

2 Tier 3 Tier 2 Tier 1

n Tier n + 1 Tier n Tier n - 1

Ejemplo SIPOC de la Cadena de Suministro

22



05. Plan de control en el proceso global de calidad
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Dibujos, Especificaciones & 

Estándares

Matriz de Características 

Especiales Producto y 

Proceso 

PAMEF Plan de Control

Hoja de Descripción de 

Operaciones

(HDO)

Instrucción de Trabajo

Identificación de 

características del producto 

importantes par el cliente y la 

organización.

Analizar el impacto de las 

operaciones de proceso en las 

características del producto, 

para identificar las 

características de producto - 

proceso que contribuyen al 

cumplimiento de las 

características del producto.

Los potenciales modos de falla 

de las características del 

producto en el proceso se 

analizan mediante la búsqueda 

de las posibles efectos sobre 

las características del 

proceso. Establece acciones y 

controles para reducir la 

variación.

Establecer  Métodos de Control  

con el objetivo de reducir la 

variación en las 

características del producto y 

de proceso.

Pasos detallados del proceso a 

seguir para asegurar el 

cumplimiento del Plan de 

Control (Método de Control).

AMEF de 
Proceso



06. Estructura del Manual
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Apéndice 

A
Ejemplo  Plan de Control

Formatos y Checklist
Apéndice 

B

Apéndice 

C
Referencia de MaterialCapítulo 

3

Fases del Plan de Control 
(Prototipos, Pre-

Lanzamiento, Producción)

Apéndice 

D
Guía Específica del 

SectorCapítulo 

4

Uso Efectivo del Plan de 

Control

Capítulo 

2

Desarrollo del Plan de 

Control

Capítulo 

1

Requerimientos y Guía 

para el Plan de Control

Apéndice 

E y F Glosario e Índice



Elementos Obligatorios

Requerimientos 
y Guía

01

25



1.1 Formato del plan de control (actualización)

1.2 Características especiales

1.3 Características de paso (PTC)

1.4 Confirmación 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 reparación

1.8 Detalles del plan de reacción

1.9 Inspección visual al 100%

1.10 Procesos de caja negra

1.11 Organizaciones no responsables del 

diseño

1.12 Suministro Dirigido

1.13 Uso de software para desarrollar planes 

de control de gestión

Elementos Principales
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Incorporar Lecciones aprendidas

Plan de control 

prototipos

Plan de control 

prelanzamiento

Plan de control 

producción

A
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Evaluación y 

medidas 

correctivas

Planear y 

definir
Validación de 

productos y 

procesos

Diseño y 

desarrollo de 

productos

Diseño y 

desarrollo de 

procesos



1.1 Formato del Plan de Control
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PC Safe-Launch (Nuevo)

Propietario/responsable 

del plan de reacciónAlineación AMEF VDA-AIAG (Formato E)
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7.5.3.2.2 

Especifica-

ciones de 

Ingeniería  

8.3.5.2 

Salidas del 

diseño del 

proceso de 

fabricación

8.5.1.1 

Plan de Control

8.3.5.2 

Salida del diseño 

del proceso de 

fabricación

8.3.4.3 

Programa de 

Prototipos 8.3.2.1 

Enfoque 

multidisciplinario

8.3.3.3 

Características 

especiales

7.1.5.1.1 

Análisis del 

sistema de 

medición

9.1.1.2

9.1.1.3 

Identificación de 

técnicas 

estadísticas

8.5.1.2

Trabajo 

Estandarizado

8.5.1.1

9.1.1.1

Seguimiento y 

medición de los 

procesos de 

fabricación

8.6.2

Inspección 

dimensional y 

pruebas 

funcionales

8.7

Control de 

producto no 

conforme

8.3.5.1

Salidas del 

diseño y 

desarrollo

8.5.1.1

Plan de 

Control

10.3.1

Mejora del 

proceso de 

fabricación

IATF en el Plan de Control

8.2.3.1.2 

Características 

especiales 

definidas por el 

cliente

7.5.3.2.2 

Especificaciones 

de ingeniería

8.5.1.3 

Verificación de 

los trabajos de 

puesta a punto

8.3.5.2 

Salida del 

diseño del 

proceso de 

fabricación

8.3.5.1 Salidas 

del proceso de 

diseño —

suplemento

10.2

Acción 

correctiva



29

1.2 Características Especiales

Requisitos:

- Todas las características especiales de producto y proceso deben

incluirse en el plan de control.

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

de 9-10 que pasan al PFMEA para su control, deben designarse como

características especiales. El cliente puede especificar otros rangos de

severidad a su discreción.

- - Las características especiales deben indicarse en la columna

"Clasificación de características especiales" del plan de control.

- Si la característica especial es identificada por el cliente, la

organización debe utilizar la clasificación apropiada según lo requerido
por el cliente.

- Se permite el uso de clasificaciones designadas por la organización si el

cliente está de acuerdo y existe documentación como una matriz de

correlación que vincule la designación del cliente.

Guía de referencia:

Si el cliente no especifica símbolos de clasificación para diferentes tipos de

características especiales, la organización debe desarrollar sus propias
clasificaciones y aplicarlas de forma coherente.

D   TLD

DZ  DS  L



Requisitos:

- Las organizaciones deben identificar cualquier característica que

cumpla la definición de "Característica de paso Pass-Through / PTC " o

según lo acordado con su cliente.

- Las organizaciones deben disponer de un proceso para validar la

eficacia del control del proveedor, basándose en los resultados de la

validación. La organización debe decidir los métodos de control

adecuados desde el punto de vista de la organización y del cliente.

- Las organizaciones deben documentar todas las características de

transferencia y el método de control en el "último punto de control"

para cada PTC. Este documento debe revisarse con el representante

del cliente para acordar el control de los PTC antes o

simultáneamente a la revisión/aprobación del plan de control previo

al lanzamiento.

- Si la organización utiliza la inspección de recepción basada en el

muestreo(como la certificación de lotes) para garantizar la calidad

de la PTC, deberá incluirse en el plan de control de la organización.
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1.3 Características Pass-Through (CQI-19 Anexo B)



Nombre del proveedor:
No. de parte del cliente:
Descripción de la parte:
No./revisión del dibujo:
Fecha:
Contacto de proveedor: Teléfono/e-mail:
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Matriz de Características Pass-Through (CQI-19)



1.4 A Prueba de Errores
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Requisitos:

• Los dispositivos a prueba de errores deben estar en el plan

de control.

• El método y la frecuencia para confirmar la eficacia o el

correcto funcionamiento de los dispositivos debe estar en

el plan de control.

• La frecuencia de la verificación de los dispositivos a prueba

de errores debe basarse en la habilidad para contencionar

efectivamente el producto desde el último resultado ok.

• Las muestras maestras de defectos (p. ej., “red rabbits")

deben mantenerse y gestionarse para garantizar que estén

actualizadas y funcionales según su diseño.

• Las muestras maestras de defectos deben administrarse

para evitar que se mezclen con piezas de producción o su

uso para otros fines. Para garantizar la detección y

contención de productos no conformes, las muestras

maestras de defectos deben definirse en los límites o

tolerancias de especificación o justo fuera de ellos



1.5 Familias de Planes de Control
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Control de AMEF 

de Proceso
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AMEF Base  

Inspección Recibo X X X X X X X X 8

AMEF por Familia

Familia GM

Yukon X X 2

Familia FCA

Fiat 240 X X 2

Fiat 360 X 1

Familia FORD

Mustang GT X 1

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

Vículos de Procesos 4 3 2 2 2 2 2 5

P R O C E S O S

F
 A

 M
 I
 L

 I
 A

 S

Requisitos:

• La organización debe enumerar todos los números de pieza individuales relacionados en el "Plan de control por familias".

• Si el número de piezas individuales es demasiado grande para incluirlos en los campos 3 (Número de pieza) y 4

(Nombre/descripción de la pieza), la organización podrá vincular a un documento adicional que indique todos los

números de parte incluidos en el plan de control por familias.

• Los planes de control por familia sólo podrán aplicarse cuando:

• Todas las piezas mencionadas en el plan de control se fabriquen en la misma línea de producción o equipo

• Cuando varias líneas utilicen la misma marca y modelo de equipo o equipos similares con controles idénticos

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



1.6 Interdependencia de Procesos con los Planes de Control

34

En algunos casos, los procesos pueden ser

interdependientes, lo que significa que están separados

pero vinculados de algún modo.

Ej. 1: El proceso de inspección de recepción de un

material o componente que posteriormente se utiliza en

más de un proceso de fabricación o para fabricar más

de un tipo de pieza. El mismo proceso de inspección de

recepción es precursor de los procesos siguientes.

Ej. 2: Un proceso de maquinado utilizado para maquinar

un artículo que posteriormente se utiliza en más de un

proceso para fabricar varias piezas.

Requisitos:

- Deben existir planes de control para todos los procesos utilizados para fabricar una pieza

determinada.

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

- Se elabora un plan de control independiente y se vincula ese plan de control al plan de control de la

pieza inicial / final.



• 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”

Estación 1 de 
trabajo

Retrabajo

S C R A P

Retrabajo imposible Retrabajo posible

S C R A P

Registro de SCRAP

Registro de retoque

Estación 2 de 
trabajo

1.7 Procesos de Retrabajos y Reparaciones

• El reprocesado (incluida la reutilización de componentes si está

permitida) se planifica, se incluye en el plan de control de la

producción, corrige la no conformidad para cumplir las

especificaciones originales y es aprobado por el cliente

durante la revisión y aprobación del plan de control de la

producción.

• La reparación es un remedio que satisface los criterios de "apto

para el uso" del cliente. La reparación requiere un plan de

control para el remedio propuesto y la aprobación del cliente.

Requisitos:

• Mediante el proceso original o un subconjunto de

pasos/operaciones (Indicar el Inicio y el Final)

• Mediante un proceso alternativo equivalente se requiere un

plan de control independiente.

• Cualquier proceso de reparación debe tener su propio plan de

control.

• La organización debe revisar todos los requisitos específicos del

cliente y la declaración de aceptabilidad de cualquier

reproceso o reparación antes de iniciar cualquier actividad y

debe acordar con el cliente durante la fase de planeación.

• La organización debe garantizar la trazabilidad de las piezas

que hayan sido reparadas o reprocesadas.

• Partes No Conformes 

identificadas

• Instrucciones de Retrabajo 

específicas 

• Lista autorizada de 

recuperación de partes

• Inventario actualizado

• Caducidad definida

• Partes reparadas identificadas
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Ejemplo de Trazabilidad Débil CQI-28

Tier 3 Tier 2 Tier 1 OEM
Lote 1 Sub-componente 1 Ensamble 1 Auto 1

Lote 2 Sub-componente 2 Ensamble 2 Auto 2

Lote 3 Sub-componente 3 Ensamble 3 Auto 3

Lote 4 Sub-componente 4 Ensamble 4 Auto 4

Lote 5 Sub-componente 5 Ensamble 5 Auto 5

Sospechoso Sub-componente 6 Ensamble 6 Auto 6

Lote 7 Sub-componente 7 Ensamble 7 Auto 7

Lote 8 Sub-componente 8 Ensamble 8 Auto 8

Lote 9 Sub-componente 9 Ensamble 9 Auto 9

Lote 10 Sub-componente 10 Ensamble 10 Auto 10

No hay ventana 

definida 

(Inicio - Fin)

No hay ventana 

definida 

(Inicio - Fin)

No hay ventana 

definida 

(Inicio - Fin)

Piezas sin Número 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
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Tier 3 Tier 2 Tier 1 OEM
Lote 1 Sub-componente 1 Ensamble 1 Auto 1

Lote 2 Sub-componente 2 Ensamble 2 Auto 2

Lote 3 Sub-componente 3 Ensamble 3 Auto 3

Lote 4 Sub-componente 4 Ensamble 4 Auto 4

Lote 5 Sub-componente 5 Ensamble 5 Auto 5

Sospechoso Sub-componente 6 Ensamble 6 Auto 6

Lote 7 Sub-componente 7 Ensamble 7 Auto 7

Lote 8 Sub-componente 8 Ensamble 8 Auto 8

Lote 9 Sub-componente 9 Ensamble 9 Auto 9

Lote 10 Sub-componente 10 Ensamble 10 Auto 10

Trazabilidad de 

Componentes / 

Ventana definida 

(Inicio - Fin)

Trazabilidad de 

Sub-Ensambles / 

Ventana definida 

(Inicio - Fin)

Trazabilidad de 

Ensambles / 

Ventana definida 

(Inicio - Fin)

Piezas identificadas de diferentes proveedores están vinculado con el VIN.

Ventana de producto sospechoso perfectamente identificada.

Reducción de costos de contención, reparación / reposición de productos.
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Ejemplo de Trazabilidad Robusta CQI-28

Proveedores de 
Materia Prima

Proveedores de Componentes Sub - Ensamble Ensamble Final

Control de Componentes (FIFO) Concesionarias / Cliente Final



1.8 Plan de Reacción
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Requisitos:

- Se debe indicar la acción específica

tomada o hacer referencia a un

documento o instrucción específicos que

enumere las acciones puntuales que

deben tomarse en caso de Fuera de

Control y/o fuera de especificación.

- Se debe indicar la persona (por cargo o

función) responsable de aplicar la acción

especificada, o hacer referencia a un

documento que incluya todos los detalles,

incluido el propietario responsable de la(s)

acción(es).



1.9 100% Inspección Visual
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Requisitos:

• El 100% de la inspección visual es el método utilizado, el

plan de control debe incluir una verificación periódica

de la inspección visual, como una auditoría por

muestreo realizada por un auditor cualificado, una

medición fuera de línea para verificar el juicio, o similar.

• La verificación periódica descrita anteriormente debe

indicar quién es el responsable de la verificación, ya

sea añadiendo una columna para indicar la

responsabilidad o enumerando a la persona

responsable en el método.

• Si la característica que debe evaluarse no puede

medirse con instrumentos, calibradores o dispositivos,

se utilizará una muestra patrón y/o una muestra límite

aprobadas por el cliente (incluido el "libro de

muestras") y/o una muestra límite (incluido un "libro de

patrones" u otros acuerdos documentados).

• Los acuerdos documentados deberán estar a

disposición del operador y del auditor y con

referenciada en el plan de control.



1.10 Procesos Confidenciales (Black-Box)
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Requisitos:

- Deben existir planes de control que

cumplan los requisitos de este manual.

- Cualquier desviación de la revisión y

aprobación inicial por parte del cliente

debe ser documentada y acordada por

el cliente.

- Como mínimo, el plan de control debe

estar disponible para su revisión por parte

del cliente, ya sea en persona o en un

entorno virtual seguro.



1.11 Organizaciones SIN Responsabilidad del Diseño
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En los casos en que la organización no es

responsable del diseño, la organización puede no

tener fácil acceso a los resultados del DFMEA,

incluyendo características especiales que puedan

requerir una acción en el plan de control para

garantizar el rendimiento según las

especificaciones de diseño.

Requisitos:

- La organización y el cliente deben tener un

proceso en cascada para AMEF-D o al menos

detalles de características especiales desde la

entidad responsable del diseño a la organización.



1.12 Proveedores Dirigidos
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En los casos en que el cliente le asigne a la

organización proveedores especificados

(dirigidos), sigue siendo responsabilidad de la

organización trabajar con el proveedor para

obtener la información necesaria para

desarrollar los planes de control, a menos que se

especifique lo contrario en un acuerdo firmado

mutuamente (por ejemplo, RASIC, contrato

marco de compra).

Requisitos:

- La información relativa a los componentes y

materiales de proveedores dirigidos debe estar

disponible como referencia cuando se

desarrolle el plan de control de la organización,

al igual que si se tratara de un proveedor interno

(del mismo grupo).



1.13 Uso de software para desarrollar y gestionar planes de control

44



¿Cómo empezar?

Entradas y Salidas

Desarrollo del 
Plan de Control

02

45



Desarrollo del Plan de Control

•46

Incorporar Lecciones aprendidas

Plan de control 

prototipos

Plan de control 

prelanzamiento

Plan de control 

producción

A
C

TU
A
R

PLA
N

EA
R

HA

C
ER

V
ERIFIC

AR

M
e
jo

ra
C

o
nt

in
ua

Desarrollo
tec

n
o
ló

g
ic

o

y conce
p
tu

a
l

C
o

n
firm

a
c
ió

n
y

validación de

p
ro

d
uc

tos y
procesos

Desa
rro

llo
de

p
ro

d
u
c
to

s/
p

ro
c

e
so

s

y verif
ic

a

ció
n

d
e

p
ro

to
ti
p

o
s

Evaluación y 

medidas 

correctivas

Planear y 

definir
Validación de 

productos y 

procesos

Diseño y 

desarrollo de 

productos

Diseño y 

desarrollo de 

procesos

2.1 Primeros pasos

2.2 Cronograma y coordinación entre los   

equipos APQP y CP

2.3 Entradas

2.4 Salidas

2.5 Campos del formulario (actualización)



¿Por dónde empezar?
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¿Cómo 
empiezo?



Organiza el 

Equipo

Define el 

alcance

Equipo a 

Equipo
Entrenamiento

Involucramiento 
del Cliente y la 

Organización

2.1 Primeros Pasos
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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 están

alineados al Cronograma del Plan de Calidad del Producto.

Cronograma del Plan de 

Calidad del producto: El dueño 

del proceso del desarrollo del 

plan de control debe ser 

informado de cambios, 

requerimientos especiales, etc.

Ingeniería Simultanea:

Capacidad de transmitir 

información a la siguiente área 

de ejecución 

Gráfica del Cronograma 

Relativo al Plan : El equipo de 

desarrollo del plan de control es 

responsable de asegurar que la 

gráfica esté de acuerdo con el 

plan de APQP.

Solución de Problemas: Las 

preocupaciones en el desarrollo 

del Plan de Control, deberían 

documentarse en matriz con 

responsabilidades y tiempo. 
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2.2 Cronograma y coordinación entre los equipos 



2.3 Entradas y 2.4 Salidas del Plan de Control
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• Conocimiento del equipo 
multidisciplinario, Soporte de la Alta 
Dirección, Lista de Proveedores

• AMEF de Diseño
• Matriz de Características Especiales 

del producto y proceso
• Dibujos, especificaciones y estándares 

del producto, DVP&R
• Lista de materiales
• AMEF de Proceso, AMEF Reversa
• Listado de Poka Yokes
• Equipo
• Listado de Equipo de Medición
• Identificación de área de Retrabajos, 

Reproceso, reparación
• Diagrama de flujo del proceso, Layout
• Requerimientos ergonómicos e 

iluminación
• Historial de problemas pasados, 

Lecciones Aprendidas 
• Métodos estadísticos

MÉTODOS DE CONTROL
• Hojas de Operación / 

Instrucciones de 
Trabajo 

• Listado de Red Rabbits
• Verificación de Poka 

Yokes
• Planes y Resultado de 

Inspección
• Acciones Correctivas / 

Preventivas
• Mejora Continua

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

Pre-Serie

Serie
Prototipo

Safe-Launch

Entradas
Salidas

Safe-Launch



Preparación de Documentos
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DF AMEF-P
VDA-AIAG

PLAN DE
CONTROL
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Control de Modos de Falla

Tipo de AMEF de 

Proceso
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F
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a

AMEF Base  

Inspección 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 112 FM's

AMEF por Familia

Familia GM

Yukon 7 FM's 22 FM's 29 FM's

Familia FCA

Fiat 240 10 FM's 17 FM's 27 FM's

Fiat 360 6 FM's

Familia FORD

Mustang GT 12 FM's 12 FM's

Familia VW Group

Atlas 9 FM's 21 FM's 30 FM's

Taos 10 FM's 20 FM's 30 FM's

Familia BMW

Serie 3 8 FM's 14 FM's 22 FM's

Familia Daimler

Clase A 8 FM's 9 FM's 17 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



Métodos de Control
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Comprensión de la ruta del proceso

Desde el Paso 5 Análisis de Riesgo dentro del AMEF de Proceso se determinan los controles 
de Prevención y detección:



Algunos ejemplos prevención vs detección  
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Operación de máquina a 2 manos Inspección Visual / con Muestra (Check List)

Prevención Detección

Poka Yoke

Posición que depende de la forma

Mantenimiento del equipo / preventivo

Mantenimiento del operador / autónomo

Instrucciones de trabajo/Ayudas Visuales

Controles de la máquina

Liberación de primera Pieza
Set-Up de arranque de Máquina (Puesta a Punto)

Inspección óptica con sistema de cámara

Prueba óptica con muestra límite

Prueba de atributos con pasa/no pasa

Verificación dimensional con un calibrador

Inspección aleatoria

Monitoreo de torques

Verificación de la función con EOLControl Estadístico del Proceso (SPC)
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1) PROTOTIPO, PRE-LANZAMIENTO, PRODUCCION.

Indicar la categoría apropiada.

Prototipos - Garantizar las especificaciones y comunicar los datos requeridos, los parámetros preliminares del proceso y

empaque e incluir los métodos de escalación y comunicación durante la fabricación de un prototipo.

Pre -Serie – Incluir las características dimensionales y las pruebas de materiales y desempeño que ocurran después de los

prototipos y antes de la producción normal, y control de Safe-Launch.

Producción – la documentación amplia de las características del producto proceso, los controles del proceso, pruebas y

sistema se medición que ocurran durante la producción normal, y control de Safe-Launch.

Safe-Launch – Definir los controles del proceso, incluidos los dispositivos y métodos a prueba de errores, datos específicos 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 producción en serie (ver nota).

Página ______ de ______

Prototipo Prelanzamiento Producción Lanzamiento Seguro (Si el Lanzamiento Seguro está incluido en el Plan de Control Prelanzamiento o de Producción, marque ambas casillas)

Número de Plan de Control Contactos clave / teléfono Fecha (Orig.) Fecha (Rev.)

Número de pieza / Último nivel de cambio Aprobación/fecha de ingeniería del cliente (si es necesario)

Nombre de la pieza / Descripción Fecha de aprobación de la Planta / Proveedor Aprobación/fecha de calidad del cliente (si es necesario)

Proveedor / Planta: Código Proveedor Fecha de otra aprobación (si aplica) Fecha de otra aprobación (si aplica)

MÁQUINA

No. PARTE NOMBRE DEL DISPOSITIVO CLASIF.

PROCESO PROCESO SOPORTES / CARACT. ESPECIFICACIÓN ESPECIFICACIÓN TÉCNICAS DE MÉTODO DUEÑO / 

DESCRIPCIÓN DE HERRAMIENTAS NO. PRODUCTO PROCESO ESPEC. TOLERANCIAS DEL TOLERANCIAS DEL MEDICIÓN Y TAMAÑO FREC. DE ACCIÓN RESPONSABLE

LA OPERACIÓN DE MANUFACTURA PRODUCTO PROCESO EVALUACIÓN CONTROL

PLAN DE CONTROL

CARACTERÍSTICAS MÉTODOS REACTION PLAN

MUESTRA

1

2.5 Llenado del Formato
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Página ______ de ______

Prototipo Prelanzamiento Producción Lanzamiento Seguro (Si el Lanzamiento Seguro está incluido en el Plan de Control Prelanzamiento o de Producción, marque ambas casillas)

Número de Plan de Control Contactos clave / teléfono Fecha (Orig.) Fecha (Rev.)

Número de pieza / Último nivel de cambio Aprobación/fecha de ingeniería del cliente (si es necesario)

Nombre de la pieza / Descripción Fecha de aprobación de la Planta / Proveedor Aprobación/fecha de calidad del cliente (si es necesario)

Proveedor / Planta: Código Proveedor Fecha de otra aprobación (si aplica) Fecha de otra aprobación (si aplica)

MÁQUINA

No. PARTE NOMBRE DEL DISPOSITIVO CLASIF.

PROCESO PROCESO SOPORTES / CARACT. ESPECIFICACIÓN ESPECIFICACIÓN TÉCNICAS DE MÉTODO DUEÑO / 

DESCRIPCIÓN DE HERRAMIENTAS NO. PRODUCTO PROCESO ESPEC. TOLERANCIAS DEL TOLERANCIAS DEL MEDICIÓN Y TAMAÑO FREC. DE ACCIÓN RESPONSABLE

LA OPERACIÓN DE MANUFACTURA PRODUCTO PROCESO EVALUACIÓN CONTROL

PLAN DE CONTROL

CARACTERÍSTICAS MÉTODOS REACTION PLAN

MUESTRA

2) NÚMERO DE PLAN DE CONTROL

Es el número del Plan de control usado para rastrear. (si aplica). Para el control de páginas múltiples, use (Pagina __ de__).

3) NÚMERO DE PARTE / ÚLTIMO NIVEL DE CAMBIO

Registrar el número del sistema, subsistema o componente a ser controlado. Cuando aplique, registrar el último nivel de

cambio de ingeniería y/o la fecha de publicación del dibujo o especificación.

4) NOMBRE/DESCRIPCIÓN DE LA PARTE

Registrar el nombre y descripción del producto/proceso a ser controlado.

1
2

3
4

2.5 Llenado del Formato



5) PROVEEDOR / PLANTA

Registrar el nombre de la compañía y la división/planta/departamento apropiado que preparó el Plan de Control.

6) CÓDIGO DE PROVEEDOR

Registrar el número de identificación (Por ejemplo: DUNS, Cliente, Código del Proveedor) como se solicite por el cliente.

7) CONTACTOS / TEL. CLAVE

Registrar el nombre y número de teléfono de los contactos y miembros del equipo multidisciplinario principal responsables

del Plan de Control.
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Número de pieza / Último nivel de cambio Aprobación/fecha de ingeniería del cliente (si es necesario)

Nombre de la pieza / Descripción Fecha de aprobación de la Planta / Proveedor Aprobación/fecha de calidad del cliente (si es necesario)

Proveedor / Planta: Código Proveedor Fecha de otra aprobación (si aplica) Fecha de otra aprobación (si aplica)

MÁQUINA

No. PARTE NOMBRE DEL DISPOSITIVO CLASIF.

PROCESO PROCESO SOPORTES / CARACT. ESPECIFICACIÓN ESPECIFICACIÓN TÉCNICAS DE MÉTODO DUEÑO / 

DESCRIPCIÓN DE HERRAMIENTAS NO. PRODUCTO PROCESO ESPEC. TOLERANCIAS DEL TOLERANCIAS DEL MEDICIÓN Y TAMAÑO FREC. DE ACCIÓN RESPONSABLE

LA OPERACIÓN DE MANUFACTURA PRODUCTO PROCESO EVALUACIÓN CONTROL

PLAN DE CONTROL

CARACTERÍSTICAS MÉTODOS REACTION PLAN

MUESTRA
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8) APROBACIÓN DE LA PLANTA / ORGANIZACIÓN / FECHA

Obtener la aprobación del responsable de la planta de manufactura.

9) FECHA (ORIGINAL)

Registrar la fecha en que se integró el Plan de Control original.

10) FECHA (REVISIÓN)

Registrar la fecha de las últimas actualizaciones del plan de control.

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

Obtener la aprobación del responsable de ingeniería.
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LA OPERACIÓN DE MANUFACTURA PRODUCTO PROCESO EVALUACIÓN CONTROL

PLAN DE CONTROL

CARACTERÍSTICAS MÉTODOS REACTION PLAN

MUESTRA
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12) APROBACIÓN DE CALIDAD DEL CLIENTE / FECHA (si se requiere)

Obtener la aprobación del responsable representante de calidad del proveedor.

13) OTRAS APROBACIONES / FECHA (si se requiere)

Obtener cualquier otra aprobación acordada.

14) NÚMERO DE PARTE / PROCESO

Este número de ítem está referenciado en el diagrama de flujo del proceso. Si hay números de parte múltiples,

(ensambles), enlistar los números de parte individuales y sus procesos correspondientes.
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PLAN DE CONTROL

CARACTERÍSTICAS MÉTODOS REACTION PLAN

MUESTRA
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Número de pieza / Último nivel de cambio Aprobación/fecha de ingeniería del cliente (si es necesario)

Nombre de la pieza / Descripción Fecha de aprobación de la Planta / Proveedor Aprobación/fecha de calidad del cliente (si es necesario)
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LA OPERACIÓN DE MANUFACTURA PRODUCTO PROCESO EVALUACIÓN CONTROL

PLAN DE CONTROL

CARACTERÍSTICAS MÉTODOS REACTION PLAN

MUESTRA

15) NOMBRE DEL PROCESO / DECRIPCIÓN DE LA OPERACIÓN

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

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

realizada.

16) MAQUINARIA, DISPOSITIVO, HERRAMIENTAS DE MANUFACTURA

Para cada operación que es descrita, identificar el equipo de proceso, por ejemplo; máquina, dispositivo u otras

herramientas de manufactura apropiadas.
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CARACTERÍSTICAS (incluye los puntos 17, 18 y 19)
Una característica distintiva, dimensión o propiedad de un proceso o su resultado (producto), en la que pueda colectarse un dato por variable o

atributo.

17) NÚMERO
Número de referencia cruzada de todos los documentos aplicables tales como diagrama de flujo, matriz de características, AMEF, ayuda visual,

entre otros.

18) PRODUCTO
Las características del producto son las propiedades de una parte, componente o ensamble que están indicados en dibujos o normas de

ingeniería. La organización debe identificar las características especiales del producto de la recopilación de las características clave del

producto de todas las fuentes. Todas las características especiales deben listarse en el plan de control. La organización puede listar otras

características del producto que dé seguimiento continuo en el control del proceso.

19) PROCESO
Las características de proceso son parámetros de proceso que tienen una relación causa-efecto con las características del producto

identificadas. Las características de proceso solo pueden medirse cuando ocurren. La organización debe identificar las características de

proceso que requieren controlar para reducir la variación del producto. En algunos procesos, una característica de proceso puede afectar varias

características del producto.
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Número de pieza / Último nivel de cambio Aprobación/fecha de ingeniería del cliente (si es necesario)

Nombre de la pieza / Descripción Fecha de aprobación de la Planta / Proveedor Aprobación/fecha de calidad del cliente (si es necesario)

Proveedor / Planta: Código Proveedor Fecha de otra aprobación (si aplica) Fecha de otra aprobación (si aplica)
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No. PARTE NOMBRE DEL DISPOSITIVO CLASIF.

PROCESO PROCESO SOPORTES / CARACT. ESPECIFICACIÓN ESPECIFICACIÓN TÉCNICAS DE MÉTODO DUEÑO / 

DESCRIPCIÓN DE HERRAMIENTAS NO. PRODUCTO PROCESO ESPEC. TOLERANCIAS DEL TOLERANCIAS DEL MEDICIÓN Y TAMAÑO FREC. DE ACCIÓN RESPONSABLE

LA OPERACIÓN DE MANUFACTURA PRODUCTO PROCESO EVALUACIÓN CONTROL

PLAN DE CONTROL

CARACTERÍSTICAS MÉTODOS REACTION PLAN

MUESTRA
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MÁQUINA

No. PARTE NOMBRE DEL DISPOSITIVO CLASIF.
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LA OPERACIÓN DE MANUFACTURA PRODUCTO PROCESO EVALUACIÓN CONTROL

PLAN DE CONTROL

CARACTERÍSTICAS MÉTODOS REACTION PLAN

MUESTRA
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20) CLASIFICACIÓN DE CARACTERÍSTICA ESPECIAL

Usar la clasificación conforme a los requisitos o requerimientos específicos del cliente para designar el tipo de característica especial

o dejar en blanco para características sin designar. Los clientes pueden usar símbolos únicos para identificar características clave,

como las que afectan la seguridad del producto, el cumplimiento legal/regulatorio, la funcional, el ajuste o la apariencia.

21) ESPECIFICACIÓN Y TOLERANCIAS DEL PRODUCTO

Las especificaciones y tolerancias pueden obtenerse de diferentes documentos de ingeniería tales como dibujos, revisiones de

diseño, normas de material, datos de diseño apoyados por computadora, requisitos de manufactura y/o ensamble.

21-A) ESPECIFICACIÓN Y TOLERANCIAS DEL PROCESO

Las especificaciones y tolerancias pueden obtenerse de diferentes documentos de ingeniería tales como dibujos, revisiones de

diseño, normas de material, datos de diseño apoyados por computadora, requisitos de manufactura y/o ensamble.
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Número de pieza / Último nivel de cambio Aprobación/fecha de ingeniería del cliente (si es necesario)

Nombre de la pieza / Descripción Fecha de aprobación de la Planta / Proveedor Aprobación/fecha de calidad del cliente (si es necesario)

Proveedor / Planta: Código Proveedor Fecha de otra aprobación (si aplica) Fecha de otra aprobación (si aplica)

MÁQUINA
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PROCESO PROCESO SOPORTES / CARACT. ESPECIFICACIÓN ESPECIFICACIÓN TÉCNICAS DE MÉTODO DUEÑO / 

DESCRIPCIÓN DE HERRAMIENTAS NO. PRODUCTO PROCESO ESPEC. TOLERANCIAS DEL TOLERANCIAS DEL MEDICIÓN Y TAMAÑO FREC. DE ACCIÓN RESPONSABLE

LA OPERACIÓN DE MANUFACTURA PRODUCTO PROCESO EVALUACIÓN CONTROL

PLAN DE CONTROL

CARACTERÍSTICAS MÉTODOS REACTION PLAN

MUESTRA
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22) TÉCNICAS DE MEDICIÓN / EVALUACIÓN
Esta columna identifica el sistema de medición 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 análisis del sistema de medición debe hacerse antes de confiar en los medios de

medición para asegurar su control.

23) TAMAÑO/FRECUENCIA DE LA MUESTRA
Cuando se requiere una muestra, liste el tamaño y frecuencia correspondiente.

24) MÉTODO DE CONTROL
- Éste es uno de los elementos críticos de un plan de control eficaz. Esta columna contiene una breve descripción de cómo la operación será

controlada.

El método de control utilizado debería basarse en el análisis efectivo del proceso. El método de control se determina por el tipo de proceso y los

riesgos identificados durante la planeación de la calidad. Las operaciones pueden ser controladas por control estadístico del proceso,

inspección, datos por atributos, a prueba de error y planes de muestreo. Las descripciones en el plan de control deberían reflejar la planeación y

las estrategias implementadas en el proceso de manufactura. Si se aplican procedimientos de control, el plan hará referencia al procedimiento

documentado por su nombre y/o número de identificación.

El método de control debería evaluar continuamente la efectividad del proceso de control.
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25) PLAN DE REACCIÓN
El plan de reacción especifica las acciones correctivas necesarias para evitar producir productos no conformes u operar fuera de
control. Las acciones deben ser normalmente responsabilidad del personal más cercano al proceso; el operador, ajustador o
supervisor y estar claramente designado en el plan. Debe considerarse la documentación de las acciones tomadas.
En los casos de productos no conformes o sospechosos, se deben identificar claramente, enviar a cuarentena y poner a disposición
de la persona responsable designada en el plan de reacción. Esta columna también puede referirse al número de un plan de
reacción específico e identificar a la persona responsable del plan.

26) RESPONSABLE / DUEÑO DEL PLAN DE REACCIÓN
El plan de reacción se debe asignar a un dueño / responsable y se recomienda indicar el puesto que pueda vincularse a una
persona en específico sin responsabilidad compartida. El Dueño / Responsable es responsable de garantizar que todas las
actividades requeridas en el plan de reacción se lleven a cabo eficazmente, incluida la participación de personas de otros
departamentos relacionados.
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Enlaces del AMEFP y PC
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Fases y Tipos de Plan de Control
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3.1 Plan de control de prototipos

3.2 Plan de control pre – serie *

3.3 Plan de control de producción *

* El concepto de Lanzamiento Seguro “Safe Launch”



3 Fases del Plan de Control en el APQP
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Prototipos
Planeación

Diseño y Desarrollo del Producto

Diseño y Desarrollo del Proceso
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Producción

Evaluación de Retroalimentación y Acciones Correctivas
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RETROALIMENTACIÓN Y 

ACCIONES CORRECTIVAS

CRONOLOGIA DE LA PLANEACIÓN DE LA CALIDAD DEL PRODUCTO
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Lanzamiento Seguro (Nuevo)

Producción

Pre-Lanzamiento

VDA -MLA

ML0
Liberación de 

Innovación para el 
Desarrollo de 

Producción Completa

ML1
Gestión de los 

requisitos para la 
adjudicación del 

contrato

ML2
Especificación de la 

cadena de suministro 
y realización del 

pedido

ML3
Liberación de las 
especificaciones 

técnicas

ML4
Finalización de la 
planificación de la 

producción

ML5
Piezas de herramentales 

de producción e 
instalaciones de 

producción disponibles

ML6
Aprobación del 

Proceso y 
Producto

ML7
Finalización del proyecto, transferencia de 

responsabilidades a la producción. Inicio de la 
recalificación
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3.1 Plan de Control Prototipos

Los Planes de Control de Prototipos son una

descripción de las mediciones dimensionales y

pruebas a materiales y de desempeño que

ocurrirán durante la construcción del prototipo.

La manufactura de partes prototipos provee la

oportunidad al equipo y al cliente de evaluar si

se cumplen los objetivos de la VOZ del Cliente.

Los planes de control deben incluir como

mínimo:

• Garantizar las especificaciones y comunicar

los datos requeridos.

• Parámetros preliminares del proceso y

empaque.

• Métodos de escalación y comunicación.
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3.2 Plan de Control Pre-Lanzamiento

Safe-Launch

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

/pre-producción son una descripción de las

mediciones dimensionales, pruebas a materiales y de

desempeño que ocurrirán después de la construcción

del prototipo y antes de la producción.

• Controles del proceso, incluidos los dispositivos y

métodos a prueba de errores (Error-proofing y

mistake-proofing).

• Datos característicos del proceso y de la pieza que

deben recopilarse y analizarse para determinar la

capacidad preliminar del proceso.

• Contener las no conformidades potenciales

durante o antes de las primeras de producción

iniciales.

En algunos casos el cliente requerirá implementar

“Lanzamiento Seguro” y puede pedir un plan de

control por separado.
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3.3 Plan de Control Producción & Lanzamiento Seguro (Safe-Launch)

Safe-Launch

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

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

cliente.

El Inicio de la Producción incluirá un “Lanzamiento Seguro “ periodo para

asegurar la contención de no conformidades potenciales.

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

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

monitoreo y control de los límites de especificación. Se debe establecer

criterios para determinar cuándo es aceptable finalizar la contención.

• 90 días de producción sin problemas de calidad

• Si se encuentran problemas de calidad durante estos 90 días; el safe

launch inicia otra vez y continua hasta 90 días de producción sin

problemas.

La producción en masa provee a la organización la oportunidad de

evaluar:

• Informes y datos de calidad de los clientes.

• Datos de garantía y devoluciones de piezas.

• Lecciones aprendidas de programas de piezas similares y lanzamientos.

• Evolución de los AMEF para la pieza y piezas similares.

• Evolución de la tecnología y los métodos de control de procesos y

productos (mejores prácticas).



Uso Efectivo del 
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4.1 AMEF-P en Reversa

4.2 Uso de software para desarrollar y gestionar planes de 

control y documentos relacionados

4.3 Auditorías de procesos en capas como verificación del plan 

de control

4.4 Planes de control en procesos altamente automatizados

4.5 Uso de AMEF-P por Familia o básicos

4.6 Control del riesgo relacionado con el almacenamiento y la 

manipulación

4.7 Gestión de anomalías en relación con los planes de control

Uso Efectivo del Plan de Control
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Plan de control 

prototipos

Plan de control 

prelanzamiento

Plan de control 

producción

A
C

TU
A

R
PLA

N
EA

R

HA

C
ER

V
ERIFIC

AR

M
e
jo

ra
C

o
nt

in
ua

Desarrollo
tec

n
o

ló
g

ic
o

y conce
p
tu

a
l

C
o

n
firm

a
c
ión

y
validación de

p
ro

d
uc

tos y
procesos

Desa
rro

llo
de

p
ro

d
uc

to
s/

p
ro

c
e

so
s

y verif
ic

a

c
ió

n
d

e
p

ro
to

ti
p

o
s

Evaluación y 

medidas 

correctivas

Planear 

y definir
Validación de 

productos y 

procesos

Diseño y 

desarrollo de 

productos

Diseño y 

desarrollo de 

procesos



74

Programar estaciones 

de líneas o celdas de 

trabajo

Definir equipo 

Multidisciplinario

Tener disponible el 

documento para  

auditoría

Tener disponible la 

última versión de 

PFMEA y sus 

documentos de 

enlace

Registrar en listado de 

hallazgos

Desarrollar un plan de 

Acciones para los 

hallazgos

Actualizar la 

documentación clave

Actualizar y 

programar de nuevo 

la estación para su 

verificación

SI

NO

SI

NO

SI

NO

INICIO

F I N

SI

NO

4.1 Aplicación del AMEF de Reversa

¿El FM tiene 

controles 

apropiados 

de 

prevención 

/detección?

¿Están 

trabajando 

apropiadam

ente los 

controles de 

prevención 

/detección?

¿Todos los 

FM´s del 

PFMEA se 

verificaron?

¿Se 

encontraron 

nuevos de 

falla?

RETAR AL SISTEMA 

Intentar crear nuevos 

FM´s que no estén 

incluidos o considerados 

en el PFMEA

Verificar el siguiente 

FM



AMEF de Reversa
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6. Los hallazgos serán integrados a los 

documentos principales según 

aplique:

• Listado de Características 
especiales

• Diagrama de Flujo
• AMEF de Proceso
• Plan de control 
• Instrucciones de trabajo

1. Programa de revisión por 
estaciones

2. Definir un estándar 
de auditoría de AMEF 

de reversa

3. Confirmar que los modos de 
falla actuales tienen los 
métodos y controles de 
prevención definidos e 

identificados en la estación

4. Reta a la estación para 
intentar encontrar nuevos 
modos de falla

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



Requisitos vs Modo de Falla
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Requisitos de proceso de 

ensamble
Modos de falla

Parte Correcta Parte incorrecta

Posición correcta Posición incorrecta

Asentamiento correcto Asentamiento Incorrecto

Cantidad correcta Cantidad incorrecta

Orientación correcta Orientación incorrecta

Libre de rebaba, filos 

cortantes…

Con rebabas, con filos 

cortantes….

Torque, ángulo, velocidad 

correctos

Torque, ángulo incorrectos

Requisitos de proceso de no 

ensamble
Modos de falla

Diámetro  Correcto Diámetro  incorrecto (+/- la espec.) 

Posición verdadera correcta Posición verdadera incorrecta

Profundidad correcta Profundidad  incorrecta (+/- la espec.) 

Perfil, acabado correcto Perfil, acabado incorrecto (+/- la 

espec.) 

Libre de poros Con poros 

Libre de rebabas Con rebabas

Sin fracturas, quemaduras, 

falta de material

Con fracturas, quemaduras, falta de 

material

Pieza Completa Pieza incompleta (tiro corto)

Longitud correcta Longitud Incorrecta (+/- la espec.) 



Pasos sugeridos para determinar la cantidad de Modos de Falla
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Explicación Pragmática del Proceso:

• Preguntar: ¿Cuántas partes diferentes se ponen en la estación a revisar? 

(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 básicos (4 partes diferentes X 7 requerimientos 

básicos = 28)

• El resultado será la cantidad mínima de modos de falla que esa estación 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 Prevención y Detección se activan al momento de intentar provocar

el modo de falla.

• No existe un formato universal de AMEF-P en Reversa, cada organización define su propio

formato.

• Se recomienda hacer un formato sencillo donde identifiquemos las partes a revisar y sus 28 

modos de falla  listados. Mayor atención a los niveles de prioridad 1.

• Asegurar que el equipo multidisciplinario esté presente durante la revisión.



4.2 Uso de software para desarrollar y gestionar planes de control
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4.3 Auditoría de procesos por capas como verificación del plan de control
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LPA

Es una VERIFICACIÓN

más que una auditoría

LPA 

Forma estructurada de 

verificación del trabajo

LPA

Verificación: trabajo vs 

estándar

LPA

No es un control, es una 

verificación de los 

controles

LPA

Conducida en el lugar donde 

está el proceso

LPA

Verificación realizada por 

diferentes capas o niveles  

(Comunicación ↑↓)

Auditoría de 
Procesos en capas

LPA es:

Herramienta de Gestión

LPA

Cualquier proceso dentro 

de la organización
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NO SE UTILIZAN

Para auditar un producto

PROCESOS COMPLEJOS 

Más fuentes de variación no controladas, 

puede requerir tiempo y preguntas 

adicionales.

SE UTILIZAN

Para auditar un proceso específico

ASEGURAR

Proceso libre de variaciones no 

deseadas que puedan afectar 

negativamente a los KPI seleccionados 

del área. 

LISTA DE 

VERIFICACIÓN LPA

Debería tomar de 10 a 15 minutos (de 

5 a 15 preguntas) por turno, cada día

Desarrollar preguntas en la hoja de verificación de auditoría



4.4 Planes de control en procesos altamente automatizados
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El Propósito del Plan de Control es minimizar la variación en el proceso. Los procesos altamente
automatizados tienen el mismo objetivo de minimizar la variación, pero los planes de control tradicionales
son poco prácticos en un entorno de este tipo.

Los sistemas de control supervisan los resultados y están conectados a un sistema de ejecución de
fabricación (MES: Manufacturing Execution System). Los controles auto inhibirán el proceso
automáticamente, desconectarán las herramientas y pondrán el producto en espera para su eliminación si
se marcan los controles del proceso.

Los controles se definen (tamaño de la muestra, frecuencia,
herramienta de calibración, límite de control, plan de
reacción) dentro del MES.

Estos parámetros están definidos y alojados dentro del
sistema automatizado. Por lo tanto, intentar mantener un
plan de control redundante en papel con el sistema MES
automatizado no es factible.



4.5 Utilizar AMEF por familia y básicos
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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
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.

Es recomendable incorporar las lecciones aprendidas y las
mejores prácticas de los AMEF de Diseño y Proceso a los
Planes de Control (Según aplique).

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.



4.6 Control del riesgo de almacenamiento y la manipulación de materiales
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Line

Rack R2

R1 Level

h3

h2

h1

L1                             L2                         L3

L2 .R2 .H3

Precisión de inventario en el almacén de MP 98%.

Eliminación de materiales perdidos.

Eliminación de tiempos muertos (por materiales perdidos).

FIFO electrónico reforzando el etiquetado por colores.

Localización electrónica de cada pallet.

Tiempo de inventario físico requerido 8 – 12 hrs.



4.7 Gestión de anomalías en relación con los planes de control
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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 está configurado para mitigar.

Tales condiciones anormales pueden incluir:

• Ausentismo

• Proceso parado y reinicio de la línea

• Avería del equipo

• Paro del proceso planeado o no planeado.



Elementos 
claves

Plan de Control
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Página ______ de ______

Prototipo Prelanzamiento Producción Lanzamiento Seguro (Si el Lanzamiento Seguro está incluido en el Plan de Control Prelanzamiento o de Producción, marque ambas casillas)

Número de Plan de Control Contactos clave / teléfono Fecha (Orig.) Fecha (Rev.)

Número de pieza / Último nivel de cambio Aprobación/fecha de ingeniería del cliente (si es necesario)

Nombre de la pieza / Descripción Fecha de aprobación de la Planta / Proveedor Aprobación/fecha de calidad del cliente (si es necesario)

Proveedor / Planta: Código Proveedor Fecha de otra aprobación (si aplica) Fecha de otra aprobación (si aplica)

MÁQUINA

No. PARTE NOMBRE DEL DISPOSITIVO CLASIF.

PROCESO PROCESO SOPORTES / CARACT. ESPECIFICACIÓN ESPECIFICACIÓN TÉCNICAS DE MÉTODO DUEÑO / 

DESCRIPCIÓN DE HERRAMIENTAS NO. PRODUCTO PROCESO ESPEC. TOLERANCIAS DEL TOLERANCIAS DEL MEDICIÓN Y TAMAÑO FREC. DE ACCIÓN RESPONSABLE

LA OPERACIÓN DE MANUFACTURA PRODUCTO PROCESO EVALUACIÓN CONTROL

PLAN DE CONTROL

CARACTERÍSTICAS MÉTODOS REACTION PLAN

MUESTRA

14) NÚMERO DE PARTE / PROCESO
Este número de elemento es usualmente referenciado del Diagrama de Flujo del Proceso.
Si existen múltiples números de parte (ensamble), liste los números de parte individuales y
sus procesos por consiguiente.

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

16) MÁQUINA, DISPOSITIVO, PLANTILLA, HERRAMIENTAS PARA LA
MANUFACTURA
Para cada operación que es descrita, identifique el equipo de proceso, Ej. Máquina,
dispositivo, plantilla u otras herramientas para la manufactura, como sea apropiado.

Elementos Clave del Plan de Control
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7) EQUIPO MULTIDISCIPLINARIO PRINCIPAL
Registre el (los) nombre (s), número (s) telefónico (s) y otra información de
contacto, Ej. E-mail del (los) responsable (s) para la preparación del plan de
control en su última revisión. Es recomendable que todos los nombres, teléfonos y
ubicaciones de los miembros del equipo sean incluidos en una lista de distribución
anexa.

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

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



Página ______ de ______

Prototipo Prelanzamiento Producción Lanzamiento Seguro (Si el Lanzamiento Seguro está incluido en el Plan de Control Prelanzamiento o de Producción, marque ambas casillas)

Número de Plan de Control Contactos clave / teléfono Fecha (Orig.) Fecha (Rev.)

Número de pieza / Último nivel de cambio Aprobación/fecha de ingeniería del cliente (si es necesario)

Nombre de la pieza / Descripción Fecha de aprobación de la Planta / Proveedor Aprobación/fecha de calidad del cliente (si es necesario)

Proveedor / Planta: Código Proveedor Fecha de otra aprobación (si aplica) Fecha de otra aprobación (si aplica)

MÁQUINA

No. PARTE NOMBRE DEL DISPOSITIVO CLASIF.

PROCESO PROCESO SOPORTES / CARACT. ESPECIFICACIÓN ESPECIFICACIÓN TÉCNICAS DE MÉTODO DUEÑO / 

DESCRIPCIÓN DE HERRAMIENTAS NO. PRODUCTO PROCESO ESPEC. TOLERANCIAS DEL TOLERANCIAS DEL MEDICIÓN Y TAMAÑO FREC. DE ACCIÓN RESPONSABLE

LA OPERACIÓN DE MANUFACTURA PRODUCTO PROCESO EVALUACIÓN CONTROL

PLAN DE CONTROL

CARACTERÍSTICAS MÉTODOS REACTION PLAN

MUESTRA

17) NÚMERO
Asigne un número 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
explicación de dichas hojas de trabajo están localizadas al final de esta
sección bajo el nombre de Suplemento B.

18) PRODUCTO
Las Características de Producto son las características o propiedades de
una parte, componente o ensamble que están descritas en los dibujos u
otra información primaria de ingeniería. El Equipo Central debería
identificar las características especiales del producto que son una
compilación de Características Importantes de Producto de todas las
fuentes. Todas las características especiales deben ser listadas en el
plan de control. Adicionalmente, la organización puede listar otras
Características de Producto para las cuales controles del proceso tienen
un seguimiento rutinario durante las operaciones normales.

19) PROCESO
Las Características de Proceso son las variables del proceso (variables
de entrada) que tienen una relación de causa y efecto con la
Característica de Producto identificada. Una Característica de Proceso
puede ser solamente medida al tiempo en que ésta ocurre. El Equipo
Central debería identificar Características de Proceso para las cuales la
variación debe ser controlada para minimizar la variación en el
producto. Podría haber una o más Características de Proceso listadas
para cada Característica de Producto. En algunos procesos una
Característica de Proceso puede afectar múltiples Características de
Producto.

20) CLASIFICACIÓN DE CARACTERÍSTICA ESPECIAL
Use la clasificación apropiada como sea requerida por el cliente (ver los
requerimientos específicos del cliente apropiados), para designar el tipo
de característica especial o este campo puede ser dejado en blanco
para otras características no designadas. Los clientes pueden usar
símbolos únicos para identificar características importantes tales como
aquellas que afectan a la seguridad, cumplimiento con regulaciones,

función, ajuste o apariencia.

Elementos Clave del Plan de Control
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Prototipo Prelanzamiento Producción Lanzamiento Seguro (Si el Lanzamiento Seguro está incluido en el Plan de Control Prelanzamiento o de Producción, marque ambas casillas)

Número de Plan de Control Contactos clave / teléfono Fecha (Orig.) Fecha (Rev.)

Número de pieza / Último nivel de cambio Aprobación/fecha de ingeniería del cliente (si es necesario)

Nombre de la pieza / Descripción Fecha de aprobación de la Planta / Proveedor Aprobación/fecha de calidad del cliente (si es necesario)

Proveedor / Planta: Código Proveedor Fecha de otra aprobación (si aplica) Fecha de otra aprobación (si aplica)

MÁQUINA

No. PARTE NOMBRE DEL DISPOSITIVO CLASIF.

PROCESO PROCESO SOPORTES / CARACT. ESPECIFICACIÓN ESPECIFICACIÓN TÉCNICAS DE MÉTODO DUEÑO / 

DESCRIPCIÓN DE HERRAMIENTAS NO. PRODUCTO PROCESO ESPEC. TOLERANCIAS DEL TOLERANCIAS DEL MEDICIÓN Y TAMAÑO FREC. DE ACCIÓN RESPONSABLE

LA OPERACIÓN DE MANUFACTURA PRODUCTO PROCESO EVALUACIÓN CONTROL

PLAN DE CONTROL

CARACTERÍSTICAS MÉTODOS REACTION PLAN

MUESTRA

21 / 21-A) ESPECIFICACIÓN / TOLERANCIA DEL
PRODUCTO / PROCESO
Especificaciones / tolerancia puede ser obtenida de
varios documentos de ingeniería, tales como, pero no
limitadas a, dibujos, revisiones de diseño, estándares
de material, información del diseño asistido por
computadora y requerimientos de manufactura y/o

ensamble.

22) TÉCNICA DE EVALUACIÓN / MEDICIÓN
Esta columna identifica el sistema de medición siendo usado. Esto podría incluir
gages, dispositivos, herramientas y/o equipo de prueba requerido para medir la
parte / proceso / equipo de manufactura. Un análisis del sistema de medición
debería ser realizado para asegurar el control de los dispositivos de monitoreo y
medición previo a depositar confianza en un sistema de medición. Por ejemplo,
un análisis de linealidad, reproducibilidad, repetibilidad, estabilidad y adecuación
del sistema de medición debería ser desarrollado. Mejoramientos a los sistemas
de medición deberían se realizados de acuerdo a esto. Refiérase a manuales
específicos de Análisis del Sistema de Medición de los clientes para detalles
adicionales.

23) TAMAÑO / FRECUENCIA DE MUESTRA
Cuando un muestreo sea requerido, liste el tamaño y
frecuencia de muestra correspondientes.

24) MÉTODO DE CONTROL
Éste es uno de los elementos críticos de un plan de control efectivo.

Esta columna contiene una breve descripción de cómo la operación será
controlada, incluyendo números de procedimiento donde apliquen. El método de
control utilizado debería estar basado en un análisis efectivo del proceso. El
método de control está determinado por el tipo de proceso y los riesgos
identificados durante la planeación de calidad (Ej. AMEF).

Las operaciones pueden ser controladas, pero no limitado a, control estadístico
del proceso, inspección, datos por atributos, dispositivos a prueba de error
(automatizados / no automatizados) y planes de muestreo. Las descripciones del
plan de control deberían reflejar la planeación y la estrategia siendo
implementada en el proceso de manufactura. Si procedimientos de control
elaborados son usados, el plan típicamente referenciará el procedimiento
documentado por un nombre y/o número específico.

El método de control debería ser continuamente evaluado hacia la efectividad del
control del proceso. Por ejemplo, cambios significativos en el proceso o
capacidad del proceso deberían conducir a una evaluación del método de control.

Elementos Clave del Plan de Control
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Prototipo Prelanzamiento Producción Lanzamiento Seguro (Si el Lanzamiento Seguro está incluido en el Plan de Control Prelanzamiento o de Producción, marque ambas casillas)

Número de Plan de Control Contactos clave / teléfono Fecha (Orig.) Fecha (Rev.)

Número de pieza / Último nivel de cambio Aprobación/fecha de ingeniería del cliente (si es necesario)

Nombre de la pieza / Descripción Fecha de aprobación de la Planta / Proveedor Aprobación/fecha de calidad del cliente (si es necesario)

Proveedor / Planta: Código Proveedor Fecha de otra aprobación (si aplica) Fecha de otra aprobación (si aplica)

MÁQUINA

No. PARTE NOMBRE DEL DISPOSITIVO CLASIF.

PROCESO PROCESO SOPORTES / CARACT. ESPECIFICACIÓN ESPECIFICACIÓN TÉCNICAS DE MÉTODO DUEÑO / 

DESCRIPCIÓN DE HERRAMIENTAS NO. PRODUCTO PROCESO ESPEC. TOLERANCIAS DEL TOLERANCIAS DEL MEDICIÓN Y TAMAÑO FREC. DE ACCIÓN RESPONSABLE

LA OPERACIÓN DE MANUFACTURA PRODUCTO PROCESO EVALUACIÓN CONTROL

PLAN DE CONTROL

CARACTERÍSTICAS MÉTODOS REACTION PLAN

MUESTRA

25) PLAN DE REACCIÓN
El plan de reacción especifica las acciones correctivas
necesarias para evitar producir productos no
conformes u operaciones fuera de control. Las acciones
deberían normalmente ser la responsabilidad de la
gente más cercana al proceso, el operador, el
ajustador o el supervisor y estar claramente
designadas en el plan. Provisiones deberían ser hechas
para documentar las acciones tomadas.

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

Elementos Clave del Plan de Control
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26) DUEÑO / RESPONSABLE
El plan de reacción se debe asignar un dueño /
responsable y se recomienda indicar el puesto que
pueda vincularse a una persona en específico sin
responsabilidad compartida. El Dueño / Responsable es
responsable de garantizar que todas las actividades
requeridas en el plan de reacción se lleven a cabo
eficazmente, incluida la participación de personas de
otros departamentos relacionados.



MÉTODOS DE 
CONTROL

M
A
P
A

¿Dónde? ¿Qué? ¿Cómo? REACCIÓN

La suma de 
métodos forman el 

“PLAN”

Datos básicos 
del acuerdo

Momento en el tiempo

VOZ DEL CLIENTE

Mapa Estratégico del Plan de Control
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¿Preguntas?
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Evaluación
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¡Felicidades!

Cualquier duda o comentario,

estamos a sus órdenes:

paola.ruiz@q-experts.com.mx

+52 (222) 5714560 / +52 (222) 168 0862

www.q-experts.com.mx
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