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Empresario independiente con 10 afios dedicado a:

v' Desarrollar Sistemas de Gestion ISO, IATF.

v Mejoramiento en la productividad;

v" Asesoramiento en Acciones Correctivas, entre otros.

v Experiencia laboral en procesos de moldeo, ensamble, servicios;
manufactura en la industria automotriz, metalmecanica, plasticas;
electrodoméstica y servicios educativos.

v' Auditor Lider | ISO 9001, 14001, 39001, 45001, 50001, IATF, 19011
v" Auditor VDA 6.3

v’ Metodologias Core Tools

v Manufactura Esbelta
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Plan de Control IS CORP,
g 3 CONSULTING

Dirigido a:

» Personal con actividades relacionadas al aseguramiento de la calidad en la
organizacion.

e Personal con responsabilidad en el cumplimiento de requisitos del cliente.

Prerrequisitos:

« Sin conocimientos previos.
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Plan de Control IS O(ﬁORP
R CONSULTING

Objetivos General

» Al finalizar el curso, el participante implementara controles a los procesos en base
al manual Plan de Control AIAG, para prevenir o detectar los modos de falla de

productos y / 0 procesos.

Objetivos Particulares:

 El participante comprendera el propdsito y la estructura del Plan de Control y su
relacién con el FMEA y otras herramientas de APQP
e El participante implementara un Plan de Control para monitorear caracteristicas

clave del producto y proceso.
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Proposito

Aplicacion

Fundamentos

Beneficios

Modulo 1

Introduccion

Propésito

Control Plan
||:EI| ¢ Cual es su proposito? T T

El propcsito de esta metodologia de Plan de Control es ayudar
en la fabricacién de productos de calidad de acuerdo con los
requisitos del cliente.

+ Los Planes de Control proporcionan una descripcion resumida
escrita de los sistemas utilizados para minimizar la variacion de
procesos y productos.

« Un plan de control es una descripcion escrita del sistema para
controlar partes y procesos.
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IEE" ¢ Cual es su Intenciéon?

La intencion del formulario de Plan de Control que se muestra en
esta seccién es proporcionar un ejemplo de como se puede
documentar esta informacién.

Se puede utilizar un formato alternativo siempre que contenga la
misma informacion, como minimo.

ADVANCING MOBILITY

[SCISCR

||:E|| ¢ Cudl es su aplicacion?

L EOUIO T I

Esta metodologia es aplicable a una amplia gama de procesos y
tecnologias de fabricacion.

El Plan de Control describe las acciones de los requisitos de:
a) recepcion,
b) proceso,
c) salida
d) peridédicos para asegurar que todos los resultados del
proceso estaran en un estado de control.

El Plan de Control proporciona los métodos de monitoreo y

control del proceso que se utilizaran para controlar las AoVANCRGMEBATY

caracteristicas.

Propésito

Control Plan

Aplicacion

Control Plan
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Aplicacion

Control Plan
||:E|| ¢ Cual es su mantenimiento? _— L

« El Plan de Control se mantiene y se utiliza durante todo el ciclo
de vida del producto.

» Posteriormente, guia a la fabricacion sobre cémo controlar el
proceso y garantizar la calidad del producto.

En definitiva, el Plan de Control sigue siendo un documento vivo,
que refleja los métodos de control y los sistemas de medicién
utilizados en la actualidad.

« El Plan de Control se actualiza a medida que se evalian y AIAG
mejoran los sistemas de medicion y los métodos de control. ADYACING MEBAITY

Fundamentos

Control Plan

||:E|| Fundamentos del Plan de Control.
v Se debe obtener una comprension basica del proceso.

v Se establece un equipo multidisciplinario para desarrollar el
Plan de Control

v' Se utiliza toda la informacién, como:

- Diagrama de flujo del proceso

- AMEF

« Caracteristicas especiales

» Lecciones aprendidas de partes similares
« Conocimiento del proceso por parte del equipo AIAGM)
» Revisiones de disefio

- Métodos de optimizacién (p. €j., QFD, DOE, etc.)
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Beneficios

Los beneficios que proporciona el Plan de Control son:
l = Control Plan

Calidad:
= Reduce el desperdicio y mejora la calidad de los productos
durante el disefio, la fabricacién y el ensamblaje.
= Ayudan a identificar sus fuentes de variacion

Satisfaccion del cliente:

« La asignacién adecuada de recursos a reducir los costos sin
sacrificar la calidad.

Comunicacion:
» |dentifica y comunica cambios en las caracteristicas del Mﬁ%

producto/proceso, el método de control y la medicién de las
caracteristicas.

[ ISOCORP

Requisitos y Lineamientos del Plan de
Control

Desarrollo del Plan de Control
Fases del Plan de Control

Uso efectivos de Planes de Control

Modulo 2

Implementacion del Plan de Control




1.- Requisitos y Lineamientos del Plan de Control
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Formato del Plan de Control

Caracteristicas Especiales

Caracteristicas de transferencia
Confirmacion de Error — Proofing

Familias de Plan de Control

Procesos de Retrabajos y Reparacion
Detalles del Plan de Reaccion

Inspeccién visual 100%

Procesos de Caja Negra

Organizaciones no Responsables del Disefio
Abastecimiento Dirigido

Uso de Software para la gestion de Planes de Control

Contenido correcto

DFMEA con severidad 9 o 10
Establecer controles de transferencia
Incluirlos en el Plan de Control
Misma Linea / Enumerar las partes
Planes integrados o separados
Detallar la accion y el responsable
Verificacion periodica / Responsable
Revision personal u otros documentos
Solicitar los detalles de los SC, CC
Solicitar Plan de Controlu otro similar

Cuando el cliente lo solicite.

2 .- Desarrollo del Plan de Control

Primeros Pasos

Calendario y Coordinacion entre los equipos
APQPy CP

Entradas (APQP)

Salidas (APQP)

Campos de Formulario

Preparacion con la informacion del producto / Equipo
multidisciplinario

Tiempos de implementacién y de aprobacion

Eauipo multifuncional
Salidas del AMEF
Descripcion de la operacion
Historia de Calidad
Caracteristicas especiales
Resultados de validacion
Plan de reaccion

Planes de control por etapas
Entradas para Instrucciones de Trabajo
Estudios de capacidad preliminar

Resultados de la planificacion de la, calidad

Indicar la categoria apropiada
No dejar campos vacios “nfa”

Plan de Reaccion (Accién y Responsable)




3.- Fases del Plan de Control
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3. Planes de Control Prototipo
Planes de Control Pre-Lanzamiento

Plan de Control de Lanzamiento
Seguro

Plan de Control de Produccion

Etapas del APQP — 3ra Edicion.

MODELO DE DISENO
Prototipo

Inicio/Aprobacién Aprobacion de

Piloto
Del concepto Programa e

Disefio y Desarrollo del Producto

Disefio y Desarrollo del Proceso

Definido por el cliente
Duracién maxima de 90 dias (sin quejas)
Integrade o separado

Lanzamiento

Planeacion

»
Validacion de Producto y Proceso

Retroalimentacion y Acciones Correctivas

Gate 0
Concepto del
Programa

Gate 1
Aprebacién
del Programa

Gate 2
Viabilidad de
Disefio
Plan de Control
Prototipo

Gate 3
Viabilidad de
Proceso
Plan de Cantial
Prelanzamientg

Preparacion p/

Produccién 5

Gate 4 Gate 5
Retroalimentacion

lanzamiento

el

Verificacion del
Disefo y Desarrollo|
del Proceso

Verificacion del
Disefio y Desarrollo
del producto

Fundamentos
del APQP

Planear y
definir el

programa

Flan de Control

Validacion del
Producto y Proceso Acciones Correctivas

~ Plande Contral
Produccion
etroalime: ny
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4 - Uso efectivo de Planes de Control

PFMEA de Reversa

4

|D::.I| Uso de Software para desarrollar y
Gestionar Planes de Control y
Documentos Relacionados

Verificar Planes de Control de
Auditoria de Proceso en Capas

Plan de Control Altamente
Automatizados

Uso de AMEFs Base y de Familia

Control de Riesgos Relacionados con  Centaminagion o dafios debido a una

el Almacenamiento y Manipulacion manipulacion o logistica inadecuada
Gestion de Anomalias en relacién Ausentismos
con los Planes de Contingencias Averia.desEglipo

Cierre y reinicio del Proceso e

Formato anterior

CONTROL PLAN .
:%ﬁ—w T TP wminch X__JFomdkn | Key ContacuPhone Deln g} lmma
Tart Namar/Lstesd Change Lovi Core Tam Customer Ergnecnng Aprovayiets i Req &
@
Farl Manay Dscription Sepph AppvarDain Cistomer ity ApprovarDas I¥ g 0
O] ®
Seppierruan “Suppler Cose ‘Dher Approwar et If Req ) O AgprovaliData I g
® | @
Nemter Dl:—pm ﬂrmq ™ Procuct Process Ciase. ""'::::ﬂ 5:-:: @ Sampin Conat Methos Renciion Piss
(©) @® a || @ ()] @ |@ @ o — @ @
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Formato Nuevo

0f Safe Launch & included in Pre-Launch or Production Control Plan_ check both boxes)

Cortrol Plan Number N ~fiey Contact/Prone Date (Ong ) Date Rev)
Part Number/Latest Change Level (Customer Engneenng Approval/ Date (¥ Req'd )
Part Narme Do sciiphion SEpAC Pt AppovelDale (Customer Qualy Apgeovel Date (I Reqd )
SorpberPint Soppher Code Ciher ApprovatDute (¥ Reqd ) Gther Approval Date 0 Reqd )
A OARACTERSTICS METHODS REACTION P
PART! | PROCESS MAME/ | DEVICE, SPEQAL
PROCESS | OPERATION | JGToOLS CHAR | PRODUCTIFROCESS | EVALUATION: SAUPLE OWNER
NUJBER | DESCRPTON | FORMFG [ NO | PRODUCT | PROCESS | CLASS | SPECFICATIONI [MEASUREMENT [ SZE | FREQ | CONTROL | ACTION NGESPONSELE
TOLERANCE TEGHNIQUE UETHOD

3 (base)

Ensamble Final

3 pzs

Cada hora

Control

—¢f

3* [safe L)

Ensamble Final

[Czda piezd

Continu:

3 sPC

Estadistico

Seguir Responsable |
IT-XxX de la accion

Linea de ins|

Incluir retrabzjos
(eje. pulido)

peccién temporal

Safe Launch (30 dias)

Indluir (Error
Proofing)

1. Indicar la categoria apropiada.

Especificar Dato
cusntitativo o
cualitativo

Especificar equipo
5 utilizar

Plan de Control

e Prototipo. Descripcion de las mediciones dimensionales, pruebas de materiales y pruebas de
desempefio usados durante la construccion de prototipos.

e Prelanzamiento. Descripcion de las mediciones dimensionales, pruebas de materias y pruebas de
desempefio que deberan de ocurrir despues de Prototipos y antes de Produccién normal.

e Produccion. Documentacion de las caracteristicas de producto / proceso, controles de proceso,
pruebas y sistemas de medicion que ocurren durante produccién normal.

2. Numero del Plan de Control. El nimero de control interno del documento. En el caso de muchas
paginas use el nimero de pagina (pag._ de ).

3. Nimero de Parte / Ultimo nivel de cambio. El nimero de sistema, subsistema o componente que
esta siendo controlado. Agregue el ultimo nivel de cambio de ingenieria y/o la fecha de publicacion del
dibujo de especificacion.

4. Nombre de la parte / Descripcidn. El nombre y descripcién del producto'o proceso que esta siendo
controlado.

11



Plan de Control

5. Organizacion / Planta. Nombre de la compaiiia y la division/planta/departamento que prepara el plan
de control.

6. Codigo de la Organizacién /| Cédigo de Proveedor. Numero de identificacion segtn lo requiere el
cliente.

7. Contacto Clave / Teléfono y otfra informacion de contacto. El nombre, nimero telefonico y otra
informacion de contacto del contacto primario responsable del Plan de Control.

8. Equipo. Nombres, nimeros telefénicos y otra informacién de contacto de las personas responsables
de preparar la dltima revision del Plan de Control. Se recomienda que todos los nombres de los
miembros del equipo, numeros telefénicos y localizacion sean incluidos en una lista de distribucion
anexa.

9. Organizacién / Aprobacién de la planta / Fecha. Obtener la aprobacién del responsable de

manufactura de la organizacion.

10. Fecha Original. Fecha en que fue copilado el Plan de Control original.

Plan de Control
11. Fecha de Revisiéon. Fecha de |a ltima actualizaciéon del Plan de Control.

12. Aprobacion de Ingenieria del cliente / Fecha. Obtener la aprobacion del responsable de ingenieria
del cliente.

13. Aprobacion de Calidad del cliente/Fecha. Obtener la aprobacion del responsable de calidad del
cliente.

14. Otra aprobacién / Fecha. Obtener cualquier otra aprobacion requerida.

15. Parte / Namero de Proceso. Es normalmente referenciado del Diagrama de Flujo del Proceso. Si
existen diferentes nlimeros de parte (ensamble), listar los nlimeros de parte individuales y sus procesos
correspondientes.

16. Nombre del proceso / Descripcién de la operacién. Todos los pasos en la manufactura de un
sistema, subsistema o componente son descritos en un Diagrama de Flujo del Proceso. Identificar el
nombre del proceso / operacién del diagrama de flujo que mejor describe la actividad que esta siendo
revisada.

octubre de 2025
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17. Madquina, Dispositivo, Jig, Herramientas para la manufactura. Para cada operacién que es
descrita, identificar el equipo de procesamiento.

Caracteristicas. Una caracteristica distintiva, dimensional o propiedad de un procesc o su salida
(producto) en la que datos variables o de atributo pueden ser recolectados. Use ayudas visuales cuando
sea aplicable.

18. Caracteristicas — Numero. Asignar un numero de referencia cruzada que aplicara a todos los
documentos como, pero no limitados a, Diagramas de Flujo del Proceso, Diagramas, Dibujos, FMEA u
otros estandares visuales.

19. Caracteristicas — Producto Son las caracteristicas o propiedades de una parte, componente o
ensamble que son descritas en dibujos u otra informacion primaria de ingenieria. Todas las
caracteristicas especiales deben estar listadas en Plan de Control. La organizacion puede listar otras
caracteristicas de producto cuyos controles de proceso son rastreados durante las operaciones
normales.

ISOSQAE

COUOFTIAC

Plan de Control

20. Caracteristicas — Proceso. Son las variables del proceso (variables de entrada) que tienen una
relacién de causa y efecto con la caracteristica de producto identificada. Una caracteristica de proceso
s6lo puede ser medida al momento en que ocurre. El equipo debe detectar las Caracteristicas de
Proceso cuya variacion debe ser controlada para minimizar la variacion en el producto. Pueden existir
una o mas caracteristicas especiales para cada Caracteristica de Producto. En algunos procesos una
caracteristica de proceso puede afectar varias Caracteristicas de producto.

21. Clasificacion de las Caracteristicas Especiales. Usar la clasificacion apropiada seglin se requiera
por el cliente para designar el tipo de caracteristica especial o este campo puede ser dejado en blanco.
Los clientes pueden usar simbolos para identificar caracteristicas importantes, como aquellas que
afectan la seguridad del cliente, cumplimiento con regulaciones, funcion, ajuste o apariencia.

22. Especificacion / Tolerancia de Producto / Proceso. Pueden ser obtenidas de varios documentos
de ingenieria, como, pero no limitados a dibujos, revisiones de disefio, estandares de materiales, datos
de disefios asistidos por computadora, manufactura y /o requerimientos de ensamble.

23. Evaluacién / Técnica de medicién. Identifica el sistema de medicién que esta siendo usado y éste
puede incluir gages, fixtures, herramientas y/o equipo de prueba requerido para medir la parte, el proceso
o el equipo de manufactura. Un Andlisis de Sistema de Medicién debe ser realizado para asegurar
control de dispositivos de monitoreo y medicidn antes de confiar en el sistema de medicién.

13



Plan de Control

24. Tamafio de la Muestra / Frecuencia. Cuando se requi
muestra y la frecuencia.

=re muestreo se debe indicar el tamafio de la

25. Método de Control. Contiene una breve descripcién de cémo la operacién serd controlada,

incluyendo los numeros de los procedimientos que apliquen. El método de control utilizado debe estar
basado en un analisis efectivo del proceso. El método de control es determinado por el tipo de proceso y
los riesgos identificados durante la planeacién de la calidad. Las operaciones pueden ser eontroladas por,

pero no limitadas a, control estadistico del proceso, inspeccién, datos de atributos, mistake-proof
planes de muestreo.

26. Plan de Reaccion. El plan de control especifica las acciones correctivas nece
producir productos no oonformantes u operar fuera de oontrol Las accione:

IS Ou(émougm[f Core Tools

1 OCLIAC
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Conclusiones y
Comentarios

®
[SOCORP |
L\LJ\/ CONSULTING Tiempo para Evaluar

Encuesta de Satisfaccion

https:/fforms.gle/rdcNVSVeYruaBBj89
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