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¿Porqué es importante la soldadura? 
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¿Continuar haciendo lo mismo o Prevenir?
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¿Continuar haciendo lo mismo o Prevenir?
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¿Cuál es el propósito del CQI-15 WSA 2da Edición?
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Especificar los requisitos para los procesos de
soldadura de proveedores del sector automotriz que
realizan soldaduras metálicas ferrosas y no ferrosas,
para:

a) Entregar partes componentes que cumplan los 
requisitos del cliente y las regulaciones aplicables.

b) Mejorar la satisfacción del cliente mediante la 
aplicación efectiva del sistema de gestión de 
soldadura. 

Estos requisitos aplican a todos los sitios de
producción solicitados por el cliente incluyendo la
cadena de suministro.



¿CÓMO VAMOS 
A INICIAR?

REGLAS

02OBJETIVO DEL CURSO

01

PRESENTACIÓN

● Nombre completo

● Puesto y/o función la 
organización

● Años de experiencia en el 
proceso

04 EXPECTATIVAS
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● ¿Cuáles son mis expectativas 
para éste entrenamiento?

● 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.)
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• Conocer, entender e interpretar los 
requisitos específicos CQI-15 2ª 
edición.

• Realizar un diagnóstico inicial durante  
el entrenamiento del resultado actual 
de cumplimiento de la organización.

• Identificar gaps y modos potenciales 
de cumplimiento (evidencias) para su 
desarrollo e implementación efectiva.
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Introducción 

al CQI-15  
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Rojo 
Cualquier elemento / pregunta en 

ROJO

NO cumple con los requisitos, necesita acción inmediata.

La revisión del proceso indica que existe un riesgo de
escape de producto no conforme.

Amarillo
< 100% en VERDE, ningún 

elemento/pregunta en ROJO

NO cumple los requisitos, la contención está en el sitio.

La revisión del proceso indica que hay una contención
adecuada del producto no conforme.

Verde 100% en VERDE Cumple con todos los requisitos.

La Evaluación del Sistema de Soldadura (WSA) se usa para evaluar la capacidad de una
organización para cumplir los requisitos CQI-15 2da. Edición, así como los requisitos del
cliente, legales y propios de la organización. Se puede usar entre una organización y sus
proveedores.

El cumplimiento del CQI-15 WSA se determina usando la siguiente tabla:
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Calificaciones del Auditor/Evaluador 

Los auditores/evaluadores deben tener la siguiente experiencia especifica para conducir 
la Evaluación del Sistema de Soldadura: 

Experiencia

Mínimo Auditor Interno 
en SGC IATF-16949 o

ISO-9001.

Conocimiento

Mínimo 5 años de 
experiencia en 

soldadura o una 
combinación de 

educación formal y 
experiencia en 
soldadura que 

demuestren 5 años

Debe poseer 

Conocimientos y 
aplicación de las 
herramientas de 

calidad automotriz  
(Core Tools).
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Todos los requisitos CQI-15 son genéricos y aplican a todas las organizaciones que realizan
procesos de soldadura indicados en esta guía.

CQI-15 2da edición cuenta con 8 Auditorías de Trabajo a procesos de soldadura específicos
que serán completadas en cada evaluación, cuando aplique.



Soldadura por Arco Metálico con protección de Gas / 
Gas Metal Arc Welding (GMAW)
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• Soldadura por arco con núcleo de fundente / 
Flux-Cored Arc Welding (FCAW)

• Soldadura por arco con electrodo metálico 
revestido / Shielded Metal Arc Welding (SMAM)

• Soldadura por arco de Plasma / Plasma Arc 
Welding (PAW)

• Soldadura por arco con electrodo de tungsteno 
protegido con gas / Gas Tungsten Arc Welding
(GTAW)

• Soldadura fuerte por arco metálico con 
protección de gas / Gas Metal Arc Braze
Welding (ABW)
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Soldadura por Rayo Láser / Laser
Beam Welding (LBW)

Soldadura de Perno / Stud Welding (Drawn
Arc Welding)



Soldadura por Resistencia / Resistance Welding (RW)
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• Soldadura de Puntos por Resistencia / 

Resistance Spot Welding (RSW)

• Soldadura de Costura por Resistencia / 

Resistance Seam Welding (RSEW)

• Soldadura de Costura por Estampado / Mash

Seam Welding (RSEW-MS)

• Soldadura por Chispa / Flash Welding (FW)

• Soldadura por Proyección / Projection Welding

(PW)



Soldadura por Fricción / Friction Welding (FRW)
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• Soldadura por Fricción con Inercia / 
Inertia Friction Welding (FRW-I)

• Soldadura por Fricción Directa / Direct 
Drive Friction Welding (FRW-DD)

No incluye: 

• Soldadura por Fricción- Agitación / 
Friction Stir Welding (FSW)
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Soldadura de Tubos por Alta Frecuencia / Inducción

Induction / High Frequency Tube Welding

• Soldadura de Costura por Alta Frecuencia / 
High-Frequency Seam Welding (RSEW-HF)

• Soldadura de Costura por Inducción / Induction
Seam Welding (RSEW-I)
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Soldadura por Proyección de 
Sujetadores/Fastener Projection

Welding

Soldadura a Tope por Arco Impulsado 
Magnéticamente / Magnetically

Impelled Arc Butt (MIAB) Welding
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Las auditorías de trabajo contienen las siguientes secciones:

1. Dibujo (impresión) de la parte

2. Plan de Control

3. Datos de pruebas destructivas y no destructivas

4. Inspección y reportes de calidad de la soldadura

5. Procedimiento y reportes de retrabajo

6. Documentación de parámetros

7. Registros de mantenimiento

8. Sostenibilidad

9. Requisitos de Procesamiento de Equipo y Robótico
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•Seguridad de 
los procesos de 
soldadura, 
corte y afines

ANSI Z49.1

•Norma de 
términos y 
definiciones de 
soldadura 

AWS A3.0
•Símbolos 

estándares 
para 
soldadura

AWS A2.4
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19

Cada auditoria CQI-15 incluye una revisión del sistema de gestión de soldadura de la
organización “WSA” y la auditoría de trabajo al proceso de soldadura del sitio.



CQI-15 WSA: Procedimiento de evaluación
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1) Realizar una evaluación/auditoria anual, a menos que el cliente
especifique lo contrario para evaluar el cumplimiento continuo de
la Evaluación del Sistema de Soldadura (WSA).

2) Revisar el sistema de gestión de soldadura en cada WSA.

3) Tomar muestras de partes de clientes (OEM / Tier) que requieren
cumplimiento del CQI-15 durante la auditoria de trabajo.

4) Mantener registros como evidencia de cumplimiento de los
requisitos CQI-15 WSA; así como todos los planes de acción
apropiados para atender cualquier pregunta, sección o resultado
no conforme.

5) Esos registros deben estar disponibles para su revisión por
cualquier cliente que requiera el cumplimiento del CQI-15.
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1. Descargue y 
guarde el archivo de 
Excel que contiene la 

Evaluación del 
Sistema de Soldadura 

CQI-15

1) Ir a www.aiag.org

2) Ingrese su nombre 
de usuario y 
contraseña

3) Ir a mi cuenta

Para una compra de 
un Documento 

electrónico

Ir a eDocuments o 
seleccionar 

documentos 
adicionales

Para una compra de 
una Copia Impresa

Ir a Downloads

2. Guarde el archivo 
de Excel que 
contiene la 

Evaluación del 
Sistema de Soldadura 

CQI-15 como:

Nombre del 
proveedor_ Código 

del sitio_ País_ 
Estado_ Ciudad_ 
Año_ Mes_ Día_ 

Evaluación de 
soldadura.xlsx
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1. Nombre, dirección y ubicación del proveedor: 
Nombre y dirección de la organización que se evalúa.
a. Se usará un formato para cada organización. La organización puede tener varios sitios/ubicaciones
en la misma instalación. Si existe un equipo de gestión separado o un sistema de gestión diferente,
estos sitios se considerarán como instalaciones separadas.

2. Código del sitio/código principal: Anote el código del sitio de la organización que se está evaluando.

3. Certificación de calidad actuales: La organización de soldadura debe enlistar sus certificaciones de
calidad actuales. Estas pueden ser de 3ra parte o certificaciones de calidad del cliente.

4. Fecha de esta evaluación: Anote la fecha de la evaluación. Use un formato que evite la confusión, 
ejemplo 3 y 4 de julio del 2019.

5. Fecha de la evaluación inicial: Anote la fecha de la evaluación inicial del sistema de soldadura 
completada en esta instalación.
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6. Fecha de reevaluación (si es necesario): Si se observan hallazgos amarillos o rojos en la evaluación
inicial, la organización de soldadura debe abordar cada elemento y determinar las acciones
correctivas, incluyendo el análisis de la causa raíz y la implementación de las acciones correctivas
correspondientes.

7. Número de empleados de soldadura en la organización: Es el número de empleados de confianza, de
soporte y operadores involucrados en el proceso de soldadura de la instalación.

8. Organización de Soldadura Cautiva: Anote “Sí" si la organización suelda componentes completos en
este sitio. Anote "No" si la organización recibe componentes soldados de cualquier proveedor
externo. Si existen ambas condiciones, anote "No".

9. Revisar los miembros/responsable del sitio: Anote los nombres, títulos, direcciones de correo
electrónico y números de teléfono de los principales participantes de la organización. La persona
responsable del sitio es el contacto del cliente en la instalación.

10. Contactos del Proveedor: Anote los nombres, títulos, direcciones de correo electrónico y números de
teléfono.
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11. Clasificaciones de Soldadura: Anote la clasificación de la soldadura de la pieza que se está evaluando.

12. Procesos de soldadura utilizados: Anote todos los procesos de soldadura realizados en este sitio. Esta
información determinará que tabla de proceso de auditoría de trabajo se debe utilizar durante la
evaluación. Los procesos que no se indiquen en esta sección, no formarán parte de la evaluación.

13. Especificaciones de soldadura utilizadas: Anote las especificaciones de soldadura utilizadas en la 
parte evaluada.

14. Tipo de producto: Elija de la lista desplegable, o agregue su propio commodity, si es necesario.

15. Número(s) de parte evaluado: Anote el número de parte, el vehículo/programa y la información del
producto de la parte que se está evaluando.
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Información Resumida

El propósito de esta hoja es ayudar a la organización a identificar áreas que necesitan
mejorar su cumplimiento en la Evaluación del Sistema de Soldadura.

SUMMARY of RESPONSES

Welding System Assessment
% Compliance of 

Rated Elements
RED YELLOW GREEN

Possible

Elements

Section 1 Not Completed 0 0 0 7

Section 2 Not Completed 0 0 0 18

Section 3 Not Completed 0 0 0 26

Section 4 Not Completed 0 0 0 22

Section 5 Not Completed 0 0 0 5

% of Items Completed 0.00% Section 1-5 Total Not Completed 0 0 0

WELDING JOB PROCESSES
% Compliance of 

Rated Elements
RED YELLOW GREEN Possible

Elements

GMAW Overall Not Completed 0 0 0 6

Not Completed Not Completed 0 0 0 11

GMAW Critical to Quality Not Completed 0 0 0 3

0  RED CTQ Items Not Completed 0 0 0 10

% of Items Completed Not Completed 0 0 0 9

0.00% Not Completed 0 0 0 20

Not Completed 0 0 0 7

Not Completed 0 0 0 2

Not Completed 0 0 0 5

Resistance Overall Not Completed 0 0 0 5

Not Completed Not Completed 0 0 0 12

Resistance Critical to Quality Not Completed 0 0 0 3

0  RED CTQ Items Not Completed 0 0 0 9

% of Items Completed Not Completed 0 0 0 9

0.00% Not Completed 0 0 0 27

Not Completed 0 0 0 8

Not Completed 0 0 0 3

Not Completed 0 0 0 1

Not Completed 0 0 0

Not Completed 0 0 0

7. MAINTENANCE RECORDS

9. EQUIPMENT & ROBOTIC PROCESSING REQUIREMENTS 

2. CONTROL PLAN

3. DESTRUCTIVE & NONDESTRUCTIVE TESTING DATA

4. WELD QUALITY INSPECTION & REPORTS

5. REWORK PROCEDURE & REPORTS

6. PARAMETER DOCUMENTATION

1. PART PRINT

5. REWORK PROCEDURE & REPORTS

6. PARAMETER DOCUMENTATION

7. MAINTENANCE RECORDS

Section

Overall Total

Rework or Scrap Procedures and Reports

Documentation

Preplanning / Quality Documentation

Production Monitoring / Documentation

9. EQUIPMENT & ROBOTIC PROCESSING REQUIREMENTS 

1. PART PRINT

2. CONTROL PLAN

Job Audit Total

8. SUSTAINABILITY

8. SUSTAINABILITY

3. DESTRUCTIVE & NONDESTRUCTIVE TESTING DATA

4. WELD QUALITY INSPECTION & REPORTS

Weld System Process Assessment (SPS Assessment)

Section
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La Evaluación del Sistema de Soldadura contiene 5 secciones que consisten en preguntas
con requisitos y guías para cada pregunta para ayudar a determinar el cumplimiento. Las
secciones son:

Evaluación del Proceso del Sistema de SoldaduraSección 1

DocumentaciónSección 2

Preplanificación / Documentación de CalidadSección 3

Documentación / Seguimiento de la ProducciónSección 4

Procedimiento y Reportes de Retrabajo o ScrapSección 5
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1) El auditor debe evaluar el cumplimiento del sistema de
soldadura en las secciones 1-5 comparando la evidencia
presentada por el sitio de soldadura con la columna de
"Requisitos y Guías".

3) Si la evidencia no cumple con la pregunta, el auditor debe
anotar el incumplimiento en la columna "Evidencia/Gap
identificado" y seleccionar “AMARILLO o ROJO" en la columna
"Calificación inicial" (si es la primera evaluación al proceso). La
columna "Estado Actual" se llenará automáticamente.

2) Si la evidencia cumple con la pregunta, el auditor debe
anotarla en la columna de “Evidencia/Gap identificado” y
seleccionar VERDE en la columna de "Calificación Inicial" (si es
la primera evaluación al proceso). La columna "Estado Actual"
se llenará automáticamente.
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Las preguntas 
"Amarillas" no cumplen 

los requisitos. 

La revisión del proceso 
indica que hay una 

contención adecuada 
del producto no 

conforme.

Las preguntas "Rojas" no 
cumplen los requisitos. 

La revisión del proceso 
indica que existe un 
riesgo de escape de 

producto no conforme 
y necesita una acción 

inmediata.

Revisar cada pregunta "Amarilla" y
"Roja" y determinar la acción
correctiva, incluyendo el análisis de
causa raíz y la implementación de
las acciones correctivas
correspondientes.

Las acciones correctivas deben ser
realizadas en un plazo de 90 días
máximo.

Se deben mantener registros de las
acciones correctivas, incluida su
verificación.
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Si esta NO es la primera evaluación al proceso, deje la
calificación inicial (verde, amarillo o rojo) en la columna de
“Calificación Inicial” y seleccione la calificación adecuada
(verde, amarillo o rojo) en la columna de "Estado
Actual". Esto permitirá que la organización revise y mejore su
desempeño.

4) Si la pregunta no aplica a la organización de soldadura,
entonces el auditor debe colocar "N/A" en la columna
"Evidencia/Gap identificado".

Las evaluaciones deben realizarse anualmente a menos que el
cliente especifique lo contrario.

Nota: La columna de Calificación Inicial debe ser usada
solamente durante la primera evaluación.
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Evaluación del Sistema 

de Soldadura (WSA)
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Evaluación del 

Proceso del Sistema 

de Soldadura

WSA Sección 1: 
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1.1

¿Las evaluaciones internas se realizan
anualmente como mínimo, usando la
Evaluación del Sistema de Soldadura AIAG
(WSA)?

1.2
¿Hay una persona de soldadura dedicado y
calificado técnicamente en el sitio?

1.3
¿Las instalaciones son suficientes para la
operación de soldadura?



CQI-15 WSA: Sección 1

34

1.4
¿Las fuentes de poder son de tamaño
suficiente y están protegidas?

1.5
¿El manejo, almacenamiento y embalaje son
adecuados para preservar la calidad del
producto?

1.6
¿El aseo de la planta, orden y limpieza,
condiciones ambientales y laborales
favorecen la calidad?
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1.7

¿Existe un programa de mantenimiento preventivo específico para el proceso
de soldadura?

¿Se están utilizando los datos de mantenimiento para verificar la efectividad?
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Documentación

WSA Sección 2: 
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2.1

¿Existe una matriz de responsabilidades para
asegurar que todas las funciones de supervisión
y de gestión clave son realizadas por personal
calificado?

2.2
¿La organización de soldadura realizó la
planificación avanzada de la calidad?

2.3
¿La Alta Gerencia está revisando el sistema
de control de soldadura a una frecuencia
determinada en el plan de control?
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2.4
¿Los AMEF de Diseño y Proceso de soldadura están
actualizados y reflejan el proceso de soldadura
actual?

2.5
¿Están actualizadas y disponibles todas las normas
de soldadura del OEM y de referencia?

2.6
¿El departamento de Calidad revisa, sigue y
documenta las preocupaciones internas y de los
clientes?
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2.7
¿Cómo documenta y responde la organización
a las desviaciones de calidad, no conformidades
y reclamaciones de los clientes?

2.8
¿Son adecuados los procedimientos para
prevenir el movimiento de productos no
conforme en el sistema de producción?

2.9
¿El Gerente de Calidad o la persona designada
autoriza la disposición del material de la
cuarentena?
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2.10
¿Se han identificado y están disponibles las
refacciones necesarias y los consumibles del
proceso?

2.11
¿La organización usa solamente soldadores
calificados y cómo mantiene su certificación?

2.12
¿Existen procedimientos e instrucciones de
trabajo y están disponibles?
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2.13
¿Existen especificaciones del procedimiento de
soldadura (WPS) documentadas?

2.14
¿Los componentes de los herramentales están
diseñados para el proceso de soldadura?

2.15
¿Se cuenta con un registro del diseño y puesta
punto del herramental?
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2.16
¿El procedimiento de puesta a punto de la celda de
soldadura cumple con las instrucciones de trabajo?

2.17
¿Se tiene establecido un procedimiento de cambios 
rápidos?

2.18
¿Existe un procedimiento documentado para
autorizar los reprocesos y las
reparaciones/retrabajos?
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Preplanificación / 

Documentación de 

Calidad

WSA Sección 3: 
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3.1

¿Están actualizados los planes de control del
proceso de soldadura y concuerda con el
AMEF de proceso actual? (severidad y
detección)?

3.2
¿Se conocen y están disponibles los requisitos
de desviación del proceso?

3.3
¿Esta especificada, documentada y controlada
la carga manual de partes?
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3.4
¿Esta el producto claramente identificado en cada
etapa de las operaciones de soldadura?

3.5
¿Se mantiene la trazabilidad e integridad del lote a
través de todos los procesos?

3.6
¿Están las partes libres de contaminantes que
puedan perjudicar la calidad del proceso de
soldadura?
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3.7
¿Los componentes del herramental/
dispositivo son robustos y están protegidos?

3.8
¿Se ha completado un estudio de
repetibilidad o capacidad del
herramental/dispositivo de soldadura?

3.9
¿La operación de soldadura incluye lo 
siguiente?



CQI-15 WSA: Sección 3

47

3.9.4 Establecer las frecuencias de calibración de los medidores y controles del 
sistema

3.9.3 En una interrupción del ciclo de soldadura, la pieza no debe ser retirada o 
aceptada hasta tener una disposición por parte del personal asignado

3.9.2 Fallas de soldadura audibles, visibles y línea parada con reinicio del 
supervisor. Todas las anulaciones o reinicios deben estar identificados y 

registrados

3.9.1 Se tiene establecido una lógica para identificar y abordar eficazmente los 
códigos de falla del proceso o equipo con un plan de reacción
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3.9.8 Se han definido y desarrollado parámetros de proceso por variables que 
son controlados, documentados y validados dentro del rango de operación del 

proceso

3.9.7 Se han establecido alarmas de límite superior/inferior para los datos 
actuales

3.9.6 Se cuenta con backup de todos los programas y procedimientos 
(preferentemente en electrónico)

3.9.5 Se ha establecido como mínimo la inspección visual de las partes durante 
la carga o descarga antes de pasar a la siguiente operación, si aplica
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3.9.11 Se cuenta con procedimientos de soldadura para cada número de 
identificación de soldadura, tipo de unión y posición de soldadura, y cada 

variable de proceso como está definido en la hoja de Requisitos de Soldadura.

3.9.10 Están documentados todos los ajustes a herramentales y al proceso en 
un registro de cambios. El registro de cambios deberá usarse para mejorar el 

proceso.

3.9.9 Los datos de proceso deben vincularse a los registros de trazabilidad de la 
parte, si aplica.
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3.10.2 En caso de nueva tecnología o de uso de nueva tecnología, la 
organización debe establecer rangos aceptables para la medición de la 

capacidad o repetibilidad.

3.10.1 Se deben tener estudios iniciales de capacidad o repetibilidad del 
producto, conforme a las especificaciones de soldadura del cliente y al paquete 

de suministro.

3.10

¿Se ha realizado un estudio de
capacidad o repetibilidad del
producto al inicio y después de un
cambio de proceso?
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3.10.5 Se deben ejecutar y cumplir los requisitos del cliente para las 
condiciones de muestra límite definida por las tolerancias indicadas en el plan 

de control. Por ejemplo, cualquier combinación de tolerancias definidas por las 
tablas de proceso.

3.10.4 Se deben realizar estudios de capacidad o repetibilidad para todas las 
combinaciones del proceso de soldadura en el flujo de producción.

3.10.3 Se debe acordar un plan de acción que indique los pasos a seguir en 
caso de que los índices de capacidad o repetibilidad estén fuera de los rangos 

establecidos o de los requisitos del cliente.



52

Documentación / 

Seguimiento de la 

Producción

WSA Sección 4: 
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4.1
¿Están documentadas, certificadas, 
actualizadas y disponibles calibraciones y/o 
verificaciones del equipo de proceso?

4.2

¿Se tienen a pruebas de error para la
presencia y posición de partes en el
herramental/dispositivo, y como son
controlados?

4.3
¿Se verifican los controles de error/ alarmas
de los equipos y proceso para los dispositivos
de prevención de error?
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4.4
¿Se tiene un plan/programa de 
mantenimiento preventivo para 
herramentales y dispositivos?

4.5
¿Están documentados en un registro los
cambios de parámetros y herramentales y el
mantenimiento de herramentales?

4.6
¿Se tiene un stock de componentes de
desgaste críticos y están disponibles?
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4.7
¿Los parámetros de control de proceso son
revisados a las frecuencias establecidas?

4.8
¿Cómo la organización revisa y reacciona a
parámetros fuera de control/ especificación?

4.9
¿Se realizan pruebas en proceso y pruebas
finales a las frecuencias establecidas?
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4.10
¿Están definidos los requisitos de calidad de la soldadura en las 
especificaciones del cliente?



CQI-15 WSA: Sección 4

57

4.10.5 Localización de la soldadura

4.10.4 Longitud/tamaño de la soldadura

4.10.3 Cantidad correcta de soldaduras

4.10.2 Localización de la parte, deformación, gap y requisitos 
dimensionales

4.10.1 Cut and Etch (Evaluación Metalográfica)
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4.10.10 Pruebas adicionales

4.10.9 Pruebas destructivas

4.10.8 Confirmación del sentido de la soldadura

4.10.7 Inspección visual de la calidad de la soldadura

4.10.6 Pruebas no destructivas (NTD)
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4.11
¿La organización de soldadura recoge y
analiza los datos a lo largo del tiempo y
reacciona a los cambios de estos?

4.12

¿Se tiene un plan de mejora continua basado
en datos cuantitativos aplicables a cada
proceso definido en el alcance de la
evaluación?
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Procedimiento y 

Reportes de Retrabajo 

o Scrap

WSA Sección 5: 
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5.1
¿La organización está siguiendo el 
procedimiento de retrabajo de soldadura 
aprobado? 

5.2
¿La organización está controlando la 
trazabilidad y el control de lotes?

5.3
¿Se dispone de ayudas visuales para la 
discontinuidad (defecto/imperfección)? 
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5.4
¿Las personas responsables del retrabajo
de soldadura están calificadas?

5.5 ¿Los datos impulsan la mejora continua?
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Auditoría de Trabajo a 

Procesos de Soldadura
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- La organización tiene que realizar una
auditoría de trabajo de soldadura
durante cada evaluación para una parte
de seguridad del cliente que requiere el
cumplimiento CQI-15.

- La aparte se debe seleccionar de un
proceso de soldadura critico.

- En las siguientes evaluaciones del sistema
de soldadura, se debe revisar diferentes
partes y procesos de soldadura.
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- La auditoría de trabajo es una revisión de
cumplimiento para una parte específica con su
documentación y procesos relacionados,
incluyendo el equipo de soldadura y los registros
de manufactura aplicables, desde el recibo de las
partes componentes, el proceso e inspección de
soldadura hasta el empaque.

- Las partes deben ser tomadas del área de
embarque en el andén o al final del proceso de
soldadura.

- Si las parte del cliente no están disponibles o
identificables, entonces se debe usar partes de
otros clientes que requieren el cumplimiento del
CQI-15 para la evaluación.
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El auditor debe evaluar el cumplimiento del sitio de soldadura
durante la auditoría de trabajo revisando las evidencias
presentadas con los requerimientos de la columna de
"Requisitos".

1) Si la evidencia cumple con la pregunta, el auditor debe
anotarla en la columna de “Evidencia/Gap identificado” y
seleccionar VERDE en la columna de "Calificación Inicial" (si
es la primera evaluación al proceso). La columna "Estado
Actual" se llenará automáticamente.

2) Si la evidencia no cumple con la pregunta, el auditor debe
anotar el incumplimiento en la columna "Evidencia/Gap
identificado" y seleccionar “AMARILLO o ROJO" en la
columna "Calificación inicial" (si es la primera evaluación al
proceso). La columna "Estado Actual" se llenará
automáticamente.
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Las preguntas 
"Amarillas" no cumplen 

los requisitos. 

La revisión del proceso 
indica que hay una 

contención adecuada 
del producto no 

conforme.

Las preguntas "Rojas" no 
cumplen los requisitos. 

La revisión del proceso 
indica que existe un 
riesgo de escape de 

producto no conforme 
y necesita una acción 

inmediata.

Revisar cada pregunta "Amarilla" y
"Roja" y determinar la acción
correctiva, incluyendo el análisis de
causa raíz y la implementación de
las acciones correctivas
correspondientes.

Las acciones correctivas deben ser
realizadas en un plazo de 90 días
máximo.

Se deben mantener registros de las
acciones correctivas, incluida su
verificación.
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Si esta NO es la primera evaluación al proceso, deje la
calificación inicial (verde, amarillo o rojo) en la columna de
“Calificación Inicial” y seleccione la calificación adecuada
(verde, amarillo o rojo) en la columna de "Estado
Actual". Esto permitirá que la organización revise y mejore su
desempeño.

3) Si la pregunta no aplica a la organización de soldadura,
entonces el auditor debe colocar "N/A" en la columna
"Evidencia/Gap identificado".
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4) Los parámetros de proceso de soldadura (variables
clave) requeridos en la sección 6 de auditoría de
trabajo deben ser registrados, y revisados en plan
de control, en los registros de producción,
inspección y prueba de cada operación/paso del
proceso de soldadura.

Se debe revisar el cumplimiento y registros de las
operaciones de soldadura en todos los turnos con la
evaluación del sistema de soldadura.

Se debe verificar el cumplimiento de los equipos de
soldadura y la calibración/verificación de la
instrumentación con los requisitos de la WSA.
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Procesos de 

Soldadura

Auditoría de 
Trabajo: 
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1 Soldadura por Arco Metálico con 
protección de Gas

Gas Metal Arc Welding (GMAW)

2 Soldadura por Rayo Láser Laser Beam Welding (LBW)

3 Soldadura de Perno Sujetador / Stud
Welding

Drawn Arc Welding

4 Soldadura por Resistencia Resistance Welding (RW)

5 Soldadura por Fricción Friction Welding (FRW)

6 Soldadura de Tubos por 
Inducción/Alta Frecuencia

Induction/High Frequency Tube 
Welding

7 Soldadura por Proyección de 
Sujetadores

Fastener Projection Welding

8 Soldadura a Tope por Arco 
Impulsado Magnéticamente

Magnetically Impelled Arc Butt (MIAB) 
Welding
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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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