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REGLAS O‘I

« Asistencia minima del 90%
« Evaluacién aprobatoria: Minimo 80%.

o Respeto entre los asistentes e
instructor.

o Realiza todas tus preguntas para
aclarar tus dudas.

o Respetarlos horarios establecidos.

« No distractores (Celulares, etc.) "’CéMO VAMOS 03 PRESENTACION

OBJETIVO DEL CURSO 02

- Conocer, entender e interpretar los requisitos
especificos CQI-17 2% edicion.

- Realizar un diagndstico inicial durante el
entrenamiento del resultado actual de
cumplimiento de la organizacion.

- ldentificar gaps y modos potenciales de
cumplimiento (evidencias) para su desarrollo e
implementacion efectiva.

A INICIAR?

« Nombre completo

o Puesto y/o funcion la
organizacion

e ANos de experiencia en el
proceso

04 EXPECTATIVAS

o 5Cudles son mis expectativas
para éste entfrenamiento?



ntroduccion al CQI-17
EAM-SSA 2da Edicion




CQI-17 EAM-SSA: Infroduccion T aexperts

El CQI-17 EAM-SSA Proceso Especial: Fabricacion de Ensambles Electronicos -
Evaluacion del Sistema de Soldadura (2da Ed) son requisitos complementarios a
los requisitos y/o normas de soldadura del cliente y del producto

Se puede usar para evaluar la capacidad de una organizacion en cumplir con los requisitos
CQl-17 EAM-SSA, asi como los requisitos del cliente, legales y propios de la organizacion.
Estd evaluacion se puede usar entre la organizacion y sus proveedores con enfoque a
procesos conforme a los requisitos de la IATF-16949.
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CQI-17 EAM-SSA: Cumplimiento T oexpens

El cumplimiento del CQI-17 EAM-SSA 2da edicién esta determinado por:

e |deal > 95% del numero total de elementos revisados en las Tablas de Proceso evaluadas
(sin ningun hallazgo que "Necesita Accion Inmediata").

e Aceptable "Satisfactorio” > 85% y < 95%.

e "No satisfactorio" < 85%.

e "Necesita Accion Inmediata®: Cualquier incumplimiento de los elementos de la tabla de
proceso o de las especificaciones/dibujos del cliente que afecte a la forma, ajuste o
funcion del producto con evidencia objetiva.




CQI-17 EAM-SSA: Cumplimiento Thoexpers

El cumplimiento de cada elemento de la tabla de procesos se califica de la siguiente
manera:

e Satisfactorio =1 punto
e No satisfactorio = 0 puntos
e Necesita accion inmediata = -5 puntos

* No aplica = No cuenta (sin calificacion)




CQI-17 EAM-SSA: Objetivo T oexpens

Desarrollar un Sistema de Gestion de Soldadura
que proporcione mejora continua, con énfasis en
el control del proceso, la prevencion proactiva de
defectos, la reduccién de la variacion y el
desperdicio en la cadena de suministro (OEM, Tier
1, etc.)

Proporcionar lineamientos para un sistema de
gestion de soldadura para compafias de
produccién y partes de servicio automotriz.




CQI-17 EAM-SSA: Proceso de Evaluacion Q-Experts

uuuuuuuuuuuuuuuuuuu

1. Evaluacién anual por cliente, a menos que el cliente especifique lo contrario

2. Realizar evaluaciones adicionales de procesos afectados cuando se implementen nuevos procesos o
se modifiguen elementos importantes, incluidos los cambios de material (p.ej., proveedor de
soldadura en pasta, composicién del material) de los procesos aprobados.

3. Usar enfoque a procesos para la auditoria, conforme a los requisitos de la IATF-16949.

Process Approach

Review <«




CQI-17 EAM-SSA: Cadlificaciones del Evaluador/Auditor Lo experts

El evaluador/auditor debe proporcionar evidencia objetiva de minimo 5 aflos de experiencia en
procesos de fabricacién de ensambles electronicos y/o soldadura, o de las normas de referencia
aplicables (IPC, ESD, IEC), o una combinacién de formacién metallrgica formal y experiencia en
fabricacién de ensambles electrénicos/soldadura que sume minimo 5 afos.

1. Debera poseer conocimientos especificos del proceso y del producto auditado y de los requisitos
especificos del cliente.

2. Debe ser un auditor interno competente de sistema de gestidon de calidad (IATF/ISO 9001).

3. Debe poseer conocimiento y experiencia en la aplicacién de las Core Tools AIAG.

Auditor Interno
en Calidad iso 9001




CQI-17 EAM-SSA: Otros Requisitos Lo experts

La organizacion debe mantener registros como evidencia de cumplimiento a los requisitos del CQl-17
EAM-SSA 2da Edicion y los planes de accion apropiados para abordar cualquier calificacion
insatisfactoria. Estos registros estaran disponibles para su revisién por parte de cualquier cliente que
requiera el cumplimiento de los requisitos de este documento.

1. La organizacion debera tener disponible los siguientes planes de contingencia:

a. Planes de reacciones a condiciones anormales

b. Falla de energia 0 Bus:nes
g ﬁ’o’;@é%ys con mo::sty
c. Paro de emergencia Com%juscgms
d. Escasez de componentes Disaster
. yecovery
e. Atasco de piezas
f. Parte suelta Cyber

'“C'de"f InCormation occu ‘f
. Retraso en el proceso V95P°"se "sys eﬁ P
g P o "yﬁﬁ ooy eme\’ﬁency

h. Plan de reinicio de la produccién

coNTlNGENCY

PLANNING [, /critical

[ incrastroctore
AND RESILIENCE P\' °+ EC on
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CQI-17 EAM-SSA: Otfros Requisitos Thoexpers

2. Todas las tablas de proceso documentadas en el CQl-17, tendran un control de trazabilidad para
verificar el cumplimiento de los requisitos, que consta como minimo, de los siguientes elementos:

a. NUmero de serie Unico

b. NUmero de parte del producto

c. Paso del proceso (p.ej., AOI, reflujo)

d. Numero de linea de produccion / equipo
e. Fechay hora

f. Datos histdricos de pasa/falla

g. Recopilacion de datos automatica o manual

3. Todas las lineas/celdas de proceso (equipos y operadores) deberan tener controles de prevencion de
dafios y/o estaciones de trabajo seguras ESD y/o superficies de trabajo antiestaticas o disipadores de
estatica conforme ANSI/ESD S20.20 o IEC 61340-5-3.
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CQI-17 EAM-SSA: Otros Requisitos Lo experts

4. Toda la documentacion interna que figura en las tablas de proceso debera:
a. Indicar qué departamentos (p.ej., Calidad, Disefio, Produccién) tienen acceso.
b. El sistema donde se almacena o maneja la documentacion interna

c. Todos los indicadores/métricos de desempefio definidos por el cliente y la organizacion. La
documentacion interna se acordara antes de la evaluacién, al menos 15 dias antes de la fecha de
la evaluacion para llegar a un acuerdo. Esta incluira como minimo:

i. Enfoque de auditoria (p.ej., impresién de pasta de soldadura)
ii. Alcance de auditoria
iii. Fecha de auditoria

iv. Nombre y perfiles de los auditores

5. Se recomienda calificar/aprobar dos componentes de cada niumero de parte clave (p.ej., resistencias,
capacitores, diodos, PCB) por proyecto, para ayudar a reducir el riesgo en caso de limitaciones de
capacidad de los componentes en el futuro
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CQI-17 EAM-SSA: Otfros Requisitos Toexpers

6. Las tablas de referencia de Parametros de Proceso y su contenido no son requisitos, son
recomendaciones o sugerencias para los parametros clave de los procesos mencionados. Si lo
acordado entre el usuario y el proveedor (AABUS), y/o los clientes establecieron parametros de
proceso, éstos tienen prioridad sobre los referenciados en este CQI-17.

7. La seccion 9.0 de las Tablas de Proceso son preguntas para explorar temas que la industria
automotriz estd experimentando y que podrian ser de ayuda para encontrar respuestas. solucionesy
recomendaciones a dichos temas.

PCB
Assembly
Process

13




CQI-17 EAM-SSA: Alcance

CQl17

Special Process: Electronic
Assembly Manufacturing-
Soldering System Assessment
(EAM-SSA)

2™ Edition

l

For Automotiv

Este CQl-17 EAM-SSA especifica los requisitos del
proceso para la Fabricacion de Ensambles
Electronicos — Sistema de Soldadura o modulos vy
ensambles electronicos que necesitan:

a) Demostrar habilidad para proporcionar productos
gue cumplan con los requisitos del cliente, de Ia
industria y leyes aplicables, y

b) Mejorar la satisfaccion del cliente mediante la
aplicacion efectiva de esta evaluacion y los
procesos de mejora continua del EAM-SSA.

Estos requisitos aplican a todos los sitios de
soldadura/ensamble/fabricacién de partes de
produccion y/o servicio especificadas por el cliente a
lo largo de la cadena de suministro.

o Industry
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CQI-17 EAM-SSA: Aplicacién T aexperts

Todos los requisitos CQI-17 son genéricos y aplican a todas las organizaciones que realizan
procesos de soldadura, independientemente del tipo, tamafio y producto.

Los limites de control de proceso de las tablas de parametros de proceso fueron
definidos y documentados por los fabricantes de ensamble electronico.

Se desarrollaron 15 tablas de proceso y 10 tablas de parametros para los procesos que
pueden afectar la calidad de los ensambles electrénicos y de soldadura:

15




Tabla de proceso A: Impresion de Pasta de Soldadura e Inspeccion SPI QO-Experts
Tabla A-1: Pardmetros de Proceso




Tabla de proceso B: Colocacidon de componentes de montaje superficial QO-Experts
Tabla B-1: Pardmetros de Proceso
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Tabla de proceso C: Reflujo + Inspeccidon automatizada (AOI, AXI)
Tabla C-1: Parametros de Proceso
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Tabla de proceso D: Aplicacion de adhesivo, fijacion de componentes y
soporte mecanico

A




Tabla de proceso E: Soldadura por Ola/Selectiva + Inspeccion (AXI) @C{;ﬁggggrts
Tabla E-1: Pardmetros de Proceso




Tabla de proceso F: Soldadura por Cautin Automatizado (Robot)
Tabla de proceso F-1: Soldadura por Cauhn Manual (Humano)




Tabla de proceso G: Soldadura por Rayo Laser / Suave
Tabla G-1: Pardmetros de Proceso
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Tabla de proceso H: Soldadura por Induccién




Tabla de proceso I: Insercion de Ensamble a Presion
Tabla I-1: Pardmetros de Proceso

Direction of
pressing
action

Compliance

-

> Press Fit Connectors




@ Q-Experts
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Tabla de proceso K: Recubrimiento Protector + Inspeccion
Tabla K-1: Paradmetros de Proceso
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Tabla de proceso L: Separacion de PCA - Depaneling/Routing Q-Experts
Tabla L-1: Paradmetros de Proceso

Multi cuter PCB separator

Separate one PCB panel only need 5 seconds

Use for depaneling PCB in a mass production
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Tabla de proceso M: Prueba en el Circuito (ICT)




Tabla de proceso N: Prueba funcional (EOL)
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CQIl-17 EAM-SSA: Tablas de Proceso @o-sxpem

Especifican los parametros de control del proceso y las frecuencias (a determinar por el
proveedor) para demostrar el cumplimiento al CQl-17 EAM-SSA 2da edicidn.

Los cambios a los procesos y requisitos de los programas de mantenimiento
enumerados en este documento seran controlados (firma electrénica, proteccion
con contrasena, control de documentos) por el ingeniero responsable de dicho
proceso. Los requisitos y la orientacion de la seccion 1-3 del CQI-17 notificaran al
evaluador cuando debe consultar las tablas de proceso.

En caso de conflicto, se aplicara el siguiente orden de prioridad a la documentacion
referenciada en este documento:

1. Adquisicion segin lo acordado y documentado entre el cliente y el proveedor.
2. Dibujos y documentacion de ensamble aprobados por el cliente/usuario aplicable.

3. Cuando se solicite por el cliente o por acuerdo contractual, se aplicara CQl-17.

31




CQIl-17 EAM-SSA: Normas de Referencia @.o-experts

La aplicacion se limita a los requisitos especificos del cliente:

IPC-J-STD-001 Normas asociadas del sector: Requisito de ensambles eléctricos y electronicos
soldados.

IPC-A-610 Aceptabilidad de ensambles eléctricos.

IPC J-STD-001A/IPC-A-610A Anexo automotriz para IPC J-STD-001 e IPC-A-610.

IPC-7711/7721 Retrabajo, modificacion y reparacion de ensamble electrénicos.

ANSI/ESD S20.20 Desarrollo de un programa de control de descarga electrostatica para proteccion de
partes eléctricas y electrénicas, ensambles y equipo.

IEC 61340-5-3 Electrostatica. Parte 5-3: Protecciéon de componentes electronicos frente al
fenomeno electrostatico. Clasificacion de las propiedades y requisitos para
embalaje destinados a dispositivos sensibles a descargas electrostaticas.

IEC61760-3 SMT Parte 3: Método normalizado para la especificacién de los componentes para
soldadura por reflujo de componentes insertados.

32




Procedimiento de Evaluacién: Paso 1-2: Obtener manual y checklist

cQr17

Special Process: Electronic |
Assembly Manufacturing-
Soldering System Assessment
(EAM-SSA)

2™ Edition

1. Obtenga la 2da
edicion CQl-17 EAM-
SSA: Fabricacion de
Ensambles
Electrénicos -
Evaluacion del
Sistema de Soldadura

2. Descarguey
guarde el archivo de

Excel que contiene el [~

checklist de la
evaluacion CQJ-17
EAM-SSA

1) Ir a www.aiag.org

2) Ingrese su nombre
de usuarioy
contrasefia

3) Ir a mi cuenta

Para una compra de
un documento
electrdnico

Para una compra de
una copia impresa

For Automotive Industry

Ir a Documentos y
seleccionar
documentos
adicionales

Ir a Descargas

33




Procedimiento de Evaluacion

3. Identifique todos los
procesos que aplica el CQl-
17 EAM-SSA 2da edicion.

Registre estos procesos en
la portada EAM-SSA
ubicada en el archivo de
excel.

: Paso 3. Identificar los procesos

»




Procedimiento de Evaluacion: Paso 4 Completar la evaluacién EAM-SSA $aexpers

Special Process: Electronic Assembly Manufacturing-Soldering System Assessment (EAM-SSA)

Facility Name:

Address:

Phone Number: Fax Number:

MNumber of Assembly, Soldering. Testing Employees  |Captive Assembly, Soldering, Testing Organization

- - ;
at this Facility: (YIN) Commercial Assembly, Soldering. Testing Organization (Y/M)

Date of Assessment: Date of Previous Assessment:

Typel(s) of Soldering at this Facility (Check all that Apply):

Process Table A: Process Table F: Process Table K:

- Solder Paste Printing + SPI Inspection - Robatic Soldering - Conformal Coating

- Table A-1 Process Parameters - Table F-1 Manual Soldering - Table K-1 Process Parameters
Process Table B: Process Table G: Process Table L:

- Surface Mount Component Placement - SMT - Laser/Soft Beam Soldering - PCA Separation

- Table B-1 Process Parameters - Table G-1 Process Parameters - Table L-1 Process Parameters
Process Table C: ) Process Table H: Process Table M:

- Reflow Oven + AQIJAX] Inspection  Induction Solderin In-Circuit Test

- Table C-1 Process Parameters 9 - inmhaeui Tes

Process Table D: Process Table |- = Table N-

- Adhesive Dispensing - Component Fixation - Press Fit Insertion focess fable .

and Mechanical Support - Table I-1 Process Parameters - Functional Test
Process Table E: .
- Wave/Selective Soldering + AXI/Manual Process Table J. Process Table O:

- /i inati
Visual Inspection Cleaning/Centamination Gontrol - Rework, Repair, Touch-up

- Table J-1 Process Parameters
- Table E-1 Process Parameters

3 Cover Sheet Section 1 Mgmt & Quality Section 2 Material Handling Section 3 Equipment _ _

* Portada,

* Seccién 1: Responsabilidad de la Direccién y Planificacion de la Calidad,

* Secciodn 2: Responsabilidad de Manejo de Materiales y del Piso,

* Seccidén 3: Equipo, y

* Seccioén 4: Auditoria de Trabajo (Realizar minimo una auditoria durante cada evaluacion).

* Tablas de Proceso aplicables 35




Procedimiento de Evaluacion: Paso 5. Acciones Correctivas @":ﬁ?ﬁ??’“

6 Common
PCB Assembly Mlstakes
and their corrective actions

5. Revisar cada elemento No satisfactorio con un analisis de causa raiz y la implementacion de las
acciones correctivas correspondientes. Las acciones correctivas se identificaran en un plazo de 30
dias y se implementaran en un plazo de 90 dias. Se mantendran registros de las acciones correctivas,

incluida la verificacion de su efectividad. 36




Procedimiento de Evaluacion: Paso 6. Contencion Inmediata Lo experts

3 Ux..xm.f‘ “

llA-a

6. Necesita accion inmediata requiere la contencion inmediata del producto sospechoso. Cada elemento
gue necesite accién inmediata se dispondra seguin lo acordado por el usuario y el proveedor (AABUS).
El analisis de causa raiz y las acciones correctivas se identificaran en un plazo de 30 dias y se

implementaran en un plazo de 90 dias. Los registros de la accion correctiva y la verificacion de la

eficacia se mantendran hasta completar la evaluacién inicial. 37




CQI-17 EAM-SSA: Instrucciones para llenar la Portada

Pr Especial: Fabricacion de Ensambles Electronicos-Evaluacion del Sistema de Soldadura (EAM-SSA)
MNombre de la organizacion (1)
Direccidn: (2)
Nimera Telefonico: {3) |Nimero de Fax (4)
Mimero de empleados de ensamn_lg,. (5) Organizacion de ens_amble. soldadura y prueba ‘ () Organizacidn dg ensam.nle, soldaduray ‘ (7
soldadura y prueba en la organizacion: Cautivainterna (S/N): prueba Comercial (S/M):
Fecha de Evaluacién (8) |Fecha de Evaluacion anterior: (9)

{10 ) Tipos

de soldadura en la organizacion (Marque todas las que correspondan):

Tabla de Proceso A

- Impresién de Pasta de Soldadura +
Inspeccidn de Pasta de Soldadura (SP1)
- Tabla A-1 Parametros de Proceso

Tabla de Proceso F.
- Soldadura Robdtica
- Tabla F-1 Soldadura Manual

Tabla de Proceso K:
- Recubrimiento Protector
- Tabla K-1 Parametros de Proceso

Tabla de Proceso B:

- Colocacion de componentes de montaje
superficial - SMT

- Tabla B-1 Parametros de Proceso

Tabla de Proceso G:
- Soldadura por Rayo Laser/ Suave
- Tabla G-1 Pardmetros de Proceso

Tabla de Proceso L.

- Separacidn de PCA (Printed Circuit
Assembly - Ensamble de Circuito Impreso)
- Tabla L-1 Parametros de Proceso

Tabla de Proceso C:
-Horno de reflujo + Inspeccidn ACLAX]
- Tabla C-1 Pardmetros de Proceso

Tabla de Proceso H:
- Soldadura por Induccion

Tabla de Proceso M:
-Prueba en el Circuito (ICT)/ Prueba
Eléctrica

Tabla de Proceso D:
- Aplicacién de Adhesivo-Fijacion de
Componentes y Soporte Mecdnico

Tabla de Proceso I:
-Insercion de Ensamble a Presidn
- Tabla I-1 Pardmetros de Proceso

Tabla de Proceso N:
- Prueba Funcional

Tabla de Proceso E:

- Soldadura por Ola / Selectiva + Inspeccidn
visual manuallAx]

- Tabla E-1 Parametros de Proceso

Tabla de Proceso J:
- Control de Limpieza / Contaminacian
- Tabla J-1 Pardmetros de Proceso

Tabla de Proceso O:
- Retrabajo, Reparacidn, Retoque

Certificaciones de Calidad actuales (11)
Fecha de Re-evaluacion (si es necesario); (12)
Personal Contactado: (13)
MNombre Puesto Teléfono: Email
Auditores | Evaluadores: (14)
MNombre Compafiia Teléfono: Email

MNimero de hallazgos "No Satisfactorios” de la Seccign 1ala {15)
Mimero de hallazgos “Necesita Accidn Inmediata™ seccidén 1- (16)
Mimero de hallazgos “Falla® en Auditoria de Trabajo, seccién (17)

Nimero de hallazgos "No Satisfactorios” de 1as Tablas de Proceso:

Nimero de hallazgos que "Necesita Accién Inmediata” de |as Tablas de Proceso

1.

@ Q-Experts

Nombre de la organizacion: Nombre del sitio
evaluado. Se debe usar un formato por cada sitio. La
organizacion puede tener varios sitios/ ubicaciones
en la misma instalacion.

. Direccidn: El domicilio del sitio evaluado.

. NUmero Telefénico: El niumero de teléfono de del

sitio. Si no hay un numero telefénico comun para el
sitio, usar el numero de teléfono del Gerente de
Operaciones / Gerente de Calidad.

. NUmero de Fax: El nimero de fax del sitio.

5. Nimero de empleados de ensamble, prueba vy

soldadura del sitio: NUumero de empleados de
confianza, indirectos y directos, asociados con la
operacion de soldadura del sitio.

. Organizacion de ensamble, soldadura y prueba

cautiva/interna (S/N): Ingrese "S" si el sitio suelda
componentes para su propia compafia. Ingrese "N"
si el sitio no suelda ninglin componente para su
propia compafiia.

38




CQI-17 EAM-SSA: Instrucciones para llenar la Portada

Pr Especial: Fabri

ion de Ensambles Electronicos-Evaluacion del Sistema de Soldadura (EAM-SSA)

@ Q-Experts

7. Organizacion de ensamble, soldadura y

MNombre de la organizacion (1)
ST @ . prueba comercial (S/N): Ingrese "S" si el sitio
oo ascos s e [ (s [Qmtin e et e[ o) [omisin s i omany [0 suelda componentes para otras compaiiias.
Fecha de Evaluacién :2?] Fecha de Evaluacion amerior.ﬂ (9) Ing rese "N" SI eI Sltlo no Suelda nlngun
{ 10 ) Tipos de soldadura en la organizacion (Marque todas las que correspondan): ~
Tfmm;r::ignchee;g;a de Soldadura + Tabla de Proceso F: Tabla de Proceso K Componente para OtraS Companlas.
; - Soldadura Robdtica - Recubrimiento Protector .,
Inepeccidn de Pasta de Soidadura (SF) ~Tabla F-1 Soldadura Manual ~Tabla K-1 Pardmetros de Procesc 8. Fec h a d e Eval uacion: Anote Ia fecha de
Tabla de Proceso B: X Tabla de Proceso L. ., .
Cotocactn d components domonie | |/ Sicaua or Ry ser e e B i Gatotoareso) evaluacion, debe usar un formato que evite
-Tabla B-1 Pardmetros de Proceso - Tabla G-1 Pardmetros de Proceso - Tabla L-1 Parametros de Proceso H H H
Tazlfnged:z-ﬂeﬁ?;f|.n5pecc\@n AOLAXI Tgiﬁ:&z%ﬁfﬁ]ﬁwén T?’?LZS: anecleéinrcrﬂito (ICT)/ Prueba ConfUSIOneS’ p ' eJ ) ’. ? y 4 de nOVI e m b re de 202 1
9. Fecha de Evaluacion Anterior: Anote la fecha
Tabla de Proceso D: Tabla de Proceso I . ., .
e e B e st Pk i de la evaluacion anterior CQI-17 EAM-SSA
Ceosoussora s nopacasn | [TbadePzeso Tatla do roceso O 2da edicion de la organizacion.
TS e e | [T reie e 10. Tipos de Soldadura en el sitio: Anote una
Fecha de Re-evaluacion (s1 es necesanol. (12) marca para indicar todos los procesos de
'ersonal Contactado: ‘13] - P
. rvoss” Trasoms - soldadura que se realizan en el sitio. Esta
informacion determinara la tabla de proceso a
usar en la evaluacion.
(e 11. Certificaciones de Calidad actuales: La
MNombre Compafiia Teléfono: Email . .,
organizacion de soldadura debe anotar su

certificacion de calidad actual (IATF 16949),

MNimero de hallazgos "No Satisfactorios” de la Seccign 1ala {15)
Mimero de hallazgos “Necesita Accidn Inmediata™ seccidén 1- (16)
Mimero de hallazgos “Falla® en Auditoria de Trabajo, seccién (17)

ya sea por organismos de tercera parte o por

Nimero de hallazgos "No Satisfactorios” de 1as Tablas de Proceso:

Nimero de hallazgos que "Necesita Accién Inmediata” de |as Tablas de Proceso

certificaciones de calidad del cliente.
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CQI-17 EAM-SSA: Instrucciones para llenar la Portada L oexperts

Proceso Especial: Fabricacion de Ensambles Electronicos-Evaluacion del Sistema de Soldadura (EAM-SSA) 12 FeC ha d e reeval u aC | (’) n (S| ap“ca) Sl hay

MNombre de la organizacion (1)

Diecein. (2) hallazgos No satisfactorios en la evaluacion
Mimero de empleados de ensamble, Organizacion de ensamble, soldadura y prueba Organizacidn de ensamble, soldaduray

Mimero Telefonico: (3) |Ndmero de Fax (4) ... . ., . ,
Nimerodoempleados dosnoambl, | (5, |Ogazaatn de o [ o1 [Gmmiinie s [ inicial, la organizacion determinara la causa
(8) _[Fecha de Evauacién aneror ©) raiz y las acciones correctivas necesarias. La

(10 ) Tipos de soldadura en la organizacion (Marque todas las que correspondan):

Tabla ge Procesa A& Tabla de Proceso F. Tabla de Proceso K: feCha de reevaluaCan Se anotaré aqul,.

- Impresidn de Pasta de Soldadura +

Inspeccion de Pasta de Soldadura (SP1} -Soldadura Robdtica -Recubrimiento Protctor
_Tabla A-1 Pardmetros de Proceso -Tabla F-1 Seoldadura Manual - Tabla K-1 Parametros de Proceso 13 Perso n a| de Contacto . Anote IOS nombres
Tabla de Proceso B: Tabla de Proceso L ' ) !

i ; Tabla de Proceso G:
- Colocacion de componentes de montaje

Aomaaol. Engars de Getut mprssc) puestos, nameros telefénicos y correos de los

- Tabla B-1 Parametros de Proceso - Tabla G-1 Parametros de Procesa - Tabla L-1 Parametros de Proceso

participantes clave de la organizacion.

-Horno de reflujo + Inspeccidn ACLAX] ~ . -Prueba en el Circuito (ICT)/ Prueba
- Tabla C-1 Pardmetros de Proceso Soldadura por Induccion Eléctrica

14. Auditores/Evaluadores: Anote los nombres
. )

- Aplicacién de Adhesivo-Fijacion de -Insercidn de Ensamble a Presidn Tabla de Proceso N: 4 ,

Componentes y Soporte Mecanico -Tabla I-1 Pardmetros de Proceso - Prugba Funcional pueStOS numeros de telefono y Correo de IOS

T Sodadura por Ola/ Selectva + 6 Tabla de Proceso Tabla de P! o i ’

- Soldadura por Ola/ Selectiva + Inspeccidn A N abla de Proceso O:

visual manu:\h\‘x\ ’ i.?:glgojjepélgﬂzﬁigggnﬁlﬂ:::mn - Retrabajo, Reparacidn, Retoque a-u d Ito reS/eVaI u ad 0 reS .

- Tabla E-1 Parametros de Proceso

CeMfcacones & Caladadiuales (1) 15. Numero de hallazgos No Satisfactorios:

Fecha de Re-evaluacion (si es necesario); (12)

Personsl Conaciate: ) Anote el resultado de hallazgos no detectados
- S - durante la evaluacién a las secciones 1-3.

16. Numero de hallazgos “Necesitan Accion
o Inmediata”: Anote el resultado de hallazgos
S detectados durante la evaluacion a la secc.1-3

Nimero de hallazgos "No Satisfactorios” de la Seccidn 1 ala (15) 17_ Numero de ha”azgos de Fa”a en Auditoria

Mimero de hallazgos “Necesita Accidn Inmediata™ seccidén 1- (16) .
Nimera de nallazos"Falla"en Auditoria de Trabajo, seccidn (17) de Trab aJ 0 : Anote el reSUItadO de ha”azgos

Nimero de hallazgos "No Satisfactorios” de 1as Tablas de Proceso:

Nimero de hallazgos que "Necesita Accién Inmediata” de |as Tablas de Proceso deteCtadOS durante Ia aUd|t0r|,a de trabajo
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CQI-17 EAM-SSA: Instrucciones para completar las Secciones 1-3 Lo expens

Las secciones 1-3 del CQI-17 Proceso Especial: Fabricacion de Ensambles Electrénicos - Evaluacion del Sistema de
Soldadura (EAM-SSA) contienen preguntas y requisitos / orientacion para cada pregunta.

Las Secciones son:

Seccion 1 - Responsabilidad de la Direccion y Planificacion de la Calidad

Seccion 2 - Responsabilidad de Manejo de Materiales y del Piso

Seccion 3 - Equipo

Seccion 1: Responsabilidad de la Direcciény Seccion 3: Equipo
Planificacion de la Calidad

Seccion 2: Responsabilidad de Manejo de
I\/Iat!eriles y del Piso

Planoacion Adelantada
de la Calidad dei Producto

QUALITY
CORE T00LS




CQI-17 EAM-SSA: Instrucciones para completar las Secciones 1-3 Lo experts

Proceso Especial: Fabricacion de Ensambles Electronicos-Evaluaciéon del Sistema de Soldadura (Descripcion general de la organizacion)

Si la puntuacioén es inferior al 85%, la auditoria se considera "No Satisfactoria” Resultados de la Evaluacién

Nimero de elementos revisados

No Necesita
N° Pregunta Requisitos y Orientacién Evidencia Objetiva N/A | Satisfactorio . . Accion
Satisfactorio Inmediata

Seccién 1-Responsabilidad de la Direccién y Planificacion de la Calidad

a. Debe haber un experto en ensamble, fabricacién y soldadura dedicado y
calificado en el sitio.

b. Esta persona debe ser un empleado de tiempo completo y el puesto debe

. estar reflejado en el organigrama.
¢Hay un experto en

ensamble, fabricacion, c. Debe haber una descripcién de puesto que identifique las calificaciones
11 soldadura y pruebas dedicado |para la posicion, incluyendo conocimientos en soldadura y/o quimica.
y calificado en el sitio? d. Las calificaciones deben incluir un minimo de 5 afios de experiencia en

Fabricacién de Ensambles Electrénicos - Soldadura, o de las normas de la
industria aplicables, o una combinacién de formacién metallrgica formal y
experiencia en fabricacion de ensambles electronicos - soldadura que sume
un minimo de 5 afios.

El auditor evaluara el cumplimiento del sitio de Soldadura con las secciones 1-3 comparando la evidencia presentada
por el sitio de soldadura con los requisitos indicados en la columna de requisitos y orientacion

Nota 1: Consulte el archivo de Excel del CQl-17 EAM-SSA para ver todas las columnas en las secciones 1-3.
Nota 2: En la columna Requisitos y orientacion, la palabra "deberd" indica un requisito y "tal como" indica una sugerencia.
Nota 3: La columna Requisitos y orientacion indicara al evaluador cuando aplicar las Tablas de Proceso pertinentes.

Nota 4: Si la pregunta/requisito no aplica al sitio, el evaluador pondra una X en la columna N/A. Si la evidencia es conforme al requisito,
el evaluador anotara la evidencia en la columna evidencia objetiva y pondra una X en la columna de Satisfactorio; si la evidencia
no cumple con el requisito, anotara el hallazgo y marcara la columna No Satisfactorio.

Nota 5: Cuando identifique un producto/proceso no conforme en la evaluacion de una pregunta, el evaluador pondrd una Xen la
columna Necesita Accion Inmediata. Requiere la contencion inmediata del producto/proceso sospechoso. 42




Fabricacion de Ensambles
Electronicos -Evaluacion del
Sistema de Soldadura (EAM-SSA) N




CQIl-17 EAM-SSA
Seccion 1:

Responsabilidad de
la Direccion y
Planificacion de la
Calidad




1.1 ;Hay un experto en ensamble, fabricacion, soldadura y pruebas
dedicado y calificado en el sitio?

'
1
1
'

Cipc

having successfully completed the Application Specialist course of study on
IPC-A-610

Acceptability of Electronic Assemblies
is hereby designated

Certified IPC Specialist

Serial No. A610S-18100411472

This certif is your official notification of meeting all the necessary requirements in the
mandatory module and designation of Certified IPC Specialist (CIS) in the industry developed
and approved IPC-A-610 Training and Certification Program. You may now use the CIS
designation on letterhead, business cards, and all forms of address.

October 3rd, 2018 Francine Danforth
Date of Completion of Mandatory Module 1PC-A-610 Certified IPC Trainer
October 2020 Blackfox Training Institute
Certification Expiration Month/Year of All Modules CIT’s Company/Employer

Regardless of Training Completion Date

Knowledge and Workmanship Modules
Certification dates below indicate successful completion of the required general knowledge

module(s) and ion of each it work kills/i ion module(s).
ification has not been ished in any module content that indicates not completed.
MODULES DATE OF COMPLETION
2. General Soldering and High Voltage Soldering 3 October 2018
3. Component and PCB Damage 3 October 2018
4, Terminals and Wires 4 October 2018
5. Through Hole 4 October 2018
6. Surface Mount 4 October 2018
7. Hardware 4 October 2018
8. Solderless Wrap 3 October 2018
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1.2 ;La organizacion de ensamble, fabricacion, soldadura y prueba Lo experts
realiza la planificacion avanzada de la calidad?

Inicio/Aprobacion Aprobacion Prototipos Pilot Aterrizai
Planeacion Avanzada para la Calidad de JEECCELIEEZE del programa fote rrizaje
Productos y Planes de Control l l
Planeacion .
APQP Planeacion
Segunda Edicion Disefio y desarrollo del Producto
Disefio y desarrollo del Proceso

: Validacion del Producto y Proceso

I ! : Produccion

2 . | |

Evaluaciones, Retroalimentacion y Acciones Correctivas

l Ld
I

| ' .

Planeacion y Disefio y Disefio y Validacion Evaluaciones,
Definicion del Desarrollo Desarrollo del Producto Retroalimentacién y
Programa del Producto del Proceso y el Proceso Acciones Correctivas
Y ¥ i
AMEFD AMEFP MSA
Planes de Control SA SPC
Revisiones de SPC Planes de Control
Factibilidad
actibtiiea Planes de Control PPAPs
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1.3 ;Estan los AMEF de ensamble, fabricacién, soldadura y prueba Thoexpers
actualizados y reflejan el proceso actual?

Potential Failure Mode AIAG D |fuomamverssy & \JDAe | Kobonddor i

and Effects Analysis

Acciones Control del

FMEA de mejora ~ | Proceso

Fourth Edition Failure Mode and Effects Analysis

S =
SA—— FMEA Handbook
| ananoo
T ) Design FMEA
Y Process FMEA
Supplemental FMEA for Monitoring & System Response
4
Entradas | Proceso Salidas (Producto)

/

s

/

&
#

/i

Qing
ife ”ﬂl

M,
M,

1*Edition 2019
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1.4 ;Los planes de control de los procesos de ensamble, fabricacion,
soldadura y prueba estan actualizados y reflejan el proceso actual?

Nivel de No. de Parte | Ulimo Cambio

o (Jproducotn

PLAN DE CONTROL / CONTROL PLAN

Contacto / Tel Clave

Fecha en que se orgind

Nombre de la Parte / Descrpoon

9)
©)
®

Miembros Clave del Equpo

ng. del Chente |

| ka@n
quiere)

@

Aprobacion por Calidad del Cliente / Fecha [si se requiere)

©

Organzacén/Planla @

nnnnnnnn
PPPPPPP

PARTE |
PROCESO DE LA
OP!

EEEEEEEEEEEEEEEEE

PROCESO

. L
ququququ

CCCCC

PPPPP
Ri

Q-Experts

‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘
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1.5 ;Estdn actualizadas y disponibles las normas y especificaciones T Expers
referenciadas y relacionadas con la fabricacion, ensamble,
soldadura y prueba? Por ejemplo: IPC, ANSI, IEC, AIAG, ASTM, GM,
Stellantis y Ford FEMR (Ford Electronic Manufacturing Requirement).

IPC J-STD-001G SP
Octubre 2017
Reamplaza Revision F con Enmienda 1
Fabrero 2006

IPC-A-610 IEC 61340-5-3

Revision G — October 2017
Supersedes Revision F with Amendment 1
February 2016

Edition 20 201507

JOINT INTERNATIONAL
INDUSTRY Acceptability of STANDARD
STANDARD Electronic Assemblies NORME

INTERNATIONALE

Requisitos de
Ensambles Eléctricos y
Electrénicos Soldados

Electrostatics -
Part 5-3: Protection of electronic devices from electrostatic phenomena -
n i for for

Frop q
electrostatic discharge sensitive devices

Electrostatique -

Partie 5-3: P des ques contre les
électrostatiques ~ Classification des p et des exig a
I destiné aux aux

Cipc.
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1.6 ;Existen instrucciones de trabajo o un procedimiento de proceso
documentado para todos los procesos activos?

= | IR T o E.
T i ¢ e

y 7 Ak
3N

R
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1.7 ;Se realizo un estudio de capacidad de proceso al inicio y después TLaexpers
de reubicar o reconstruir el equipo de proceso?

S\ \SiMtietiosl Process Gontrol Defects from not enough
SPC paste

Second Edition

Defects from too much
paste

|
l
|
| ' S
I Head In Pillow (HIP) : High Cpk

v vl BB - —-———— - ——— - ——— -

I
|
i
! |
! )
Measurement Systems Analysis : :
MSA | :
: '
| ,
| ’
’
1 2
| !
' '
| '
| |
LSL Midpoint USL
50% of Nominal Mean 1509% of Nominal
Volumes Volumes
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1.8 ;La organizacion de ensamble, fabricacion, soldadura y prueba T Expers
recopila y analiza los datos a lo largo del tiempo y reacciona ante

e L &8 (W@ OB e L R P

= v EE
oy
f"--..—-J

s n-fifff . mEEEEE
IR anizenl

Process Capability
Index Display

PCB Histogram Defect Data Analysis
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1.9 ;Como justifica el personal las acciones a seguir para cumplir con -Exper
los objetivos KPO de la organizacion durante la revision de datos
de los procesos de ensamble, fabricacion, soldadura y prueba?

F

= 18.Packaging

& 14.5uriace finish
QT =

. he pd
11.Etch -H
outer layer -
S 10.Plating

09.Image the
outer layers

N

E‘I Pre Production
ngineenng

S
AYEers
53




1.10 ;Se realizan evaluaciones internas anualmente, como minimo, en T aexpens
conformidad con este documento?

For Automotive Industry

E JOHNSON Corporate Operation Procedure
v ELECTF“C Suppilier Handbook — Quality Requirements

12.2.4 For new project assessment, the VDAG.3 process elements P2 to P7 are used for
evaluation. Where for regular audit, process elements P5 to P7 are selected to verify,
through objective evidence, (facts), whether or not the suppliers process and
organization plans are indeed carried out fo adequately and effectively meet the
requirements set forth;

12.25 The 3 commentary class are defined as per below from VDAB.3 audit results:

P Level of %) Commentary
Eq 2 50% and no downgrading
Grade A condition The process is to supply quality parts to JE.
Grada Bl 80% s Eg < 90% and no The process is ready to supply a specific
downgrading condition range of quality parts to JE.
Grade C Ex < 80% or downgrading from The process is not ready to supply quality
rada Grade A or Grade B product to JE.

12.3 Product Audit
12.3.1 Product audit is performed according to VDA 6.5;

12.32 The Supplier is responsible for implementing suitable measures and verify their
effectiveness and sustainability for any discrepancies identified during the Product Audit,
within a reasenable time period, e.g. by re-audits.

124 Layout Inspection

12.41 The supplier shall do layout inspection at least once a year by verifying all the
characteristics specified in the respective drawing andor specification. JE approval
shall be obtained if annual layout inspection is not performed;

12.4.2 Annual layout inspection documents shall be retained on supplier site and shall be
made accessible to JE upon request

125 Special Process (CQI) Requirements
12.5.1 JE requires all suppliers and sub-suppliers of special processes to comply with the
following:

» Heat treatment : CQI-9 (Special Process: Heat Treat System Assessment)

« Plating :CQI-11 (Special Process: Plating System Assessment)

« Coating :CQI-12 (Special Process: Coating System Assessment)
*  Welding - CQI-15 (Special Process: Welding System Assessment)
«  Soldering :CQI-17(Special Process: Soldering Process Assessment)
*  Moulding :CQI-23 (Special Process: Moulding System Assessment)
« Casling :CQI-27 {Special Process: Casting System Assessment

« Other relevant CQI special process standards released by AIAG

12.52 Annual assessments (as required) shall be conducted either on-site at supplier by JE
5Q or through supplier self-assessment (depending on JE SQ discretion).

126 Controi Shipment

12.6.1 Controlled Shipment will be imposed against the supplier when JE plant has
determined that the supplier does not have the necessary controls preventing non-
conforming products from reaching the JE manufacturing location or its customers,
where include:

+ Reoccurrence of quality incident;

= Class "C" of Quality portion from Supplier Performance Review (SPR) rating;

CCWGD-O,
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1.11 ;Existe un sistema para autorizar retrabajos, retoques y esta
documentado?

2]
<

3




1.12 ;El Depto. Calidad tiene evidencia objetiva del seguimiento, @qgﬁggggrts
revision y documentacion de las preocupaciones del cliente?

Lifted Missing part
leads 7%
4% e

Wrong part
4%
Polarity
2%
Misplaced part
9%

Solder

Land/ shape
compopent
extraction 5

Land
position

m Phase Shift Inspection Principle

Suitable for inspecting diffusing surfaces such as component bodies and leads.
Defects characteristic to component posture (lifted, tilted, etc.) can be easily detected.




1.13 ;Existe un plan de mejora continua aplicable a un proceso critico
definido en las Tablas de Proceso de este documento?

s \/ortex Data River™

‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘

m 57




1.14 ; Quién autoriza, administra y dispone del flujo de material en el L oexperts
rentena?

— )

drea de cua




Q-Experts

aaaaaaaaaaaaaaaaaaaaa

1.15 ;Existen procedimientos o instrucciones de trabajo disponibles
para el personal de la planta?

«5

Securely attach

component to board Clean tip
Rem(we - Apply
Ider i Remove Apply
< der eon solder wire solder to joint heat to joint

Let cool Trim Lead

Cold Joint w/ Insufficient

Insufficient Wetting
Weltting (Pin & Pad)
Too Too
T o | i L
T
o ®ad  OK OK

A

1. SELECT COMPONENTS

g @ .

MFH TRAHSISTOR DATTERY RESETOR
SMAI
A WELAT

LD FOGCLE

ENTCH
COMPOMENTS ARE SILECTED CAREFULLY 50
THAT THEY CAN BE SOUOERED TO THE FCE
|PRENTED CHRCUIT BOAAD)

THE IPCD TRADNS AT DRILLED 50 THAT THE
COUPORENTS CAM BE PLACED I POSITION.

3.  PUNNCE STONE THE TRACKS

i 'E-\-\C-‘\---\-"‘- -

THE COPPER TRACHS ARE CLEANED LSRG A
PUBICE STOME {PCE ERASER THS REMDES
AN AT AND DXDISATEON.

4, SOLDER THE COMPONENTS

5. mamf.
-

CHECH THE SBOLDER SOINTS BY WiSLMAL
THE

B, TEST CIRCUAT

ATTACH & BATTERY T THE CIMCLNT. EWITCH
O AND TEST. IF 1T DOES HOT WORK CARAY

THE COMPOREN TS ARE SOLOERED B THE

CORRECT POSITION. METHOOS. LOOK FOR ANY BREASS I
COPPER TRALK &ND MSSED JOINTS OUT & WVISUAL CHECK &

MNAME SEQIENCE DRAWNG DATE
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1.16 ;Se proporciona capacitacidn a todos los empleados involucrados £&oexpers
con los procesos de ensamble, fabricacion, soldadura y prueba?

S~~~ |
‘ THE PC WNNMGSNAN NeR! ' / |
3 (L v, , J
A g - Q > ;
()

?’4 cre.  E

e T
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1.17 ;Existe una matriz de responsabilidades para asegurar que todas
las funciones clave de administracion y supervision son
realizadas por personal calificado?

AREA

Define Product Objectives

Plan Product MVP

Branding and UX Direction

Manage Product Budget

Manage Product Release Plan

Manage Iteration Routines

Groom Product Backlog

Technical Direction

Operational Support

Quality Assurance

Risks Management

Press and Publicity

Staffing, Pastoral & Personal Development
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1.18 ;Existe un programa de mantenimiento preventivo? ;Se usan los
datos de mantenimiento para desarrollar un programa de
mantenimiento predictivo?

—

MAINTENANCE-MASTER*
; Y ™ |

-oocn-T-ool‘ibia'ﬁT.o-‘-c‘oa0"

il

]

'L

farts e INWLR

‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘
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1.19 ¢ La organizacion tiene una lista de refacciones criticas y estan Q-Experts
disponibles para evitar interrupciones de produccion en los
procesos de ensamble, fabricacion, soldadura y prueba?

= Soldering Accessories-Parts For 952D

. i
e — | [ | [#ra | PR Rework Station
|| ||||||||||LN||“ |!\\4| I\ e I * e —

IIIIIIIIIIIIIIIWII Soldering lron  Order Nr:83204 @

Soldering Tip  Order Nri83205 ([m—

SolderingTip  OrderNri83206 (D m——
Soldering Tip Order Nr:83207 ! 5 >

Soldering Iron Heater W
Order Nr:83208

Hot Air Gun Heater ;
Order Nr:83209 IR :

Hot Air Gun Head
Order Nr:83210
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CQIl-17 EAM-SSA
Seccion 2;

Responsabilidad del
Manejo de
Materiales y del Piso




2.1 z,Sf-:- asegura la qrganizacién de que los datos intfroducidos en el
sistema de recibo coinciden con la informacion en los
documentos de embarque del cliente?

Customer p Work Order and BOM
Documents / ECOs / du Bt Download !/ Verification
BOMs / AVL Data
—>

Management

PFS

Real Time Process Control
—

Machine Programs
>

Genealogy & Component Links
ogy 3

Assembly Docs
2y

Product Configuration Quality and Batch Lot to SN Traoeability__’
—H il Feeder Verification

Serial Numbers - Documentation —

System Production Assembly Instmctioc_\s_’

Production Data
—>

Quality Data

Customer
Portal

nnnnnnnnnnnnnnnnnnnnn
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2.2 ;Estd el material/producto claramente identificado y almacenado Q-Experts
durante todo el proceso de ensamble, fabricacion, soldadura y
prueba?

box

3/ Only 1 component part
number in ESD plastic box §

6/ Scan the component
bar code & the unique =
bare code .

5/stick the nique bar

code in component reel 6




2.3 ;Se mantiene la trazabilidad de los lotes a lo largo de todo el Q-Experts
proceso?

cal-28
AIAG Traceability Guideline

1st Edition

Serial number

S/N:A00001

|
g CODE39
g T

CODE128 ITF

T




2.4 ;Como se previene el movimiento de producto/material no Lhoexpers
conforme en el sistema de produccion y que se mezcle con el
producto/material bueno?

Technical datasheet :

Storage conditions recorded on SW:
Temperatures limits

Stabilization T°& time before use (min + Max)
Maximum storage time after opening

o

==

'_, Solder paste printing

Out of fridge management:
Scan pot {o start automatic timer to
respect minimum stabilization time and
maximum time out of fidge.
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2.5 ;Estan limpios los contenedores?

e .-

i

ES

D CARTON BOX
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2.6 ;Esta especificada, documentada y controlada la carga de las T oexperss
partes?

ESD BOX ESD TRAY ESD MAGAZINE
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2.7 ;Estan entrenados los operadores en el manejo del material, T Expers
medidas de contencion y segregacion del producto en caso de
una emergencia del equipo incluyendo fallas de energla'?

. i _
- 2 -
i'\ R brraining ared - - ?
47 Y
Al
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2.9 ;Las condiciones de orden, limpieza, ambiente y seguridad laboral $&oexperss
de la planta son propicias para el control y mejora de la calidad?

- \




2.10 ;Se monitorean los paradmetros de control del proceso a las
frecuencias especificadas en las tablas de proceso?

'V ©IS3 VERSAFLOW 3




2.11 ;Se revisa y reacciona a los pardmetros fuera de control o
especificacion?




2.12 ;Se readliza las pruebas del proceso/producto a las frecuencias

especificadas en las tablas de proceso?

External visual

inspections

Vibration
and temperature cycling

Soldering
Verification Programme

Microsectioning analysis

@ Q-Experts
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2.13 ;Se verifican/calibran los equipos de prueba del producto? Q-Experts

nnnnnnnnnnnnnnnnnnnnn

Customer

DFT or Quote
Request

| | Develop

(] _ W Strategy
Analyze

Test Strategy
”Drivers"

Present
Test
Proposal

Flymg

Select Test / Probe : !
Method(s) R
Boundary Design & Build
l \ Test Solution

Functional
Test

HI-POt Test

Environmental Test 77




CQIl-17 EAM-SSA
Seccion 3:

Equipo




;;;;;

Quality System

Adavanced Quality Inspcetion Equipment

\

= |\
ME

AOI inspection with IPC610-D standards for 100% X-RAY inspection ensures the KIC temperature tester ensures the
£ every components avoids the solderin reliability of BGA soldering qualit
Under 0.1% Complaint Rate v P 9 y 9 qually

IPC610-D Standards

Quality System

Over 99.5% Qualified Rate

Test Types

~ Visual Inspection
~ X-Ray Inspection
~ AOI Testing

~ In-Circuit Test

~ Functional Test

%

SMT automatic inspection ensures that HD CCD microscope inspection avoids any Functional inspection ensures the fast
every resistance is within standard range subtle quality defect maintenance of defective products
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3.2 ;Estan actualizados, disponibles y documentados los certificados T oexperss
de calibracion/verificacion de los equipos de proceso y prueba?
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3.3 ;Se mantienen los racks de almacenamiento, las plantillas de
impresion, las plataformas de soldadura y otras herramientas?

Maintenance

Scan to valid on SW
stencil and squeegee
maintenance is done.
Linked to solder
printer start-up.

»

»

il B

[
g

1 barcode by squeegee

Barcode scan: squeegee + stencil

- Quantity of maximum use reached

- Maintenance not done (linked to maintenance SW)
Solder paste printer is not allowed to start.

Barcode scan: squeegee + stencil
-Maintenance done and valid conform

- Quantity of maximum use in not reached
Solder paste printer is allowed to start.

For Automotive Industry
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3.4 ;Se cumplen los requisitos del perfil térmico de las operaciones de
soldadura de acuerdo con los requisitos de las tablas de proceso?

Temperature
-

25

Critical Zone
T T,

< 125 "C to Peak

Y

Time ——»

Classification of Reflow Profiles

Profile Feature

Sn - Pb Eutectic Assembly

Lead (Pb)-Free Assembly
(e.g. SnAgCu)

Average ramp-up rate (T(S_max.) to Tp)

3 °C/s maximum

Preheat

¢ Temperature minimum (Tgmin,) 100°C 150°C

¢ Temperature maximum (Tsmax,) 150°C 200°C

* Time (Tgminy 10 Tsmax) (ts) 60sto120s 60sto180s
Time maintained above

¢ Temperature minimum (T,) 183°C 217

* Time (T) 60sto150s 60sto 150 s
Minimum peak temperature (Tpn,) 215°C 235°C
Recommended peak temperature (Tp) 235°C 250°C
Maximum peak temperature (Tpmay) 260°C 260°C
Time within 5°C of actual peak temperature (tp) 10sto40s 20sto40s

Ramp-down rate

6°C/s maximum

6°C/s maximum

Time 25°C to peak temperature

6 min maximum

8 min maximum
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3.5 Para las zonas de calentamiento en los sistemas de soldaduraq, ;Se
verifican/reemplazan los dispositivos de control de temperatura de
acverdo al programa de mantenimiento preventivo?
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3.6 ;Se tiene un proceso para monitorear los requisitos reglamentarios, & experts
regulatorio y de segurldad de SuUs empleados’?

84




3.7 ;Los equipos de soldadura manual/de retrabajo estdn calibrados? @Qfﬁégperts

VAISALA

Calibration
Certificate

mmmmm

SMD REWORK

voLTAGE

voLTAGE

SOLDERING

Nt Cabeston
2017053t
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3.8 ;Se cuenta con equipo de inspeccidon después del proceso de Lo experts
soldadura, p.ej., lupas, AOI, AXI?

a" l "-‘
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3.10 ;Con qué frecuencia se comprueban las alarmas criticas de los Lo experts
procesos y equipos?
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3.11 ;Se cuenta con una lista de verificacion o un plan de reinicio de la
produccion en caso de un paro?

Action list for the next

Follow-up meeting after major shutdown

shutdown

: |

Shutdown execution -4 v m

r New technology investments
) and large scale service
packages

Parts delivery ,' (ladd

Field services work and parts
recommendations

Field services work
and parts order

Closing the scope and updates
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CQl-17 EAM
Auditoria de
y Tablas de Proceso




CQI-17 EAM-SSA: Instrucciones para completar la auditoria de trabajo Q-Experts
y verificar el cumplimiento de las tablas de proceso

* La organizacion completara como
minimo una auditoria de trabajo
y una evaluacion a la tabla de
proceso de soldadura durante
cada auditoria anual, a un
proceso identificado por un
cliente que requiera el
cumplimiento del CQI-17.

: * La auditoria de trabajo y la
evaluacion de las tablas de
proceso es una auditoria/
revision de cumplimiento a un
proceso especifico incluyendo
los equipos de soldadura, la
documentacion y los registros
relacionados desde recibo hasta
inspeccién y empaque.
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CQI-17 EAM-SSA: Instrucciones para completar la auditoria de trabajo Q-Experts
y verificar el cumplimiento de las tablas de proceso

* Si el N° de parte del cliente no
esta disponible en la auditoria, se
puede usar partes de otros
clientes que requieran el
cumplimiento del CQI-17.

* Los parametros de proceso de
soldadura clave se pueden
revisar en las especificaciones del
cliente, plan de control, PFMEA,
instrucciones / hojas de
operacion estandar / setup.

* Cada paso del proceso se revisara
para verificar los registros de la
operacion y su desempeno.
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CQI-17 EAM-SSA: Instrucciones para completar la auditoria de trabajo
y verificar el cumplimiento de las tablas de proceso

4509

400)
Temperaturd

3534—| ,ka to norr Ideal range of
— /", operation
/ | /J 350°C+15C

/ .
-ZEBLI // s T I %

N

2

Temperaturg Logs

Good condition

To start operation after temperature back
to normal and consistent..

Too much water

Need longer time if temperature reduce too much.

J

Seccion 4 - Auditoria de trabajo

Nombre de la Operacién/Proceso:
Cliente:

Nimero de orden de trabajo:
Nimero de parte:

Descripcién de la parte:

Material:

Requisitos de Soldadura

@ Q-Experts

N° Pregunta -
. . - Requerimiento del
Pregunt Pregunta de la Auditoria de Trabajo relacionada )
Cliente o Interno
a con la SSA
4.7 |Se utiliza una especificacion de 15
proceso o procedimiento adecuado 1.6
para el proceso de soldadura? 2.1
Consulte las tablas de proceso para 2.14

parametros especificos. Liste los
parametros que fueron verificados
en esta auditoria en los espacios

Temperatura

Tiempo

Los parametros de proceso de soldadura clave que se requieren en la auditoria de trabajo se agregaran

en la pregunta 4.7 de la seccidon 4 - Auditoria de trabajo.
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CQIl-17 EAM-SSA
Seccion 4;:

Auditoria de Trabajo




CQI-17 EAM-SSA Seccion 4: Auditoria de Trabajo Lo experts

Seccién 4 - Auditoria de trabajo

Esta seccion incluye el producto final, el ensamble y empaque del producto terminado.

Nombre de la Operacién/Proceso:

Cliente:

Numero de orden de trabajo:

Namero de parte:

Descripcién de la parte:

Material:

Requisitos de Soldadura

Pregunta
N° L ) g Requerimiento del Requisito de produccién o Condicion Actual Satisfactorio/ No
Pregunta de la Auditoria de Trabajo relacionada ) ) ) ) o ) )
Pregunta con la SSA Cliente o Interno Documentos de Referencia | (Evidencia Objetiva) | Satisfactorio/ NA
¢La revision del contrato, la planificacion 1.2
41 avanzada de la calidad, el AMEFP, los 1.3
' planes de control, etc., los ejecutan 1.4
personas calificadas? 1.17
¢La organizacion de soldadura tiene las
4.2 o . 1.5
especificaciones de la parte del cliente?
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CQI-17 EAM-SSA Seccion 4: Auditoria de Trabajo

4.1 ¢;La revision del contrato, la
planificacion avanzada de la calidad,
el AMEFP, los planes de control, etc.,
los ejecutan personas calificadas?

nnnnnnn

4.2 ¢La organizacion de soldadura
tiene las especificaciones de la parte
del cliente?

4.3 ¢La organizacion de soldadura
tiene un método de validacion para
asegurar que las correctas partes 'y
componentes estan instaladas de
acuerdos a los requisitos del cliente?
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CQI-17 EAM-SSA Seccion 4: Auditoria de Trabajo @9:':—?5?5’“

4.4 ¢ Es la identificacion del material
(numero de parte, numero de lote/contrato,
etc.) y la secuencia del proceso (retrabajo,
reparacion, etc.) es trazable en la parte
durante todo el proceso de soldadura?

4.5 ¢ Existe evidencia documentada de una

certificacion de material con inspeccion
final?

4.6 ¢ Estan los requisitos de empaqgue final

identificados por las especificaciones del
cliente?
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CQI-17 EAM-SSA Seccion 4: Auditoria de Trabajo QExperts

‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘

4.7 ¢ Se usa una especificacion de proceso o procedimiento adecuado para el proceso de
soldadura? Consulte las tablas de proceso para parametros especificos. Liste los
parametros que fueron verificados en esta auditoria en los espacios proporcionados a
continuacion.

eC-reflow-pilot V4 @ 95) @ ? s Q — ? @
*Y  EEEEEEEEED
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CQI-17 EAM-SSA Seccion 4: Auditoria de Trabajo Lo experts

Pregunta - . L L
N° o . g Requerimiento del Requisito de produccion o Condicion Actual  [Cumple /
Pregunta de la Auditoria de Trabajo relacionada ) ) ) . o
Pregunta con la SSA Cliente o Interno Documentos de Referencia | (Evidencia Objetiva) | NC/ NA
4.8 ¢Cuales son los requisitos de 2.13 Cada parte puede tener uno o mas requisitos determinados por la especificacion de
inspeccién del producto? soldadura. Las partes deben cumplir con cada requisito. Listar cada requisito a

continuacién y valide.

Funcional?

Dimensional?
Aceptabilidad?

4.8.1 |Requisito: Prueba Funcional

Método de prueba: 4.8 ¢ Cuales son los requisitos de inspeccion al
Cantidad o frecuencia de prueba: producto?

Seleccion de muestras:
Especificacion:

4.8.2 |Requisito: Requisito Dimensional
Método de prueba:
Especificacion:

4.8.3 |Requisito: Prueba Ambiental
Método de prueba:
Especificacion:

4.8.4 |Requisito: Prueba de lluminacion
Método de prueba:
Especificacion:

4.8.5 |Requisito: Prueba en Circuito
Método de prueba:
Especificacion:

4.8.6 |Requisito: Conformacion de recubrimiento protector
Método de prueba:
Especificacion:
Nota: Seccién 4.8.7 en adelante, reservada para las observaciones del auditor 99

¢Funcional, dimensional o de aceptabilidad?




CQI-17 EAM-SSA Seccion 4: Auditoria de Trabajo

4.9 ¢ Los pasos del proceso fueron

aprobados de forma adecuada?

4.10 ¢ Son aplicados y verificados
funcionalmente los métodos de
prevencion de descarga electrostatica
“ESD” (por ejemplo, ropa del
operador)?

4.11 ¢ Estan todos los pasos de

inspeccion, documentados en el plan
de control actual?
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CQI-17 EAM-SSA Seccion 4: Auditoria de Trabajo @9:535&5?“

4.12 ¢ Se realizaron operaciones /

pasos que no fueron documentados
en el plan de control?

4.13 ¢ Si se realizaron pasos

adicionales, estos fueron
autorizados?

4.14 ¢ Si la orden fue liberada, la
liberacion reflejé con exactitud el
desempeio del proceso?
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CQI-17 EAM-SSA Seccion 4: Auditoria de Trabajo

4.15 ¢ La liberacion fue firmada por
una persona autorizada?

4.16 ¢ Las partes y contenedores
estan libres de objetos inapropiados
0 de contaminacion?

4.17 ¢ Estan identificados los
requisitos de empaque?
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CQI-17 EAM-SSA Seccion 4: Auditoria de Trabajo

4.18 ¢ Las partes estan empacadas
para minimizar la mezcla de
material?

4.19 ¢ Fueron identificadas

correctamente las partes?

4.20 ¢ Fueron etiquetados
correctamente los contenedores?
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CQI-17 EAM-SSA

Tablas de Proceso
de Soldadura y de
Parametros
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CQI-17 EAM-SSA: 15 Tablas de Proceso y 10 de Pardmetros

Tabla de Proceso A:

Tabla A-1:

Impresion de Pasta de Soldadura e Inspeccion de Pasta
de Soldadura (SPI)
Parametros de Proceso

Tabla de Proceso B:

Tabla B-1:

Colocacion de componentes de montaje superficial
Parametros de Proceso

Tabla de Proceso C:

Tabla C-1:

Reflujo + Inspeccién automatizada (AOI, AXI)
Parametros de Proceso

Tabla de Proceso D:

Aplicacion de Adhesivo - Fijacion de Componentes y
Soporte Mecanico

Tabla de Proceso E:

Tabla E-1:

Soldadura por Ola / Selectiva + Inspeccion visual manual
/ AXI
Parametros de Proceso

Tabla de Proceso F:

Tabla F-1:

Soldadura por Cautin Automatizado (Robot)
Soldadura por Cautin Manual (Humano)
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CQI-17 EAM-SSA: 15 Tablas de Proceso y 10 de Pardmetros

Tabla de Proceso G:
Tabla G-1:

Soldadura por Rayo Laser / Suave
Pardmetros de Proceso

Tabla de Proceso H:

Soldadura por Induccion

Tabla de Proceso I:
Tabla I-1:

Insercion de Ensamble a Presion
Parametros de Proceso

Tabla de Proceso J:
Tabla J-1:

Control de Contaminacion
Parametros de Proceso

Tabla de Proceso K:

Recubrimiento Protector + Inspeccion

Tabla K-1: Parametros de Proceso
Tabla de Proceso L: Separacion de PCA — Depaneling / Routing
Tabla L-1; Parametros de Proceso

Tabla de Proceso M

Prueba en el Circuito (ICT)

Tabla de Proceso N:

Prueba Funcional (EOL)

Tabla de Proceso O:

Retrabajo (Remocidn, reemplazo y retoque)
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Actividad

Revisar las tablas de
proceso que aplican £ atepers
a los participantes
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@ Q-Experts

;Preguntas?




Evaluacion




Q-Experts

For Automotive Industry

iFelicidades!

Cualquier duda o comentario,
estamos a sus ordenes:

™ paola.ruiz@qg-experts.com.mx

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

ﬂ www.g-experts.com.mx
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