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¿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-17 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-17 

EAM-SSA 2da Edición



CQI-17 EAM-SSA: Introducción
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El CQI-17 EAM-SSA Proceso Especial: Fabricación de Ensambles Electrónicos -

Evaluación 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 organización en cumplir con los requisitos
CQI-17 EAM-SSA, así como los requisitos del cliente, legales y propios de la organización.
Está evaluación se puede usar entre la organización y sus proveedores con enfoque a
procesos conforme a los requisitos de la IATF-16949.



CQI-17 EAM-SSA: Cumplimiento
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El cumplimiento del CQI-17 EAM-SSA 2da edición está determinado por:

• Ideal ≥ 95% del número total de elementos revisados en las Tablas de Proceso evaluadas
(sin ningún hallazgo que "Necesita Acción Inmediata").

• Aceptable "Satisfactorio“ ≥ 85% y < 95%.

• "No satisfactorio" < 85%.

• "Necesita Acción 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
función del producto con evidencia objetiva.



CQI-17 EAM-SSA: Cumplimiento
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El cumplimiento de cada elemento de la tabla de procesos se califica de la siguiente
manera:

• Satisfactorio = 1 punto

• No satisfactorio = 0 puntos

• Necesita acción inmediata = -5 puntos

• No aplica = No cuenta (sin calificación)



CQI-17 EAM-SSA: Objetivo
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Desarrollar un Sistema de Gestión de Soldadura
que proporcione mejora continua, con énfasis en
el control del proceso, la prevención proactiva de
defectos, la reducción de la variación y el
desperdicio en la cadena de suministro (OEM, Tier
1, etc.)

Proporcionar lineamientos para un sistema de
gestión de soldadura para compañías de
producción y partes de servicio automotriz.



CQI-17 EAM-SSA: Proceso de Evaluación
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1. Evaluación 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 modifiquen elementos importantes, incluidos los cambios de material (p.ej., proveedor de
soldadura en pasta, composición del material) de los procesos aprobados.

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



CQI-17 EAM-SSA: Calificaciones del Evaluador/Auditor
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El evaluador/auditor debe proporcionar evidencia objetiva de mínimo 5 años de experiencia en
procesos de fabricación de ensambles electrónicos y/o soldadura, o de las normas de referencia
aplicables (IPC, ESD, IEC), o una combinación de formación metalúrgica formal y experiencia en
fabricación de ensambles electrónicos/soldadura que sume mínimo 5 años.

1. Deberá poseer conocimientos específicos del proceso y del producto auditado y de los requisitos
específicos del cliente.

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

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



CQI-17 EAM-SSA: Otros Requisitos
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La organización debe mantener registros como evidencia de cumplimiento a los requisitos del CQI-17
EAM-SSA 2da Edición y los planes de acción apropiados para abordar cualquier calificación
insatisfactoria. Estos registros estarán disponibles para su revisión por parte de cualquier cliente que
requiera el cumplimiento de los requisitos de este documento.

1. La organización deberá tener disponible los siguientes planes de contingencia:

a. Planes de reacciones a condiciones anormales

b. Falla de energía

c. Paro de emergencia

d. Escasez de componentes

e. Atasco de piezas

f. Parte suelta

g. Retraso en el proceso

h. Plan de reinicio de la producción



CQI-17 EAM-SSA: Otros Requisitos

11

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

a. Número de serie único

b. Número de parte del producto

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

d. Número de línea de producción / equipo

e. Fecha y hora

f. Datos históricos de pasa/falla

g. Recopilación de datos automática o manual

3. Todas las líneas/celdas de proceso (equipos y operadores) deberán tener controles de prevención de
daños y/o estaciones de trabajo seguras ESD y/o superficies de trabajo antiestáticas o disipadores de
estática conforme ANSI/ESD S20.20 o IEC 61340-5-3.



CQI-17 EAM-SSA: Otros Requisitos
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4. Toda la documentación interna que figura en las tablas de proceso deberá:

a. Indicar qué departamentos (p.ej., Calidad, Diseño, Producción) tienen acceso.

b. El sistema donde se almacena o maneja la documentación interna

c. Todos los indicadores/métricos de desempeño definidos por el cliente y la organización. La
documentación interna se acordará antes de la evaluación, al menos 15 días antes de la fecha de
la evaluación para llegar a un acuerdo. Está incluirá como mínimo:

i. Enfoque de auditoría (p.ej., impresión de pasta de soldadura)

ii. Alcance de auditoria

iii. Fecha de auditoría

iv. Nombre y perfiles de los auditores

5. Se recomienda calificar/aprobar dos componentes de cada número 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



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

7. La sección 9.0 de las Tablas de Proceso son preguntas para explorar temas que la industria
automotriz está experimentando y que podrían ser de ayuda para encontrar respuestas. soluciones y
recomendaciones a dichos temas.



CQI-17 EAM-SSA: Alcance
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Este CQI-17 EAM-SSA especifica los requisitos del
proceso para la Fabricación de Ensambles
Electrónicos – Sistema de Soldadura o módulos y
ensambles electrónicos que necesitan:

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

b) Mejorar la satisfacción del cliente mediante la
aplicación efectiva de esta evaluación y los
procesos de mejora continua del EAM-SSA.

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



CQI-17 EAM-SSA: Aplicación

15

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

Los límites de control de proceso de las tablas de parámetros de proceso fueron

definidos y documentados por los fabricantes de ensamble electrónico.

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



Tabla de proceso A: Impresión de Pasta de Soldadura e Inspección SPI
Tabla A-1: Parámetros de Proceso
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Tabla de proceso B: Colocación de componentes de montaje superficial 

Tabla B-1: Parámetros de Proceso
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Tabla de proceso C: Reflujo + Inspección automatizada (AOI, AXI) 

Tabla C-1: Parámetros de Proceso
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Tabla de proceso D: Aplicación de adhesivo, fijación de componentes y 

soporte mecánico
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Tabla de proceso E: Soldadura por Ola/Selectiva + Inspección (AXI) 

Tabla E-1: Parámetros de Proceso
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Tabla de proceso F: Soldadura por Cautín Automatizado (Robot)

Tabla de proceso F-1: Soldadura por Cautín Manual (Humano)
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Tabla de proceso G: Soldadura por Rayo Láser / Suave

Tabla G-1: Parámetros de Proceso



Tabla de proceso H: Soldadura por Inducción
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Tabla de proceso I: Inserción de Ensamble a Presión 

Tabla I-1: Parámetros de Proceso
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Tabla de proceso J: Control de Contaminación 

Tabla J-1: Parámetros de Proceso



26

Tabla de proceso K: Recubrimiento Protector + Inspección

Tabla K-1: Parámetros de Proceso
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Tabla de proceso L: Separación de PCA – Depaneling/Routing

Tabla L-1: Parámetros de Proceso



Tabla de proceso M: Prueba en el Circuito (ICT)
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Tabla de proceso N: Prueba funcional (EOL)
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Tabla de proceso O- Retrabajo (Remoción, reemplazo y retoque)
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CQI-17 EAM-SSA: Tablas de Proceso
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Especifican los parámetros de control del proceso y las frecuencias (a determinar por el
proveedor) para demostrar el cumplimiento al CQI-17 EAM-SSA 2da edición.

Los cambios a los procesos y requisitos de los programas de mantenimiento

enumerados en este documento serán controlados (firma electrónica, protección

con contraseña, control de documentos) por el ingeniero responsable de dicho

proceso. Los requisitos y la orientación de la sección 1-3 del CQI-17 notificarán al

evaluador cuándo debe consultar las tablas de proceso.

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

1. Adquisición según lo acordado y documentado entre el cliente y el proveedor.

2. Dibujos y documentación de ensamble aprobados por el cliente/usuario aplicable.

3. Cuando se solicite por el cliente o por acuerdo contractual, se aplicará CQI-17.



CQI-17 EAM-SSA: Normas de Referencia
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La aplicación se limita a los requisitos específicos del cliente:

IPC-J-STD-001 Normas asociadas del sector: Requisito de ensambles eléctricos y electrónicos
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, modificación y reparación de ensamble electrónicos.

ANSI/ESD S20.20 Desarrollo de un programa de control de descarga electrostática para protección de 
partes eléctricas y electrónicas, ensambles y equipo.

IEC 61340-5-3 Electrostática. Parte 5-3: Protección de componentes electrónicos frente al
fenómeno electrostático. Clasificación de las propiedades y requisitos para
embalaje destinados a dispositivos sensibles a descargas electrostáticas.

IEC 61760-3 SMT Parte 3: Método normalizado para la especificación de los componentes para
soldadura por reflujo de componentes insertados.



Procedimiento de Evaluación: Paso 1-2: Obtener manual y checklist
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2. Descargue y 
guarde el archivo de 
Excel que contiene el 

checklist de la 
evaluación      CQI-17 

EAM-SSA

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 Documentos y 
seleccionar 

documentos 
adicionales

Para una compra de 
una copia impresa

Ir a Descargas

1. Obtenga la 2da 
edición CQI-17 EAM-
SSA: Fabricación de 

Ensambles 
Electrónicos -
Evaluación del 

Sistema de Soldadura



Procedimiento de Evaluación: Paso 3. Identificar los procesos
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3. Identifique todos los 
procesos que aplica el CQI-
17 EAM-SSA 2da edición.

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



Procedimiento de Evaluación: Paso 4 Completar la evaluación EAM-SSA
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• Portada,
• Sección 1: Responsabilidad de la Dirección y Planificación de la Calidad,
• Sección 2: Responsabilidad de Manejo de Materiales y del Piso,
• Sección 3: Equipo, y
• Sección 4: Auditoría de Trabajo (Realizar mínimo una auditoría durante cada evaluación).
• Tablas de Proceso aplicables



Procedimiento de Evaluación: Paso 5. Acciones Correctivas
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5. Revisar cada elemento No satisfactorio con un análisis de causa raíz y la implementación de las 
acciones correctivas correspondientes. Las acciones correctivas se identificarán en un plazo de 30 
días y se implementarán en un plazo de 90 días. Se mantendrán registros de las acciones correctivas, 
incluida la verificación de su efectividad.



Procedimiento de Evaluación: Paso 6. Contención Inmediata
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6. Necesita acción inmediata requiere la contención inmediata del producto sospechoso. Cada elemento 
que necesite acción inmediata se dispondrá según lo acordado por el usuario y el proveedor (AABUS). 
El análisis de causa raíz y las acciones correctivas se identificarán en un plazo de 30 días y se 
implementarán en un plazo de 90 días. Los registros de la acción correctiva y la verificación de la 
eficacia se mantendrán hasta completar la evaluación inicial.



CQI-17 EAM-SSA: Instrucciones para llenar la Portada
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1. Nombre de la organización: Nombre del sitio
evaluado. Se debe usar un formato por cada sitio. La
organización puede tener varios sitios/ ubicaciones
en la misma instalación.

2. Dirección: El domicilio del sitio evaluado.

3. Número Telefónico: El número de teléfono de del
sitio. Si no hay un número telefónico común para el
sitio, usar el número de teléfono del Gerente de
Operaciones / Gerente de Calidad.

4. Número de Fax: El número de fax del sitio.

5. Número de empleados de ensamble, prueba y
soldadura del sitio: Número de empleados de
confianza, indirectos y directos, asociados con la
operación de soldadura del sitio.

6. Organización de ensamble, soldadura y prueba
cautiva/interna (S/N): Ingrese "S" si el sitio suelda
componentes para su propia compañía. Ingrese "N"
si el sitio no suelda ningún componente para su
propia compañía.



CQI-17 EAM-SSA: Instrucciones para llenar la Portada
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7. Organización de ensamble, soldadura y

prueba comercial (S/N): Ingrese "S" si el sitio

suelda componentes para otras compañías.

Ingrese "N" si el sitio no suelda ningún

componente para otras compañías.

8. Fecha de Evaluación: Anote la fecha de

evaluación, debe usar un formato que evite

confusiones, p.ej., 3 y 4 de noviembre de 2021

9. Fecha de Evaluación Anterior: Anote la fecha

de la evaluación anterior CQI-17 EAM-SSA

2da edición de la organización.

10. Tipos de Soldadura en el sitio: Anote una

marca para indicar todos los procesos de

soldadura que se realizan en el sitio. Esta

información determinará la tabla de proceso a

usar en la evaluación.

11. Certificaciones de Calidad actuales: La

organización de soldadura debe anotar su

certificación de calidad actual (IATF 16949),

ya sea por organismos de tercera parte o por

certificaciones de calidad del cliente.



CQI-17 EAM-SSA: Instrucciones para llenar la Portada
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12. Fecha de reevaluación (si aplica): Si hay

hallazgos No satisfactorios en la evaluación

inicial, la organización determinará la causa

raíz y las acciones correctivas necesarias. La

fecha de reevaluación se anotará aquí.

13. Personal de Contacto: Anote los nombres,

puestos, números telefónicos y correos de los

participantes clave de la organización.

14. Auditores/Evaluadores: Anote los nombres,

puestos, números de teléfono y correo de los

auditores/evaluadores.

15. Número de hallazgos No Satisfactorios:

Anote el resultado de hallazgos no detectados

durante la evaluación a las secciones 1-3.

16. Número de hallazgos “Necesitan Acción

Inmediata”: Anote el resultado de hallazgos

detectados durante la evaluación a la secc.1-3

17. Número de hallazgos de Falla en Auditoría

de Trabajo: Anote el resultado de hallazgos

detectados durante la auditoría de trabajo.



CQI-17 EAM-SSA: Instrucciones para completar las Secciones 1-3
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Sección 1: Responsabilidad de la Dirección y 
Planificación de la Calidad

Sección 2: Responsabilidad de Manejo de 
Materiales y del Piso

Sección 3: Equipo

Las secciones 1-3 del CQI-17 Proceso Especial: Fabricación de Ensambles Electrónicos - Evaluación del Sistema de 
Soldadura (EAM-SSA) contienen preguntas y requisitos / orientación para cada pregunta.

Las Secciones son: 
Sección 1 - Responsabilidad de la Dirección y Planificación de la Calidad 
Sección 2 - Responsabilidad de Manejo de Materiales y del Piso 
Sección 3 - Equipo 



CQI-17 EAM-SSA: Instrucciones para completar las Secciones 1-3
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El auditor evaluará 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 orientación

Nota 1: Consulte el archivo de Excel del CQI-17 EAM-SSA para ver todas las columnas en las secciones 1-3. 

Nota 2: En la columna Requisitos y orientación, la palabra "deberá" indica un requisito y "tal como" indica una sugerencia.

Nota 3: La columna Requisitos y orientación indicará al evaluador cuando aplicar las Tablas de Proceso pertinentes.

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

Nota 5: Cuando identifique un producto/proceso no conforme en la evaluación de una pregunta, el evaluador pondrá una X en la 
columna Necesita Acción Inmediata. Requiere la contención inmediata del producto/proceso sospechoso.

0%

Número de elementos revisados 0 0 0 0

N° Pregunta Requisitos y Orientación Evidencia Objetiva N/A Satisfactorio
No 

Satisfactorio

Necesita 

Acción 

Inmediata

a. Debe haber un experto en ensamble, fabricación 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.

c. Debe haber una descripción de puesto que identifique las calificaciones 

para la posición, incluyendo conocimientos en soldadura y/o química.

d. Las calificaciones deben incluir un mínimo de 5 años de experiencia en 

Fabricación de Ensambles Electrónicos - Soldadura, o de las normas de la 

industria aplicables, o una combinación de formación metalúrgica formal y 

experiencia en fabricación de ensambles electrónicos - soldadura que sume 

un mínimo de 5 años.

Proceso Especial: Fabricación de Ensambles Electrónicos-Evaluación del Sistema de Soldadura (Descripción general de la organización)

Sección 1-Responsabilidad de la Dirección y Planificación de la Calidad

1.1

¿Hay un experto en 

ensamble, fabricación, 

soldadura y pruebas dedicado 

y calificado en el sitio?

Resultados de la EvaluaciónSi la puntuación es inferior al 85%, la auditoría se considera "No Satisfactoria"
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Fabricación de Ensambles 

Electrónicos -Evaluación del 

Sistema de Soldadura (EAM-SSA)



44

Responsabilidad de 

la Dirección y 

Planificación de la 

Calidad

CQI-17 EAM-SSA 
Sección 1: 



1.1 ¿Hay un experto en ensamble, fabricación, soldadura y pruebas 
dedicado y calificado en el sitio?

45



1.2 ¿La organización de ensamble, fabricación, soldadura y prueba 
realiza la planificación avanzada de la calidad?
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1.3 ¿Están los AMEF de ensamble, fabricación, soldadura y prueba 
actualizados y reflejan el proceso actual?
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1.4 ¿Los planes de control de los procesos de ensamble, fabricación, 
soldadura y prueba están actualizados y reflejan el proceso actual?

48



1.5 ¿Están actualizadas y disponibles las normas y especificaciones 
referenciadas y relacionadas con la fabricación, ensamble, 
soldadura y prueba? Por ejemplo: IPC, ANSI, IEC, AIAG, ASTM, GM, 
Stellantis y Ford FEMR (Ford Electronic Manufacturing Requirement).

49



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

50



1.7 ¿Se realizo un estudio de capacidad de proceso al inicio y después 
de reubicar o reconstruir el equipo de proceso?
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1.8 ¿La organización de ensamble, fabricación, soldadura y prueba 
recopila y analiza los datos a lo largo del tiempo y reacciona ante 
ellos?

52



1.9 ¿Cómo justifica el personal las acciones a seguir para cumplir con 
los objetivos KPO de la organización durante la revisión de datos 
de los procesos de ensamble, fabricación, soldadura y prueba?

53



1.10 ¿Se realizan evaluaciones internas anualmente, como mínimo, en 
conformidad con este documento?
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1.11 ¿Existe un sistema para autorizar retrabajos, retoques y está 
documentado?
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1.12 ¿El Depto. Calidad tiene evidencia objetiva del seguimiento, 
revisión y documentación de las preocupaciones del cliente?

56



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

57



1.14 ¿Quién autoriza, administra y dispone del flujo de material en el 
área de cuarentena?
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1.15 ¿Existen procedimientos o  instrucciones de trabajo disponibles 
para el personal de la planta?

59



1.16 ¿Se proporciona capacitación a todos los empleados involucrados 
con los procesos de ensamble, fabricación, soldadura y prueba?

60



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

61



1.18 ¿Existe un programa de mantenimiento preventivo? ¿Se usan los 
datos de mantenimiento para desarrollar un programa de 
mantenimiento predictivo?

62



1.19 ¿La organización tiene una lista de refacciones críticas y están 
disponibles para evitar interrupciones de producción en los 
procesos de ensamble, fabricación, soldadura y prueba?

63
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Responsabilidad del 

Manejo de 

Materiales y del Piso

CQI-17 EAM-SSA 
Sección 2: 



2.1 ¿Se asegura la organización de que los datos introducidos en el 
sistema de recibo coinciden con la información en los 
documentos de embarque del cliente?
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2.2 ¿Está el material/producto claramente identificado y almacenado 
durante todo el proceso de ensamble, fabricación, soldadura y 
prueba?
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2.3 ¿Se mantiene la trazabilidad de los lotes a lo largo de todo el 
proceso?
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2.4 ¿Cómo se previene el movimiento de producto/material no 
conforme en el sistema de producción y que se mezcle con el 
producto/material bueno? 
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2.5 ¿Están limpios los contenedores?
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2.6 ¿Está especificada, documentada y controlada la carga de las 
partes?
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2.7 ¿Están entrenados los operadores en el manejo del material, 
medidas de contención y segregación del producto en caso de 
una emergencia del equipo incluyendo fallas de energía?
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2.8 ¿El manejo, almacenamiento y empaque es adecuado para 
preservar la calidad del producto/material?
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2.9 ¿Las condiciones de orden, limpieza, ambiente y seguridad laboral 
de la planta son propicias para el control y mejora de la calidad?
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2.10 ¿Se monitorean los parámetros de control del proceso a las 
frecuencias especificadas en las tablas de proceso?
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2.11 ¿Se revisa y reacciona a los parámetros fuera de control o 
especificación?
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2.12 ¿Se realiza las pruebas del proceso/producto a las frecuencias 
especificadas en las tablas de proceso?
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2.13 ¿Se verifican/calibran los equipos de prueba del producto?
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Equipo

CQI-17 EAM-SSA 
Sección 3: 



3.1 ¿Cada paso de la operación de ensamble, fabricación y soldadura 
cuenta con los controles de proceso adecuados?
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3.2 ¿Están actualizados, disponibles y documentados los certificados 
de calibración/verificación de los equipos de proceso y prueba?
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3.3 ¿Se mantienen los racks de almacenamiento, las plantillas de 
impresión, las plataformas de soldadura y otras herramientas?
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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? 
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3.5 Para las zonas de calentamiento en los sistemas de soldadura, ¿Se 
verifican/reemplazan los dispositivos de control de temperatura de 
acuerdo al programa de mantenimiento preventivo?
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3.6 ¿Se tiene un proceso para monitorear los requisitos reglamentarios, 
regulatorio y de seguridad de sus empleados?
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3.7 ¿Los equipos de soldadura manual/de retrabajo están calibrados?
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3.8 ¿Se cuenta con equipo de inspección después del proceso de 
soldadura, p.ej., lupas, AOI, AXI?
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3.9 ¿Se han establecido normas para los equipos de Descarga 
Electrostática (ESD)?
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3.10 ¿Con qué frecuencia se comprueban las alarmas críticas de los 
procesos y equipos? 
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3.11 ¿Se cuenta con una lista de verificación o un plan de reinicio de la 
producción en caso de un paro?
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CQI-17 EAM-SSA

Auditoría de Trabajo 

y Tablas de Proceso



CQI-17 EAM-SSA: Instrucciones para completar la auditoría de trabajo 
y verificar el cumplimiento de las tablas de proceso
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• La organización completará como
mínimo una auditoría de trabajo
y una evaluación a la tabla de
proceso de soldadura durante
cada auditoría anual, a un
proceso identificado por un
cliente que requiera el
cumplimiento del CQI-17.

• La auditoría de trabajo y la
evaluación de las tablas de
proceso es una auditoría/
revisión de cumplimiento a un
proceso específico incluyendo
los equipos de soldadura, la
documentación y los registros
relacionados desde recibo hasta
inspección y empaque.
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y verificar el cumplimiento de las tablas de proceso
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• Si el N° de parte del cliente no
está disponible en la auditoria, se
puede usar partes de otros
clientes que requieran el
cumplimiento del CQI-17.

• Los parámetros de proceso de
soldadura clave se pueden
revisar en las especificaciones del
cliente, plan de control, PFMEA,
instrucciones / hojas de
operación estándar / setup.

• Cada paso del proceso se revisará
para verificar los registros de la
operación y su desempeño.



CQI-17 EAM-SSA: Instrucciones para completar la auditoría de trabajo 
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Sección 4 - Auditoría de trabajo
Nombre de la Operación/Proceso:

Cliente:

Número de orden de trabajo:

Número de parte:

Descripción de la parte:

Material:

Requisitos de Soldadura

N° 

Pregunt

a 

Pregunta de la Auditoria de Trabajo

Pregunta 

relacionada 

con la SSA

Requerimiento del 

Cliente o Interno

4.7 Se utiliza una especificación de 

proceso o procedimiento adecuado 

para el proceso de soldadura? 

Consulte las tablas de proceso para 

parámetros específicos. Liste los 

parámetros que fueron verificados 

en esta auditoría en los espacios 

proporcionados a continuación.

1.5

1.6

2.1

2.14

Temperatura

Tiempo

Los parámetros de proceso de soldadura clave que se requieren en la auditoría de trabajo se agregarán
en la pregunta 4.7 de la sección 4 - Auditoría de trabajo.
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Auditoría de Trabajo

CQI-17 EAM-SSA 
Sección 4:



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

Nombre de la Operación/Proceso:

Cliente:

Número de orden de trabajo:

Número de parte:

Descripción de la parte:

Material:

Requisitos de Soldadura

N° 

Pregunta 
Pregunta de la Auditoria de Trabajo

Pregunta 

relacionada 

con la SSA

Requerimiento del 

Cliente o Interno

Requisito de producción o 

Documentos de Referencia

Condición Actual 

(Evidencia Objetiva)

Satisfactorio/ No 

Satisfactorio/ NA

4.1

¿La revisión del contrato, la planificación 

avanzada de la calidad, el AMEFP, los 

planes de control, etc., los ejecutan 

personas calificadas?

1.2

1.3

1.4

1.17

4.2
¿La organización de soldadura tiene las 

especificaciones de la parte del cliente?
1.5

Sección 4 - Auditoría de trabajo

CQI-17 EAM-SSA Sección 4: Auditoría de Trabajo 
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4.1 ¿La revisión del contrato, la 
planificación avanzada de la calidad, 
el AMEFP, los planes de control, etc., 
los ejecutan personas calificadas?

4.2 ¿La organización de soldadura 
tiene las especificaciones de la parte 
del cliente?

4.3 ¿La organización de soldadura 
tiene un método de validación para 
asegurar que las correctas partes y 
componentes están instaladas de 
acuerdos a los requisitos del cliente?
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4.4 ¿Es la identificación del material 
(número de parte, número de lote/contrato, 
etc.) y la secuencia del proceso (retrabajo, 
reparación, etc.) es trazable en la parte 
durante todo el proceso de soldadura?

4.5 ¿Existe evidencia documentada de una 
certificación de material con inspección 
final?

4.6 ¿Están los requisitos de empaque final 
identificados por las especificaciones del 
cliente?



CQI-17 EAM-SSA Sección 4: Auditoría de Trabajo 

98

4.7 ¿Se usa una especificación de proceso o procedimiento adecuado para el proceso de 

soldadura? Consulte las tablas de proceso para parámetros específicos. Liste los 

parámetros que fueron verificados en esta auditoría en los espacios proporcionados a 

continuación.
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N° 

Pregunta 
Pregunta de la Auditoria de Trabajo

Pregunta 

relacionada 

con la SSA

Requerimiento del 

Cliente o Interno

Requisito de producción o 

Documentos de Referencia

Condición Actual 

(Evidencia Objetiva)

Cumple / 

NC / NA

4.8 ¿Cuáles son los requisitos de 

inspección del producto?

2.13

Funcional?

Dimensional?

Aceptabilidad?

4.8.1 Requisito: Prueba Funcional

Método de prueba:

Cantidad o frecuencia de prueba:

Selección de muestras:

Especificación:

4.8.2 Requisito: Requisito Dimensional

Método de prueba:

Especificación:

4.8.3 Requisito: Prueba Ambiental

Método de prueba:

Especificación:

4.8.4 Requisito: Prueba de Iluminación

Método de prueba:

Especificación:

4.8.5 Requisito: Prueba en Circuito

Método de prueba:

Especificación:

4.8.6

Método de prueba:

Especificación:

Nota: Sección 4.8.7 en adelante, reservada para las observaciones del auditor

Requisito: Conformación de recubrimiento protector

Cada parte puede tener uno o más requisitos determinados por la especif icación de 

soldadura. Las partes deben cumplir con cada requisito. Listar cada requisito a 

continuación y valide.

4.8 ¿Cuáles son los requisitos de inspección al 
producto?

¿Funcional, dimensional o de aceptabilidad?
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4.9 ¿Los pasos del proceso fueron 
aprobados de forma adecuada?

4.10 ¿Son aplicados y verificados 
funcionalmente los métodos de 
prevención de descarga electrostática 
“ESD” (por ejemplo, ropa del 
operador)?

4.11 ¿Están todos los pasos de 
inspección, documentados en el plan 
de control actual?
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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 
liberación reflejó con exactitud el 
desempeño del proceso?
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4.15 ¿La liberación fue firmada por 
una persona autorizada?

4.16 ¿Las partes y contenedores 
están libres de objetos inapropiados 
o de contaminación?

4.17¿Están identificados los 
requisitos de empaque?
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4.18 ¿Las partes están 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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Tablas de Proceso

de Soldadura y de 

Parámetros

CQI-17 EAM-SSA 



CQI-17 EAM-SSA: 15 Tablas de Proceso y 10 de Parámetros
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Tabla de Proceso A:

Tabla A-1:

Impresión de Pasta de Soldadura e Inspección de Pasta 
de Soldadura (SPI)
Parámetros de Proceso

Tabla de Proceso B:
Tabla B-1:

Colocación de componentes de montaje superficial
Parámetros de Proceso

Tabla de Proceso C:
Tabla C-1:

Reflujo + Inspección automatizada (AOI, AXI)
Parámetros de Proceso

Tabla de Proceso D: Aplicación de Adhesivo - Fijación de Componentes y 
Soporte Mecánico

Tabla de Proceso E:

Tabla E-1:

Soldadura por Ola / Selectiva + Inspección visual manual 
/ AXI
Parámetros de Proceso

Tabla de Proceso F:
Tabla F-1:

Soldadura por Cautín Automatizado (Robot)
Soldadura por Cautín Manual (Humano)
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Tabla de Proceso G:
Tabla G-1:

Soldadura por Rayo Láser / Suave
Parámetros de Proceso

Tabla de Proceso H: Soldadura por Inducción

Tabla de Proceso I:
Tabla I-1:

Inserción de Ensamble a Presión
Parámetros de Proceso

Tabla de Proceso J:
Tabla J-1:

Control de Contaminación
Parámetros de Proceso

Tabla de Proceso K:
Tabla K-1:

Recubrimiento Protector + Inspección
Parámetros de Proceso

Tabla de Proceso L:
Tabla L-1:

Separación de PCA – Depaneling / Routing
Parámetros de Proceso

Tabla de Proceso M Prueba en el Circuito (ICT)

Tabla de Proceso N: Prueba Funcional (EOL)

Tabla de Proceso O: Retrabajo (Remoción, reemplazo y retoque)
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Revisar las tablas de 

proceso que aplican  

a los participantes

Actividad 



¿Preguntas?



Evaluación



¡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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